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phosphate, die auf Basis der wasserléslichen Phos-
phorsidure bezahlt werden.

Einige Fabrikanten behaupten, in dieser Hin-
sicht nachteiligen EinfluB beobachtet zu haben.
Ich seibst hielt bis noch vor kurzer Zeit das System
Beskow allen andern bekannten Systemen fiir
itberlegen, bis ich zu Anfang dieses Jahres das
System der Herren Mallmsten & Thorsell
(Aktiebolaget Svenska Konstgodnings och Svafvel-
syre Fabrikerna. Malmd) kennen lernte. Dieses
System ist meiner Ansicht nach erstaunlich ein-
fach und vermeidet dabei jeden schidlichen Ein-
fluB auf den chemischen ProzeB, so daB ich keine
Bedenken trage, es allen andern mir bekannten
Systemen vorzuziehen. Erst nach lingerer Vor-
bereitung, nach zweijihrigem Betriebe und nach-
dem alle Konstruktionsteile griindlich ausprobiert
waren, wurde die Erfindung patentiert und der
Allgemeinheit zur wirtschaftlichen Verwertung an-
geboten.

Das Prinzip ist folgendes: Die ganze Masse
Superphosphat wird einer feststehenden Kratz-
vorrichtung zugefiihrt, in der Weise, daB die
Masse nicht auf einem speziell dazu konstruierten
Wagen herangezogen, sondern aus der etwas
konisch gebauten, sonst in fiblicher Weise ge-
mauerten Kammer geschoben wird, um an der
Stirnseite gleichzeitig abgekratzt zu werden. Man
solite denken, daf sich das Fortschieben einer so
groBen Masse wegen der dabei vorhandenen Boden-
reibung schlecht ausfiithren 1a8t. In Wirklichkeit
sieht man es mit erstaunlicher Leichtigkeit vor
sich gehen. 3 PS. sind vollkommen geniigend; ich
habe mich personlich davon iiberzeugt. Das Prinzip
des Svenskasystems ist tatsichlich sehr originell.
Das Kaiserl. Patentamt, welches sich zur Erteilung
des Patentes neulich entschlossen hat, schreibt in
seinen ,,Griinden‘ u. m.:

,»» B8 ist auch als eigenartig und iiberraschend
anzusehen, da es von vornherein unwahrscheinlich
erschien, daB sich das Verfahren ohne Beeintrichti-
gung der Eigenschaften des Superphosphates prak-
tisch wiirde durchfiihren lassen.. Die von den Ein-
sprechenden erhobenen Einwinde beruhen ledig-
lich auf theoretischen Erwigungen und konnen den
bestimmten Angaben der Patentsucherin gegeniiber
als stichhaltig nicht angesehen werden.* —

Die Einrichtung ist folgende: Die Kammer
wird in der i{iblichen Weise nach bestimmten
Dimensionen gebaut oder umgebaut, bloB mit dem
geringen Unterschied, daB sie von hinten nach vorn
etwas konisch zulduft.

In der iiblichen Weise wird die Kammer ge-
fillt — alle Beeinflussungen der chemischen Re-
aktion bleiben also genau wie friiher, Nach voll-
endetem AufschluB wird die eiserne Tiire gedffnet
und das Schneckengetriebe in Gang gesetzt. Der
guBeiserne Schieber 19 wird durch eine ebenso ein-
fache wie sinnreiche Konstruktion von vier ganz
in 1 laufenden Schnecken getrieben, an vier
Stellen vorwirts gedriickt und schiebt den ganzen
Ansatz Superphosphat langsam vorwirts. Dieses
wird an der vertikalen Stirnseite durch Vorrich-
tung 24 kontinuierlich abgeschabt. Diese Ab-
schneidevorrichtung besteht aus zwei oder drei
wagerechten Messern o. dgl, die an zwei Ketten
befestigt sind, welche iiber Kettenrdder auf beiden

/
Seiten der Offnung laufen. Die Masse wird nur
ganz wenig bearbeitet. Das abgeschnittene Super-
phosphat fillt auf Transportbahn 25 zur weiteren
Beférderung.

Um zu verhindern, daf die Superphosphat-
masse wihrend ihrer Bewegung an den Seiten-
winden der Kammer schleppt, sind die Kammern
nach der Offnung zu ein wenig weiter. Sobald
die Masse vorwirts geschoben wird, hért die Be-
rithrung mit den Wanden auf.

Die Vorziige der mechanischen Kammer-
entleerung Svenska lassen sich folgenderweise zu-
sammenfassen:

1. Jede Verschmierung des Superphosphates
wird vermieden.

2. Die Kammerentleerung ist rein mechanisch,
Ein Mann geniigt zur Uberwachung.

3. Die Entleerungsmaschine befindet sich wih-
rend des Mischens auBerhalb der Kammer.

4. Die ganze Vorrichtung ist duBerst einfach
und leicht zuginglich.

5. Die Loslichkeit des Superphosphats wird
durch dieses System absolut nicht beeinfluBt; und
ein abnormales spiteres Zuriickgehen der Ware ist
ausgeschlossen. .

6. Jede AufschlieBkammer kann fir dieses
Verfahren verwendet werden. Vorhandene Auf-
schlieBkammern wird man oftmals mit geringen
Kosten nur etwas abzuindern brauchen.

7. Die Reparaturkosten sind sehr gering, etwa
1 M per 1000 Tons Superphosphat.

Aus diesen und andern Griinden geht hervor,
daB die mechanische Entleerung der Reaktions-
kammern gewaltige Fortschritte gemacht hat, und
deshalb die Erwiinschtheit oder Notwendigkeit
eines kontinuierlichen Verfahrens zuriickgedréingt
ist. Mit Riicksicht aber auf die wirtschaftlichen
Vorteile eines kontinuierlichen Verfahrens, welchem
man, wie in jedem Betriebe, so auch bei der Super-
phosphatfabrikation nachstreben miiBte, bleibe ich
bei meiner Behauptung stehen, daB unsere For-
schungen nach dieser Richtung hin ge-
leitet werden soliten. [A. 108.]

Die Verwendung
der Elektrohingebahn im Betriebe
chemischer Fabriken.

Von Ingenieur Huserr Hermanns-Aachen.
(Eingeg. 19./6. 1910.)

Hinge- oder Schwebebahnen wurden friiher
ausschlieBlich in der Weise ausgefiihrt, da an einem
hoch liegenden Gleise fahrende Transportgefie an
ein umlaufendes Drahtseil angekuppelt und von
diesem mitgenommen wurden und so ihre Bewegung
erhielten. Dieselben waren somit an eine zentrale
Antriebsstation gebunden. Es ist eine allgemein
bekannte Tatsache, welcher groBen Beliebtheit sich
solche Seilhingebahnen auch heute noch erfreuen
und welche groBen wirtschaftlichen Vorteile sich
durch dieses Beforderungssystem bei der Bewegung
von Massengiitern erzielen lassen.

Nicht nur bei groBen Fordermengen ist die
Verwendung der Seilbahn unter Erzielung eines
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giinstigen wirtschaftlichen Ergebnisses vorteilhaft,
sondern auch fiir geringe Férdermengen, beispiels-
weise 5 t/st, ist die Seilhéingebahn noch mit Vorteil
verwendbar, wenn gleich nicht verkannt werden

gekommene Bezeichnung von der bekannten Firma
Adolf Bleichert & Co. in Leipzig-Gohlis geprigt
wurde, die sich um die Ausbildung. dieses Trans-
portsystems unvergingliche Verdienste erworben hat.

Die Elektrohingebahn
ist demgemdB in ihrem We-
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sen dadurch gekennzeichnet,
daB jedes einzelne Transport-

=20 gefil mit einem besonderen

Antriebsmotor versehen ist,
der dem Wagen die in Be-
tracht kommenden Bewe-
gungen und Arbeitsnotwen-

D 1? T digkeiten vermittelt. Von der
TG A = | _ Seilhingebahn ist, hierbei nur
B der hochliegende Schienen-
weg iibernommen worden,
Fig. 1. welcher naturgemi noch mit
einer elektrischen Kraftlei-
4 kann, daB mit der zunehmenden Menge

der zu befordernden Giiter die Ausnutzung
des Seiles sowohl als auch der Antriebsvorrichtung
wichst, wodurch die groBte Wirtschaftlichkeit er-
zielt wird. Es konnte den Anschein haben,
daB bei ungeniigender Belastung des Seiles die
Leerlaufverluste das wirtachaftliche Ergebnis er-
heblich zu beeinflussen vermdchten, da indessen
die Reibung der Tragrollen, die sehr leicht
laufen, nur eine geringe ist, so fallen die Leer-
laufsverluste nur unbedeutend ins Gewicht. Machen
jedoch die Beschaffenheit des Gelindes oder sonstige
ortliche Verhiltnisse viele Kriimmungen und Ab-
lenkungen erforderlich, so stellt sich der Drahtseil-
bahnbetrieb verbietend teuer.

Es war somit das Bestreben wohl verstindlich,
sich einerseits die unverkennbaren Vorteile der
Drahtseilhiingebahn zu sichern, anderseits die-
selbe jedoch in der Richtung zu verbessern, daB
sich auch kleinere Transportmengen unter Erzielung
einer ausreichenden Wirtschaftlichkeit mit der-
selben befdrdern lieBen. Es war also vor allem nétig,
eine Form fiir die Hingebahn zu finden, bei der sich
die beim Seilbetrieb unvermeidlichen Leerlaufsver-
luste vermindern bzw. nach Méglichkeit vollstdndig
aufheben lieBen. Dies lieB sich nur auf dem Wege
erreichen, dal man die zentrale Antriebsstation
fallen lieB und jeden einzelnen Forderwagen mit

tung ausgerlistet werden muB, um den einzelnen
Antriebsmotoren die zum Betriebe erforderliche
Energie zuzufiihren.

$i— i —

Fig. 3. K

Wesentlich fiir den Begriff des elektroautomo-
bilen Hingebahnsystems ist indessen, daB die
Steuerung der Arbeitsvor-
ginge auf automatischem
Wege erfolgt, und daB diesel-

ben sich derartig selbsttéitig

sichern, daB ZusammenstoBe
und Kollisionen zwischen den
einzelnen FérdergefiBen ver-
mieden werden. Threm Wesen
nach sind demgemiB Fiih-
rerstandslaufkatzen, deren
Steuerung durch einen mit-
fahrenden Maschinisten aus-

QL. :‘g’t\l
S. S. ;
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Fig. 2

einem besonderen . Antriebsmotor ausristete. So
kam man auf die Hiangebahn mit elektromoto-
rischem Einzelantrieb, kurz Elektrohéngebahn ge-
nannt, welche inzwischen allgemein in Aufnahme

Ch. 1910.

- gefiihrt wird oder von Flur
aus durch Steuerketten regu-
lierte Motorlaufkatzen nicht
als Elektrohéingebahnen anzu.

sprechen, da bei diesen antomatischer Betrieb nicht

in die Erscheinung tritt. Immerhin hingen dieselben
hinsichtlich jhrer konstruktiven Einzelheiten und in
jhrem Wesen mit diesen ursichlich zusammen, so

fag om.
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weiter unten eingegangen werden
— Dbeliebige Steigungen 'zu iiber-
winden. Mittels eines in den For-
derstrang eingeschalteten Aufzuges
kann die Forderung sogar in senk-
rechter Richtung erfolgen,” wobei
allerdings der Aufzug selbst] das
eigentliche férdernde Element ist,
wihrend der Antriebsmotor des
Wagens wihrend des Hebens aus-
geschaltet bleibt. Es ist somit
wohl nicht zu viel gesagt, wenn
man behauptet, da3 die Elektro-
héngebahn das vielseitigste Trans-
portmittel darstellt, eine ganze
Reihe von anderen Farderelemen-
ten zu ersetzen imstande ist und

c daher eine einheitliche und plan-

i g
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1 miBige Durchfithrung aller Trans-

Fig. 4.

dafl es wohl angebracht sein diirfte, auch diese bei
den nachfolgenden Erdrterungen von einer kurzen
Betrachtung nicht vollstindig auszuschliefen. Dies
diirfte um so weniger angebracht sein, als dieselben
je nach den im gegebenen Falle vorliegenden Ver-
héltnissen dem automatischen Betriebe iiberlegen
sein konnen. Dieselben habe ich sonach in den hier
folgenden Ausfiihrungen mit beriicksichtigt.

Es diirfte nicht unwillkommen sein, auf die
Vorziige, welche die Elektrohdngebahn gegeniiber
anderen Transportsystemen bietet, in Kiirze hin-
zuweisen. Es seien folgende angefiithrt: -

1. Da es moglich ist, den Schienenweg fiir die
Elektrohéingebahn hoch zu verlegen, zumal da die
Héhe der Schienenverlegung bei der Ausriistung
der Wagen mit Windenvorrichtung praktisch keinen

~ Beschrinkungen unterliegt, so erfordert die Elek-
trohdngebahn zu ihrem Betriebe keinen Bodenraum.,
Vielmehr kann dieser fiir Fabrikations- und sonstige
Verkehrszwecke vollstindig frei bleiben, und eine
Stérung der Fabrikations- und Erzeugungsvorginge
durch den unproduktiven Transport ist ausgeschlos-
-sen. Die Linienfiihrung der Bahn paBt sich sonach
in weitestgehendem MaBe den Ortlichen Verhilt-
nissen an, ein Umstand, der von besonderer Wichtig-
keit fiir solche Betriebe ist, die mit beschrinkten
Raumverhiiltnissen zu rechnen haben und darauf
bedacht sein miissen, den vorhandenen Raum aus-
schlieBlich der Fabrikation dienstbar zu machen.

2. Die Anpassung an die gegebenen ortlichen
Verhiiltnisse ergibt sich auch aus dem Umstande,
daB Kurven sowohl in horizontaler als auch in ver-
tikaler Ebene durchfahren und beliebige Abzwei-
gungen in die Bahn eingeschaltet werden konnen.
In Verbindung mit der Drahtseilbahn vermag die
Elektrohingebahn als sog. Elektroseilbahn — auf
die niheren Einzelheiten der Elextroseilbahn wird

portnotwendigkeiten ermoglicht.

3. Ein sehr wesentlicher Vor-
zug, der im Elektrohingebahn-
prinzip begriindet ist, besteht da-
rin, daB sich dieselbe sowoh! fur
kleine Fordermengen als auch fiir
groBte unter Erzielung ungefihr
des gleichen wirtschaftlichen Nut-
zens eignet. Bei der Vergréferung
der zu beférdernden Mengen liBt
sich die Leistung durch Einstellen
neuer Wagen in den Forderstrang jederzeit erhdhen,
ohne daB eine Anderung der Einrichtungen erfor-
derlich wire, vorausgesetzt natiirlich, daB der
Querschnitt der Kupferleitung dem vermehrten
Stromverbrauch angepaBt ist. Weiterhin kann aber
auch bei der VergroSerung der Fabrikanlagen die
Bahnlinie ohne weiteres verlingert oder durch Ab-
zweigungen erweitert werden.

4. Die Betriebs- und Bedienungskosten sind
insofern billig, als der Kraftverbrauch durch ge-
ringe Leerlaufsverluste nicht hoch ist, und das er-
forderliche Bedienungspersonal auf ein MindestmaB

2R




Fig. 6.

beschrinkt zu werden vermag. Dies wird dadurch
ermdglicht, daB Einrichtungen geschaffen worden
sind, die einen sehr weitgehenden automatischen Be-
trieb und eine bemerkenswerte Unabhingigkeit
vom bedienenden Arbeiter gewihrleisten. Auf die
in der Hauptsache in Betracht kommenden Ein-
richtungen, die darauf abzielen, einen selbsttitigen
Betrieb der Elektrohiingebahn zu ermdglichen, soll
im nachstehenden in Kiirze eingegangen werden.

Das Haupterfordernis beim Betriebe einer

Fig. 8.

Fig. 7.

Elektrohiingebahn, auf deren Fahrgleis mehrere
Wagen im Ringbetrieb verkehren, ist naturgemis,
daB ZusammenstiBe zwischen den einzelnen For-
dergefiiBen unmoglich gemacht werden. Diesen
Zweck erreichten Adolf Bleichert & Co., deren Er.
zeugnisse und Konstruktionen im nachstehenden
ausschlieBlich beschrieben werden sollen, durch eine
selbsttiitig wirkende Blockierungseinrichtung, die
im Prinzip in der Weise atbeitet, daB die Fahr-
strecke in mehrere Unterstrecken unterteilt ist, und
durch den Wagen die geradé durchfahrene Strecke
von der Speiseleitung abgeschaltet wird, so daB also
dem folgenden Wagen die Stromzufiihrung abge-
schnitten wird, und dieser sonach erst dann seine
Fahrt wieder aufzunehmen vermag, wenn die Block-
leitung wieder eingeschaltet wird. Schematisch ist
eine Blockierungseinrichtung in Fig. 1 (S.1401) darge-
stellt. Die in Betracht kommenden Arbeitsvorginge
vollziehen sich hier folgendermaBen. Aus dem Fiill-

176*
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rumpf A soll etwa
der von der Fahr-
schiene C getragene
und von der Strom-
leitung B gespeiste
Wagen beschickt
werden. Auf der an
dem Fiillrumpf ge-
legenen Blockstrecke
angelangt, macht der
Wagen durch Drehen
des Umschalters D
die vorhergehende
Strecke stromlos,
wihrend die erstere
Strecke dureh die
Hilfsleitung E ge-
speist wird. Nach der
Fiillung des Wagens
wird der Haupt-
schalter F eingeschal-
tet, worauf sich der
Wagen in Bewegung
setzt und nach Ver-
lassen der Strecke
die vorhergehende
durch abermaliges
Drehen eines Um-
schalters wieder un-
ter Strom setzt, so
daB der folgende Wa-
gen wieder seine
Fahrt  fortsetzten
kann, Weichen und
Kreuzungen, die fiir
Zusammenstéfe in
erster Linie in Be-
tracht kommen, werden durch eine nach den gleichen
Grundsitzen durchgebildete Einrichtung gesichert.

Bei der Fiillung eines Wagens aus einem Fiill-
rumpf ist demgemiB immer noch ein Arbeiter er-
forderlich, der das Fiillen beaufsichtigt und den
Wagen nach vollendeter Beschiittung wieder auf
Fabrt schaltet. Auch diesen Arbeiter noch ent-
behrlich zu machen, die Fiillung also auch selbsttitig
durchzufiihren, war nunmehr das naturgemife Be-
streben der Ingenieure. Zur Erreichung dieses Zieles
wurde die in Fig. 2 (S. 1401) abgebildete Vorrich-
tung konstruiert. Hier fihrt der ankommende leere
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Fig. 10.

— ] Wagen auf das als

| Wagebalken ausge-
bildete = Fahrschie-
nenstiick auf und
| schaltet sich mittels
desStreckenschalters
S selbsttitig aus.
Mittels des Motors M
wird sodann die Ver-
schlulklappe beti-
tigt. Da sich mit dem
| zunehmenden Ge-

wicht des sich fiillen-
den Wagenkastens
der Wagebalken

senkt, so wird die
VerschluBklappe des
Fiillrumpfes mittele
| des Umschalters UF
und unter Zubhilfe-
| nahme des Olkata-
| raktes O wieder an-
| gestellt, und der Mo-
tor des Wagens auf
Fahrt  geschaltet.
Nach der Abfahrt des
Wagens kehrt der
Wagebalken wieder
in seine urspriing-
liche Lage zuriick.
Der Umschalter UM
dient zum absatz-
weisen Aus- und Ein-
schalten des Motors
M und der Fahrlei-
tung iiber dem Wage-
balken.

Unter Nr. 167 893 wurde der Firma Adolf
Bleichert & Co. eine Einrichtung patentiert, die als
automatische Fernschaltung fiir Windenwagen be-
zeichnet wird, und die dazu dient, bei groBen Trans-
portwegen, wo der Botrieb in sich regelmiBigJund
periodisch wieder-
holenden Arbeits- . —
vorgiingen besteht, ==
das Heben und
Senken an den da-
fiir vorgesehenen
Punkten selbsttiitig
zu bewirken. Die

Vorrichtung ist
schematisch in Fig,
3 (S. 1401) abgebil-
det. Es ist hier eine
besondere, von der
Fahrleitung gespei-
ste Kontaktleitung
vorgesehen.  Die

= 2 |\t
> G
s = == e 2
Fig. 11.

Fig. 12.
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motor, wihrend H den Endausschalter
darstellt.

Die letzte Phase in der Entwicklung
der Elektrohdngebahn zum automatisch
wirkenden Férdermittel ist die in Fig. 4
(8. 1402) schematisch wiedergegebene Ein-
richtung — unter Nr. 168512 patentiert
— die es gestattet, von einem festen
Punkte aus die verschiedensten Arbeits-
vorginge, wie Heben und Senken, Kippen,
Anhalten, Bedienung von Fiillvorrich-
tungen an verschiedenen Stellen der Gleis-
strecke, Beeinflussen von Wigevorrich-
tungen, Betétigen der Blockierungsstrek-
ken, auBlerdem noeh bei verzweigten
Bahnen das Umlegen von Weichen zu
regulieren, wodurch auch der letzte Teil
von Handarbeit bei Massenverladungen
beseitigt wird. Es wird hierbei an den
jeweiligen Arbeitsstellen ein kurzes Stiiek
der Stromleitung abgeschaltet, das dann
von einem besonderen Stromabnehmer
passiert]wird, welcher einem Hubmag-

Fig. 18. Fig. 16.

Hauptleitung wird mittels des An-
lassers J unter Strom gesetzt, wel-
cher durch die AnschluBdose K
und die Sicherung B nach dem
Fahrmotor A flieBt. Der Schalt-
magnet D vermittelt die Verbin-
dung mit der Schaltwalze G,
die entsprechende Kontaktstiicke
besitzt, und von welcher dann
die zugehdrigen Schaltungen fiir
die einzelnen Arbeitsvorgiinge be-
wirkt werden. Der Strom braucht
nur mittels des an irgend einem
Punkte fest oder beweglich an-
gebrachten Anlassers dem Hub-
magneten D zugefiihrt zu werden.
Der mit E bezeichnete Teil ist
der Bremsmagnet fiir den Hub-

ein Wagen an verschiede-
nen Abwurfstellen gekippt
werden. Die Einstellvor-
richtung 1) besteht aus
ciner Ziffernscheibe, auf
welcher die einzelnen
Kippstellen aufgezeichnet
sind. Der mit Stellhebel
versehene Zeiger wird nun
auf die Entladestelle ein-
geatellt. Der Zeigerhebel
sitzt auf einer Welle mit
Schaltrad. das so viel
Zihne besitztalsdie Schei-
be Zeichen aufweist. Das
Gesperre besteht aus einer
Kurvenscheibe mit feder-
belastetem Hebel und einer

Fig. 16,

neten oder dem in Frage
kommenden Motor Strom
zufithrt. Ein hierbei in Ti-
tigkeit tretendes Schalt-
werk, mit dessen Schaltrad
eine Kurven- oder Stufen-
scheibe verbunden ist, wird
bei jedem Stromstol um
einen Zahn fortgeschaltet.
Durch Einschnappen einer
Klinke in eine der Ausspa-
rungen tritt eine Ent- oder
Verriegelung ein, so daB
der gewiinschte Arbeitavor-
gang automatisch eingelei-
tet wird.

Bei dem in Fig. 4 wie- -
dergegebenen Beispiel soll Fig. 17.
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Sperrklinke. Der Hebel wird nun, wie bereits erwiihnt,
auf die Stelle eingestellt, an welcher die Entleerung
des Wagens erfolgen soll. Durch den Magneten wird
das Gesperre an den Punkten, wo nicht gekippt wird,
um einen Zahn vorgeschoben, bis der Einstellkegel
sich an der Kippstelle auf O zuriickgedreht hat.
Jetzt fillt der Festatellhebel in den Kurvenscheiben-
ausschnitt, so da der Wagenkasten freigegeben und
geldppt wird.

Nachdem nunmehr die Elektrohéngebahnen
hinsichtlich ihrer automatischen Arbeitsweise be-
handelt worden sind, diirfte es wohl angebracht und
von Interesse sein, verschiedene Typen von Elektro-

Einen Elektrohingebahnwagen einfacher Form
zeigt Fig. 5 (S. 1402). Der Wagen bewegt sich auf
einer Kopfschiene und ist mit nur einem Fahrmotor
ausgestattet, welchem der Strom durch eine oberhalb
der Schiene ausgespannte Fahrleitung zugefiihrt wird.
Die Ausbildung des Gehdnges entspricht im all-
gemeinen derjenigen, wie sie bei Seilhingebahn-
wagen iiblich ist, wie auch die Ausfilhrung des
Kastens, welcher sich durch Kippen entleert, von
der Seilhéngebahn iibernommen ist.

Fig. 20.

hingebahnwagen im Bilde vorzufiihren und beziig-
lich ihrer besonderen konstruktiven Eigentiimlich-
keiten zu besprechen. Ganz allgemein mége dazu
erwithnt werden, daB man zu unterscheiden hat
zwischen einfachen Elektrohingebahnwagen, also
solchen, welche sich lediglich auf horizontaler
Strecke zu bewegen vermégen; ferner solchen, die
mittels einer besonderen Einrichtung auch Steigun-
gen iiberwinden konnen, die sog. Elektroseilbahn;
endlich solchen, die auer dem Fahrwerk mit einer
Windenvorrichtung ausgeriistet sind.

In #hnlicher Weise ist der in Fig. 6 {S. 1403)
veranschaulichte Wagen ausgebildet. Jedoch unter-
scheidet sich derselbe von dem in Fig. 5 wieder-
gegebenen dadurch, da8 das Fahrwerk zwei Motoren
besitzt, welche den Wagen in den Stand setzen, auch
Steigungen zu befahren. Das Gehiinge ist noch mit
einer Leitrolle versehen, um in starken Kurven der
Zentrifugalkraft entgegenzuwirken.

In Fig.7 (S.1403) ist ein an dem unteren Flansch
einer I-Eisenschiene fahrender Wagen abgebildet.
Aus der verinderten Schienenform ergab sich eine ab-
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weichende Durchbildung des Fahrwerkes, das nur | nutzt, den Motor des Fahrwerkes automatisch aus-

einen Antriebsmotor besitzt. Der die Stromzufiih-
rung vermittelnde Fahrdraht ist unterhalb der
Fahrschiene ausgespannt.

Der in Fig. 8 (8. 1403) wiedergegebene Elektro-
héngebahnwagen unterscheidet sich von demin Fig. 5
abgebildeten nur dadurch, daf in das Gehiinge eine
Wiegeeinrichtung eingebaut ist, die es gestattet,
das Gewicht der jeweils geforderten Materialien fest-
zustellen. Die Entleerung des Kastens erfolgt
durch Offnen der Bodenklappen.

Fig. 9 (8. 1403) zeigt ebenfalls einen mit Boden-
entleerung ausgestatteten Elektrohiingebahnwagen.
Das Fahrwerk desselben besitzt nur einen Motor, so
da3 der Wagen nur auf horizontalen Strecken oder
normalen Steigungen zur Verwendung gelangen kann.
Sind auf der Fahrstrecke starke Steigungen vorhan-

zuschalten. Nunmehr wird der Wagen mittels des
Zuggseiles die Steigungsstrecke hinaufgeschleppt,
worauf sich derselbe am hochsten Punkte der Stei-
gung wieder selbsttdtig abkuppelt, indem gleich-
zeitig der Fahrwerksmotor wieder automatisch ein-
geschaltet wird und sich auf der horizontalen Strecke
der Wagen wieder mit Hilfe des Motors weiter be-
wegt. Fig. 12 (8. 1404) zeigt einen Elektroseilbahn-
wageil auf der horizontalen Strecke, wihrend der in
Fig. 13 (S. 1405) abgebildete Wagen auf der an-
steigenden Strecke fahrend dargestellt ist.

Ein - weiteres und verhiltnismiBig einfaches
und betriebssicheres Mittel, starke Steigungen und
Hohenunterschiede zu iiberwinden, ist dem Inge-
nieur auch durch den elektrischen Windenwagen
an Hand gegeben, der in Fig. 14 (S. 1405) zur

Darstellung gebracht ist. Man

Fig. 21.

den, die das Fordergut zu iiberwinden hat, wie dies
z. B. bei der Begichtung von Kuppel- oder Hoch-
6fen der Fall ist, so werden die Bahnen durch einen
zwischengeschalteten Aufzug miteinander verbun-
den. Ein Aufzug dieser Art ist in Fig. 10 (8. 1404)
zur Darstellung gebracht.

Eine andere Moglichkeit der Uberwindung von
starken Steigungen bietet die Elektroseilbahn, die
in schematischer Wiedergabe in Fig. 11 (S. 1404) ab-
gebildet ist. Man hat hier zu einer Kombination
zwischen zwangldufigem und kraftschliissigem Be-
triebe gegriffen, indem man Hub- und Reibungsarbeit
vollstindig voneinander trennte, wobei beide Arbei-
ten von besonderen Maschinenelementen geleistet
werden. Auf dem horizantal liegenden Streckenteil
geschieht der Betrieb rein elektrisch mit Hilfe der
Motoren. Dagegen ist die Steigungsstrecke mit
einem umlaufenden Zugseil ausgeriistet, an welches
sich die Wagen durch einen Mitnehmer oder eine
Zuggeilklemme selbsttitig ankuppeln. Die Bewe-
gung des Ankuppelns wird gleichzeitig dazu be-

kann hier den Schienenweg so
hoch verlegen, daB ansteigende
Streckenteile in der Bahn nicht
mehr erforderlich sind. Der Wa-
genkaaten wird an der tiefer ge-
legenen Stelle abgelassen, darauf
beladen und wieder hochgezogen.
An der hoher gelegenen Stelle
wird sodann zum Zwecke der
Entladung der Kasten ebenfalls
abgelassen. Natiirlich konnen
sich die genannten Arbeitsvar-
ginge auch in umgekehrter Rei-
henfolge abspielen. Der Betrieb
kann sich hierbei, wie ich bereits
oben gezeigt habe, vollkommen
automatisch abwickeln. Die
Senkbewegung der Winde kann
auch auf eine bestimmte Hub-
hohe eingestellt werden mittels
einer Vorrichtung, die an dem in
Fig. 15 (S. 1405) abgebildeten
Windenwagen sichtbar ist. Die-
selbe besitzt einen Endausschal-
ter, der aus einer am Winden-
wagen gelagerten Spindel mit auf
dieser sich verschiebendem Stein
besteht,  mittels dessen die
Schaltwalze betiitigt wird. Die Spindel wird durch
ein Kettengetriebe angetrieben, welches die Welle
der Windentrommel mittels eines aufgesetzten klei-
nen Zahnrades mit der Spindel verbindet. Durch
entsprechende Einstellung derSpindel gegeniiber dem
Stein 1iBt sich praktisch ganz genau die Endstellung
des zu senkenden Wagens sowohl in seinem héchsten
als auch in seinem niedrigsten Punkte regulieren.

Einen Windenwagen #hnlicher Bauart la8t
Fig. 16 (8. 1405) erkennen. Da jedoch dieser Wagen
auf einer Kopfschiene fihrt, so muBte das Fahrwerk,
welches oberhalb der Fahrschiene angeordnet ist,
von dem Hubwerk getrennt ausgefiihrt werden. Der
in Fig. 17 (S. 1405) wiedergegebene Wagen weicht
von dem in Fig. 16 veranschaulichten insofern ab, als
die Lage der Hubtrommeln, welche gewdhnlich zur
Erzielung einer guten Ausbalanzierung in der Rich-
tung der Schienenlinie liegen, eine von der Norm
abweichende ist, indem dieselben quergestellt sind.
Im iibrigen entspricht dieser Wagen dem in Fig. 16
abgebildeten in allen Teilen.
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Soll die Beladung der Elektrohingebahnwagen
von einem zu ebener Erde gelegenen Lager aus er-
folgen, so muB, wenn man Handverladung ver-
meiden will,-der Wagenkasten als Selbstgreifer aus-
gebildet werden. Die in Fig. 18 (8. 1406) abgebildete
Anlage dient zur Entladung von Kohlen aus Eisen-

erforderlich ist, so daB dieselben in weitestgehendem
MaBe geschont werden. In derselben Weise voll-
zieht sich bei dieser Anlage, die auf dem Gaswerk der
Stadt NeuB in Betrieb ist, die Koksaufnahme vom
Lagerplatz, die in Fig. 19 (S. 1406) wiedergegeben ist,
Der Koks wird mittels des Selbstgreifers vom Lager

bahnwagen und zum Transport derselben nach der
Verbrauchsstelle. Es liegt auf der Hand, daf sich bet
diesem Verladesystem auBerordentliche Ersparnisse
insofern erzielen lassen, als nicht nur die Beladung
der FordergefiBe auf mechanischem Wege erfolgt
und keiner Hilfe von Menschenhand bedarf, son-
dern auch kein Zwischenumschlagen der Materialien

€h, 1910,

aufgenommen und den Eisenbahnwagen zugefiihrt.
Es versteht sich von selbst, dal man hier zu einem
Teile auf die Vorteile des automatischen Betriebes
verzichten muBte, da sowohl die Ausfilhrung des
Forderkastens als Selbstgreifer als auch die zuriick-
zulegenden verschiedenen Transportwege es erfor-
derlich machten, daBl zur Steuerung des Wagens der

1M
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Fig. 23.

zu bewegenden Last ein Steuermann beigegeben
wird, der stets mitfihrt.

Eine weitere elektrisch betriebene Windenlauf-
katze zeigt noch Fig. 20 (S. 1407). In der Regel
gelangen Windenlaufkatzen dieser Art dort zur An-
wendung, wo an einer Reihe von Arbeitsstellen ge-
hoben und gesenkt werden soll, die von einem festen
Punkie aus nicht gut iibersehen werden konnen.
Fihrt der Steuermann mit dem Wagen, so hat er
die zu senkende Last stets unmittelbar vor Augen.
Die Entleerung des Wagens kann sodann durch den
Wagenfiihrer an jeder beliebigen Stelle und in jeder
Héhe vorgenommen werden.

Nach dieser, wenn nicht liickenlosen, so doch
immerhin ziemlich vollstindigen Zusammenstellung
der Typen von Elektrohingebahnwagen, wie sie fiir
die Bewiiltigung von Transporten in chemischen
Betrieben in Frage kommen, moge es mir getattet
gein, noch einige ausgefiihrte und in chemischen
Fabriken in Betrieb befindliche Anlagen vorzufiihren
und hinsichtlich ihrer besonderen Eigentiimlich-
keiten und ihres Betriebz3 in Kiirze zu beliandeln.

In Fig. 21 (8. 1408) sind die Transporteinrichtun-
gen einer Diingerfabrik zur Darstellung gebracht. Es
liandelt sich hier darum, den in Schiffen ankommen-
den Rohphosphat zu entladen und nach:den Lager-
schuppen zu transportieren. Zu diesem Zwecke ist
am Ufer ein elektrisch betriebener fahrbarer Dreh-
kran aufgestellt, welcher mittels eines angehiéngten
Selbstgreifers das Material aus den Schiffen hebt
und in einen hochliegenden Fiilitrichter~ entladet.
Aus diesem fillt das Transportgut in die en der

Auslauféffnung des Trich-
ters vorbeigeleiteten Elektro-
hingebahnwagen, welche das-
selbe sodann nach dem Lager-
schuppen verbringen und hier
auskippen. Nach der Ent-
leerung kehren die Wagen-
kasten wieder selbsttiitig zur
Beladestelle zuriick, um eine
neue Ladung in Empfang zu
nehmen.

Ein Beispiel einer auto-
matisch wirkenden Elektro-
windenbahn ist in Fig. 22 (S.
1409) veranschaulicht. Diese
Anlage dient zum Transport
von Kalkschlamm. Das Ma-
terial wird in den auf Fahr-
gestellen stehenden Mulden-
kippwagen herangefahren und
darauf letztere in das Gehinge
des Elektrowindenwagens ein-
gehingt und zur Verbrauchs-
stelle befordert. Nach der
Entleerung kehren die Wagen
wieder zuriick und werden auf
die Fahrgestelle abgesetzt, um
wieder gegen gefiillte Kasten
ausgetauscht zu werden.

Die in Fig. 23 abgebildete
Anlage einer franzosischen
Zuckerraffinerie dient zum
Aufstapeln und Lagern der
Sécke im Magazin und ihrem
Weitertransport in die Sie-
derei. Die Bahn bildet ein geschlossenes Rechteck,
dessen Lingsseiten an den Winden des Speicher-
raumes liegen, wihrend die eine Querschiene auBer-
halb des Gebiudes verlegt ist, so daB hier die Sicke
von den Fuhrwerken abgenommen und gehoben
werden konnen. Die zweite Querschiene befindet sich
in der Siederei. Im Speicher endlich ist eine verfahr-
bare Briicke vorgesehen, deren Schienen sich mit
aufklappbaren Zungen an die Lingsstringe anschlie-

Ben. Auf diese Weise entstehen zwei in sich ge-
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schlossene Ringbahnen, auf denen die Wagen nach
Bedarf zum Lagern der Sicke oder zum Uberladen
nach den Fabrikationsriumen benutzt werden.

Bei der in Fig. 24 gezeigten Einrichtung, die
zum Transport von Schwefelkies bestimmt ist, war
die Forderung gestellt, daf der Forderkiibel an ver-
schiedenen Stellen genau iiber den Aufschiitttrich-
tern der Ofen entleert werden sollte. Diese Aufgabe
lieB sich in der einfachsten Weise derartig lisen,
daBl dem Wagen ein Steuermann mitgegeben wurde,
welcher mittels eines Kontrollers den Wagen
steuert und mittels eines Hebelgestinges die Off-
nung der Bodenklappe des Kiibels reguliert. Der
Steuermann besorgt auch die Beladung des Kiibels
selbst, indem er von seiner Kabine aus den Hebel
des Fiillrumpfverschlusses dreht, so dal weitere Be-
dienung fiir die Bahn nicht erforderlich ist.

Es versteht sich von selbst, daB eine solche An-
lage nur dort mit Vorteil angewendet werden kann
und wirtschaftlich zu arbeiten vermag, wo die zu be-

waltigenden Férdermengen nur einem Wagen Arbeit
geben. Die Anlage wiirde dagegen dort unpraktisch
sein, wo der Transport mittels mehrerer Wagen er-
folgte, da in diesem Falle die Lohnausgaben so hoch
wiirden, daB das wirtschaftliche Ergebnis nicht un-
betriichtlich herabgesetzt werden wiirde.

Wo die hier angedeuteten Verhiltnisse vor-
liegen, kann aber sehr wohl mit Hilfe von Kran-
anlagen fiir die vertikale Forderung der Betrieb
durchgefiihrt werden. In diesem Falle wird die Ho-
rizontalférderung vom Drahtseilbahn- oder Elek-
trohiingebahnwagen iibernommen. Die Firma Blei-
chert & Co. hat eine ganze Reihe derartiger kombi-
nierter Anlagen ausgefiihrt, wobei die Beladung der
Schwebebahnwagen entweder durch Krane erfolgt
oder aber so durchgefiihrt wird, da8 der Kran den
Schwebebahnwagen von den Hingebahnschienen
abnimmt, zur Beladestelle abliéBt und nach der Be-
ladung wieder auf die Schienen aufsetzt,

[A. 112]
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Jahresberichte der Industrie und
des Handels.

Coba, Am AuBenhandel Cubas iJ.
1809 (1908), der sich in der Einfuhr auf 91 026 781
(85218 391), in der Ausfuhr auf 124 711 039
(94 603 324) Doll. bewertete, war Deutsch -
land folgendermaBen beteiligt: Einfuhr 6 562 411
(7 172 358), Ausfuhr 4 053 980 (4 711 164) Doll.

—1. [K. 799.]

Dominikanische Republik. Der AuBenhan-
delder Dominikanischen Republik
i. J. 1909 bewertete sich auf 12 539 603 Doll.
(1 624 659 Doll. weniger als 1808); der Riickgang
ist hauptsichlich auf die verminderte Kakaoausfuhr
zuriickzufiihren und verteilte sich mit 1 282 797
Dollar auf die Ausfuhr und 341 862 Doll. auf die
Einfuhr. Die Einfuhr erreichte einen Wert von
4 425 913, die Ausfuhr von 8113 690 Doll. Nach
den Vereinigten Staaten von Amerika wurden 589,
der Ausfuhr versandt im Werte von 4 709 354 Doll.,
wihrend 549, der Einfuhr im Werte von 2 374 025
Dollar von dort kamen. Das zweite Hauptland
fiir den Dominikanischen Handel war Deutsch -
land, aber der Handelsverkehr zwischen beiden
Léndern erlitt eine Einbufle in Héhe von 1 994 416
Dollar; die Ausfuhr nach Deutschland fiel gegen-
idber 1908 um rund 2 Mill. Doll., die von Kakao
allein um 2154024 Doll. Dagegen vermochte
Deutschland etwas mehr als im Vorjahre in San
Domingo abzusetzen, ndmlich fiir 911 976 Doll.
(gegeniiber 868 230 Doll. i. V.), was von keinem
anderen Haupthandelslande gesagt werden kann.
— Die Ausfuhr von Zucker betrug 69483 t
1. W. von 3 304 931 Doll., Kakao 14 586 t i. W. von
2759 191 Doll., Wachs 477 599 Pid. i. W. von
123 769 Doll.,, Holz einschlieBlich Mahagoni und
Guajak 124377 Doll. — Einfuhr: Eisen und
Stahl 609 416 Doll,, davon aus den Vereinigten
Staaten 385 221, GroBbritannien 141 381, Deutsch-
land 62 885 (reichlich um 509, mehr als \MiaSindk

226 065 Doll.,, Chemikalien, Drogen und Farben
88 307 Doll.,, Zucker und Konfekt 79055 Doll.,
Flaschenbier 68702 Doll. (aus Deutschland allein
57 035), Seife 68 669 Doll, (meist aus den Vereinig-
ten Staaten), Fett und Abfallfett zur Seifenfabrika-
tion 58 569 Doll. (aus den Vereinigten Staaten und
Devtschland), Papier und Papierwaren 52 846 Doll.
(die Hilfte aus Deutschland). (Nach Bulletin of
the International Bureau of the American Repu-
blies.) —1. [K. 852]

Australlen. Der AuBenhandel des
Australischen Bundes i. J. 1909 stellte
sich folgendermafen: Einfuhr 51 117 000 (1908:
49 799 000), Ausfuhr 62 917 000 (62 119 000) Pid.
Sterl., der Wert der ein- und ausgefiihrten Edel-
metalle und Miinzen ist in diesen Zahlen mit ent-
halten. Von einigen der wichtigsten Warengattun-
gen seien folgende Werte in 1000 Pfd. Sterl. ange-
geben. E infuhr: Bier und Ale 377 (413), Drogen
und Chemikalien 958 (1117), Glas und Glaswaren
372 (372), Gold, ungemiinzt 1007 (951), Kautschuk-
waren 485 (412), Eisen und Stehl in Stangen, Stiben
und Triégern 992 (990), verzinkte Eisenplatten und
-bleche 1442 (1128), WeiBbleche 285 (285), Maschi-
nen (ausgenommen landwirtschaftliche) und Ma-
schinenteile 2881 (2771), Metallwaren 3085 (3392),
Kerosen 630 (484), Farben, Farbstoffe und Firnisse
414 (430), Papier 1146 (1367), Spirituosen 996
(1029). — Ausfuhr: Kohle 838 (1349), Kupfer
in Ingots und Matte 1907 (2155), Gold, ungemiinzt
3601 (3031), Goldmiinzen 4320 (9820), Bleimulde
und Bleimatte 810 (1348), Erze, auBer Golderz 764
(928), Silber in Barren und Matte 656 (1088), Talg
1230 (785), Zinn in Ingots 754 (809). (Nach Account
relating to the Trade and Commerce of certain
Foreign Countries and British Possessions.)

—1I [K. 813.]

Ceylon, Uberdie Beteiligung Deutsch-
lands am Einfuhrhandel Ceylons
i. J. 1909 entnehmen wir einem Berichte des Kaiserl.
Eltliche -Bibitnthak: folgende Angaben. An der
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