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Neue Methoden zur Berechnung von Kalibrierungen.

Von W. Tafel

ly I an hort vielfach die Ansicht &aufern und
*n' *m findet, sie auch in dieser Zeitschrift ver-
treten, dall die Kunst des Kalibrierens zurzeit
noch ausschlieBlich auf das Gefuhl angewiesen
sei und sich der Rechnung vollstandig entziehe.
Dies ist nur bedingt richtig. Jeder einigermallen
geschulte Kalibreur berechnet die Kalibrierung
z. B. eines Flacheisens im voraus mit einer Sicher-
heit und Genauigkeit, wie sie auf keinem Ge-
biet der Technik groBer ist. Er wei3, daR
bei diesem oder jenem Druck das Eisen
so und soviel breitet, oder daR er eine
gewisse Querschnittsverminderung geben
kann, ohne daB das Walzgut schleift
usw., und er ist danach in der Lage,
dieverschiedenen Formen der Vorkaliber,
welche er geben muB3, um die gewiinschte
Endform zu erreichen, im voraus zu
bestimmen.
Die Profile, welche derart auch bisher
schon rechnerisch falRbar gewesen sind,
konnen wesentlich kompliziertere Formen
haben, als das angefihrte Beispiel eines
Flacheisens, solange sie nur die Be-
dingung erfullen, deren Einhaltung fur
den Kalibreur stets das Ideal bleibt,
dai alle Teile des Querschnitts gleiche
Abnahme aufweisen. Ich nenne solche
Kalibrierungen ,reguléare“. Anders liegen die
Dinge bei denjenigen Kalibrierungen, bei welchen
diese Hegel nicht eingehalten werden kann, ich
nenne sie ,irregulare“ Kalibrierungen.
Brovot gibt in seinem Werk ,Das Kali-
brieren der Walzen“ in den einleitenden Be-
merkungen Uber die Formeisen als Beispiel eines
solchen irregularen Profiles ein niederes [-Eisen
JSOXIBXd6mm (Abb. 1). Von der Breitung
und den notwendigen Abschragungen usw. ist
in der Zeichnung der Einfachheit halber abge-
sehen. Nimmt man fur alle Profilglieder in allen
Stichen eine Abnahme von '8 an und rechnet
man wie Ublich vom Fertigkaliber rickwarts,
so ergeben sich folgende Dicken:

XVII.«

(Nachdruck verboten.)

in Nurnberg.
g (Alle Rechte Vorbehalten.)

Dicke
des auRere» ldes inneren
Teile*
5. (fertiges) Kaliber . . . . 16 8
4. Kaliber. ... 24 12
3. » 36 18
2 s 54 27
1. 81 40.5

Je mehr Stiche wir vor dem ersten noch
anordnen wirden, um so hdéher wirde der &uBere

Abbildung 1.

Teil, um so niedriger im Vergleich zu ersterem
der innere ausfallen, um so mehr wirden sich
also die Profile von der Form eines Quadrat-
oder Flacheisens oder Spitzbogenkalibers ent-
fernen. Auf solche Formen allméahlich zu kommen,
ist aber eben, und zwar mit Rucksicht auf die
Vor- und Blockwalzen, die Aufgabe der Kali-
brierung. Wirde das Eisen ein Abgehen von
der Regel der gleichen Querschnittsverminde-
rung in keiner Weise zulassen, so wirden also
derartige irregulare Profile aus Quadrat- oder
ahnlichen Vorwalzformen udberhaupt nicht ge-
walzt werden koénnen. In Wirklichkeit ist je-
doch ein Abweichen von dieser Regel madglich;
aber die Schwierigkeit des Kalibrierens beginnt
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tatsachlich erst in den Fallen, in welchen die
erstere nicht mehr eingehalten werden kann.
Man kann deshalb mit Recht sagen, daR das
Kalibrieren die Kunst sei, gegen die Eegel der
gleichen Querschnittsverminderung ungestraft zu
verstoRen.

Es seieinem Einwand begegnet, welcher
vielleichtgemacht werden wird, und welcher
schon Brovot von Satt mann* entgegengehalten
worden ist. Danach ware auch bei solchen
irregularen Profilen die
Einhaltung der genannten
Eegel durch Einschnei-
den des ersten Proflies
und durch einen ,seit-
lichen Druck in an-

nédhernd gleichem
MafRe“ méglich. Dieser
Einwand ist, wie wir
spéater sehen werden, nur
in seltenen Fallen berech-
tigt. Fur gewdéhnlich be-
deutet auch dieses Einschneiden“ eine un-
gleiche Querschnittsverminderung; eine mathe-
matische Spitze ist bei a (Abbild. 2) in der
Praxis nicht anwendbar, der Profilteil a wird
deshalb, auch wenn seine Breite noch so gering,
d. h. fur das Auge spitz ist, eine groRere Quer-
schnittsverminderung beim Einstecken eines Qua-
dratstabes erfahren, als die Seitenteile b und In.

Abbildung 2.

Abbildung: 3.

Zum zweiten kommt man bei manchen irre-
gularen Kalibrierungen, so bei den ersten Pro-
filen eines T-Eisens oder bei Profilen mit einer
Verdickung in der Mitte (Abbild. 3) mit der
Theorie vom  keilférmigen Einschneiden“ und
dem gleichmaRigen Seitendruck nicht weit. Ein
seitliches Arbeiten ist hier fur die Ausbildung
der Mittelrippe kaum anwendbar. Denn der
Seitendruck ist bekanntlich in groRerem MaR-
stab nur da zuladssig, wo der betreffende Profil-
teil von zwei verschiedenen Walzen begrenzt
wird, weil diese sich um verschiedene Achsen
drehen und infolgedessen wie zwei Muhlsteine
eine mahlende, materialverdrangende Wirkung
austben (Abbildung 4). Werden die seitlichen
Flachen von der gleichen Walze begrenzt, so
zwéngt man das Eisen, wenn man Seitendruck
gibt, in der Walze fest, oder das Vorkaliber
dringt in das engere nachfolgende nicht ein,
1903 Nr.
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sondern wird zuruckgestreift, wie ein PreBstick,
welches dicker ist als die Matrize. Bei dem
Profil in Abbild. 3 bleibt also, da ein nennens-
werter Seitendruck fur die Mittelrippe, welche
immer nur von einer Walze begrenzt wird,
nicht mdglich ist, nichts Ubrig, als mit verschie-
denen Querschnittsverminderungen zu arbeiten.
Man wird diese in solchen Fallen mdglichst
nicht in die letzten, sondern in die ersten Ka-
liber verlegen, in welchen das Eisen noch warm

ist, wahrend man in den letzten Stichen die
Regel der gleichen Querschnittsverminderung
einhalt.

Wir kommen zu dem Beispiel von Abbild. 1
zuruck. Schon Brovot weist in seinen tief-
grindigen theoretischen Betrachtungen uber die
Vorgange beim Walzen darauf hin, daf die un-
gleiche Querschnittsverminderung des mittleren
gegen die &uBe-
ren Teile eigent-

lich eine
ungleiche Lan-
gung derselben
bedingen wdr-
de.* Da diese
Teile aber Zu-
sammenhangen,
in Wirklichkeit
also die, gleiche
Langung erfah-
ren mauissen, so
sei die ungleiche
Querschnitts-
Verminderung
nur durch eine Abwanderung von Material aus dem
starker in den schwacher gedrickten Teil mog-
lich. Brovot schreibt: ,Wohl aber wird der
ganze Stab eine gewisse aber nicht so groRe
Streckung wie der mittlere Teil erfahren haben,
woraus hervorgeht, daR das Mittelglied bei seiner
Streckung die beiden AuBenglieder ein w'enig
mitfortreit, daR aber in viel héherem Male
die beiden AufRRenglieder die Streckung des Mittel-
gliedes verhindern." Diese ganze Betrachtung
von Brovot wird von Sattmann in der schon
angefihrten Abhandlung als nicht den tatsacli-

Abbildung 4.

Flachen ,aa“ materialverdrangend,
da in anderen Walzen wie ,bb*“.
Flachen ,c c“ nicht verdrangend, da

in gleichen Walzen wie ,bb*“.

* Brovot hat auch
Walzstabes berechnet, aber auf anderem Wege, als es
in Nachfolgendem geschieht. Brovot schlieft: wenn
ein Walzstab nach dem Walzen einen Querschnitt Qi
ergibt (der als bekannt vorausgesetzt wird), und vor
dem Walzen den Querschnitt Qi und die Lange Li
hatte, so muB die L&dnge nach dem Walzen Lj = Li o
sein. Die nachfolgenden Rechnungen nehmen dagegen
an, daR Qs unbekannt sein und gesucht werden soll;
zu dem Zweck werden Verfahren aufgestellt, um aus
der Kaliberform die L&ngung Li zu errechnen und
danach die Unbekannte Qi bestimmt nach der Formel

Qa= Q,

schon die Langung eines
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lichen Verhéltnissen entsprechend bezeichnet;
Sattmann nimmt an, daR nur so viel Material
nach der Seite wandere, als der naturlichen
Breitung entspreche, dal also ,eine derartige
Profilausbildung nie stattfinden konne“. Die
praktischen Versuche, Uber welche unten be-
richtet wird, haben zunachst gezeigt, daR die
Ansicht Brovots zweifellos zutreffend ist; sie
haben auBerdem zahlenmaRig festgelegt, wieviel
bei einem bestimmten Fall der mittlere Teil die
auReren mitfortreiRt, bezw. wieviel der erstere
von den letzteren in der Langung zurlck-
gehalten wird.

Bevor wir zu diesen Versuchen ubergehen,
soll noch an zwei Beispielen aus der Praxis ge-
zeigt werden, welcher Art der von Brovot dar-
gelegte EinfluR der unglei-
chen L&ngung bei Kalibrie-
rungen sein kann.

1.

Fertigkaliber nur im Kopf
gedrickt, wahrend der Steg
frei (ohne Stauchen) durch
die Walze geht. Solche Kali-
brierungen sind ausgefuhrt
worden, um die Anordnung
durchgehender Abstreif-
meiBel fur den Steg zu er-
moglichen. Auf den ersten
Blick wird man annehmen,
dal? derjenige Teil des verdrangten Eisens a b,
welcher sich Uber dem Steg befindet (Abbild. 5),
sich durchdrickt, so daR also die Steghdhe Hi
nach dem Passieren des Profils groBer wirde. Das
Gegenteil aber ist der Fall, der Steg wird nie-
driger. Diese Tatsache, die mir als jungem In-
genieur eine der beim Kalibrieren nicht seltenen
Ucberraschungen bereitet hat, war es, welche mir
vor 15 Jahren den AnstoR zu der vorliegenden
Arbeit gegeben hat. Die fragliche Erscheinung
ruhrt daher, dal? der Kopf durch die Querschnitts-
verminderung gelangt wird, wahrend dies beim
Steg nicht der Fall ist. Da Kopf und Steg Zu-
sammenhéngen, nimmt ersterer den letzteren mit;
der Steg verhalt sich also wie ein Gummiband,
welches gezogen wird, er wird schmaler.

Abbildung 5.
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des Gefuhls. Um die letztere Frage in den Be-
reich der Rechnung zu bringen, muBte unter-
sucht werden, welche Langung ein Stab erfahrt,
dessen einzelne Querschnittsteile sich, wenn sie
frei waren, verschieden langen wdirden.*

Die zu suchende Langung des ganzen Stabes
nach dem Stich nenne ich ,mittlere Langung“
(L ml), die- Langung vor dem Stich L, Ich
konstruierte zum Zweck der Untersuchung zu-
nachst einen moglichst einfachen Fall, in welchem
der mittlere Teil im Verhaltnis von 1 :2 ge-
drickt wird, wahrend die auReren' Teile keinen
Druck erfahren. Die Langung des ersteren ware
also im freien Zustand = 2, die der auBeren
Teile = 1. Der einge-
steckte Stab war gleich
breit wie das Profil, so
daR die Breitung auBer
Rucksicht gelassen wer-

Ein T-Eisen werde im

Abbildung 7.

den konnte. Der ganze Querschnitt (Abbild. 7)

wurde in funf gleiche Teile geteilt, von denen
einmal 1 gedrickt und 4 nicht gedrickt, dann
2 gedrickt und 3 nicht gedruckt wurden, oder

umgekehrt. Die Versuche wurden mit SchweiB-

* Bomerkt sei,
Voreilung zu tun hat, mit welcher sie vielfach ver-
wechselt wird. Ein Stab, dessen Querschnitt im Ver-
haltnis von 3 :2 heruntergewalzt wird, muf® auch mit
einer im gleichen Verhaltnis gréReren Geschwindig-
keit aus der Walze austreten, als er in dieselbe ein-
tritt. Es ist aber irrig, deshalb anzunehmen, daR dio
Voreilung ebenfalls 3:2 sei; dieB wéare nur der Fall,
wenn die Eintrittsgeschwindigkeit = Umfangsgeschwin-
digkeit der Walzen waro, was nicht zutrifft. Die Um-
fangsgeschwindigkeit liegt vielmehr in dor Regel
zwischen Eintritts- und Austrittsgeschwindigkeit, and
zwar naher bei der letzteren; mit anderen Worten:

2. Ein quadratischer Block (a b ¢ d) werdes entsteht ein Rutsch beim Eintritt dos Walzgutes

im ersten Vorkaliber einer [-Eisen-Kalibrierung
,eingeschnitten* (Abbild. 6). Der mittlere, stark
gelangte Teil zieht die auBeren mit, auch diese
werden wie gezogene Béander schmaler, d. h.
niedriger, infolgedessen wird unter Umstanden
(las gewalzte Eisen eine geringere Ho6he i
haben als das Walzprofil H, das letzere ,fullt
nicht* oder, wie Bartholome sich ausdrickt,
der Keil a b e kann nicht, ganz in das Eisen
eindringen.* Um wieviel es nicht fullt, das
zu bestimmen, war bisher ausschlieRlich Sache

., Stahl und Eisen* 1907 S. 58.

in der Weise, daB es zuruckbleibt, und ein kleinerer
Rutsch beim Austritt in dem Sinne, daB es voreilt.
Ist der Druck also 3/s= 150 °/o, so muB die Verschie-
denheit von Eintritts- und Austrittsgeschwindigkeit
= 500/ betragen, die sich z. B. wie folgt verteilt:
45 °/o Zuruckbleiben hinter der Walzengeschwindig-
keit beim Eintritt, 5°/o Voreilung beim Austritt, oder
40%» bezw. 10<g0. In welcher Weiso sich diese Ver-
teilung vollzieht, ist fur den Kalibreur meist von ge-
ringer Bedeutung; von Wichtigkeit wird die Frage
nur fir sogenannte periodische Profile, d. h. solche,
fur welche die Kaliber in die Walzen nicht mehr nur
eingedreht, sondern auch eingemeiflelt werden mussen,
wie bei Stangen mit periodisch auftretenden Verstéar-
kungen (z. B. Nageleisen), oder mit aufgewalzten
Mustern (z. B. Ziereisen) usw.

daR die Langung nichts mit der
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eisen von einer Festig-
keit von 35 bis 37 kg

durchgefuhrt. FUr FluB- bicke
eisen wurde Handels- des
P - Form Stabes
qualitat von 38 bis 42 kg Kalt
Festigkeit verwendet.
Wie aus Zahlentafel 1 20,15
ersichtlich, ergab eine w-
Reihe von Versuchen, da i r n
die mittlere L&ngung von S I R
Schweilleisen  ungeféhr n
Ubereinstimmt mit dem
arithmetischen Mittel der 153
Liingungen, welche die
Einzelquerschnitte haben
wilrden, wenn sie von ft
anderen Querschnittstei-
len unbeeinfluBt wéaren. 20,3
Nenne ich diese Langun- n
gen fir die Teile 1—n, Lot ”
li, Is, la usw. bis 1,, so - uf-—
ist, also bei SchweiReisen
die mittlere L&ngung des 153
gedrickten Stabes LmS
ungeféahr =
1-4-1, 13 . , -J.1n
*
Bei FluRBeisen gehtLm2 20
bei Profil 1 dber das
arithmetische Mittel et- ‘
was hinaus. Auf die Ur- .. Ty 15.2
sachen fur die Abwei- »
chungen von dem letz-
teren wird spéter eingegangen werden. Das

auf dem Weg der Rechnung bestimmte arith-

metische Mittel bezeichne ich als ,theoretische
Langung“.
Ein Beispiel mag zeigen, wie die in den

Zahlentafeln aufgefihrten Werte fir die theo-
retische Langung errechnet wurden: Das Flach-

eisen 50 X 20 mm werde in das in Abb. 8
gezeichnete Profil eingesteckt. Die &uBeren
Teile erhalten keinen Druck, ihre L&ngung
wirde also = 1 sein, wenn sie nicht von dem

mittleren Teil mitgezogen wiurden.

li und is sind also == Die Teile 2, 3, 4
werden auf 10 mm d. h. die Halfte des Quer-
schnittes gedrickt, ihre Langung ware demnach,
wenn sie nicht mit den auBeren Teilen zusammen-

hingen: - = 2.

Die Langung des zusammenhéngenden Stabes

nach dem Passieren des Kalibers ist also:
I+ 1+ 2V 20+ 12
L n ‘10~ 10710
*= 1,6.
Bevor zur Bestimmung der theoretischen
Langun beliebiger Profile, bezw. zur Frage
wie weit das Eisen in solchen steigt, Uber-

gegangen wird, soll noch kurz die Breitung
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Zahlentafel 1.

. Dicke
deglsctl;f)es delzr:ri]tt' . Lmj Am, Lm effektiv
abge- Teiles Material  theo. i Lm theoretisch
brannt d retisch  effektiv
20 10,4 Schw. 1,55 1,56 1,01
10,2 1,58 1,56 0,99
10,3 1,56 1,57 1,01
10,3 156 1,56 1,00
10,4r. FluR 155 16 1,03
n 10,15 » 1,59 1,6 1,01
15 11,00 Scbw. 1,22 1,25 1,02
10,9 1.23 1,23 1,00
10,8 1,23 1,26 1,02
9,9 Flug 1,31 1,38 1,05
n 10,3 1 1,27 1,34 1,06
20,2 9,8 Schw. 142 1,39 0,98
9,9 1,41 1,38 0,98
9,8 1,42 1,38 0.97
10,2 1,38 137 0,99
10,1 Flug 1,40 1,39 0,99
n 10,00 r 141 139 0,99
15 10,3 Schw. 1,18 1,195 1,01
10,2 1,19 1,19 1,00
10,2 1,19 1,20 1,01
9,75 Fluk 1,21 1,215 1,00
960 122 1225 100
20 10,4 Schw. 1,18 1,17 0,99
n 10,3 1,19 1,17 0,98
15,1 10,3 \% 1,09 1,08 0,99
\Y; 10,4 1 1,09 1,08 0,99

einer Untersuchung unterzogen werden, wie sie
sich im Verlaufe dieser Arbeit als wunschens-
wert erwiesen hat. Die Verdrangung des
Materials beim Walzvorgang geht bekanntlich
nicht nur in der Langsrichtung, sondern zum
kleinen Teil auch in der Querrichtung vor sich;
das Material, wel-
ches Druck erhalt,
wird nichtnur ,ge-
streckt“ , sondern
es ,breitet“ auch.
Eine jedem Walz-
werkstechniker be-
kannteErscheinung
ist ferner, daR die
Breitung nicht pro- T
portional der Breite L
des eingesteckten
Stabes ist, wie man
annehmen sollte,
sondern so gut wie unabhangig von ihr, d. h. ein
Stab von 100 mm Breite, der von 9 auf 8 mm ge-
drickt wird, breitet nicht etwa doppelt soviel, wie
ein Stab von 50 mm Breite bei gleichem Druck,
sondern ungefédhr gleich (rd. 1 mm). Eine Er-
klarung fuar diese Erscheinung, die einzige mir
aus der Literatur bekannte, versucht Brovot

a\W’

Abbildung 8.
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in seiner Einleitung zu dem schon genannten
Werk, indem er auf die Rutschungskegel hin-
weist. Anhaltspunkte fur die Richtigkeit dieser
Theorie etwa in Spuren von Materiallagerung
nach den Rutscliungskegeln an den Kanten habe
ich in der Praxis nicht beobachten koénnen.
Eine einfachere Erklarung der genannten
Erscheinung ergibt die Anwendung der Erkennt-
nis von der Beeinflussung der benachbarten
Querschnittsteilehen unter sich bezuglich ihrer
Langung. Denken wir wuns (Abb. 9) einen
Flachstab d] X I5i? der a,)f d2 X ~ gedruckt
wird, in eine Reihe von einzelnen Querschnitts-
teilen 1, 2, 3 usw. bis n zerlegt, deren Breite
gleich gro sein soll, so ist zunachst ohne
weiteres klar, daf der Vorgang bei der Breitung
sich nicht derart abspielen kann, daB jedes
dieser Teilchen in gleichem Verhaltnis Streckung
und Breitung erfahrt. Denn ware dies der Fall,

so muRte die gesamte Breitung des Stabes
proportional der Breite b( sein. Ebenso ist
ohne weiteres wahrscheinlich, daB, wie dies
auch Brovot an-
nimmt, nur die

-$ aulerenTeile 1 und
n an der Breitung

h teilnehmen.
h- Legen wir uns
Abbildung 9. die Frage vor, in-
wiefern fir diese
auBeren Teilchen von den inneren verschie-
dene Verhaltnisse bestehen, so sehen wir vor
allem, daR die inneren zu beiden Seiten
Nachbarteilchen haben, wahrend dies bei den
Bandquerschnitten nur nach einer Seite der

Fall ist. Nehmen wir an, das Teilchen 3 wirde
keinen Walzdruck erhalten, dann wirde es von
den Nachbarteilchen 2 und 4 mitgezogen und
damit also wie das schon angefihrte Gummiband
schmaler bezw. niedriger werden. Wir sehen,
daR der Druck, den in Wirklichkeit das Teil-
chen 3 erfahrt, diesem Niederdricken durch die
Teilchen 2 und 4 entgegenkommt. Der Druck
wird also, wenn man so sagen darf, auf keinen
Widerstand in der Langsrichtung stoRen, das
Teilchen 3 wird, da es durch den EinfluB der
Teile 2 und 4 an und fir sich nach der Léange
strebt, das ganze verdrangte Material nach
dieser Richtung schicken, es wird nicht breiten.

Anders ist es mit den Randteilchen 1 und n.
Diese héngen nur auf einer Seite mit einem
Nachbarglied zusammen, auf der anderen sind
s>e frei. An der ersteren werden sie, wie die
inneren Glieder, alles Material in der Langs-
richtung hergeben; an der AuBenseite dagegen
werden sie sich verhalten wie ein von Nachbar-
teilchen unbeeinfluRtes Material, d. h. das ver-
drangte Eisen wird zur Halfte in die Lange,
zur Halfte in die Breite gehen. DaR sich
gedricktes Material am Rande tatsachlich derart

Neue Methoden zur Berechnung von Kalibrierungen.
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verhalt, zeigt folgender Versuch: 3 Eisenstabe
(Abb. 10) von genau 200 mm Lé&nge wurden
an einem Ende warm gemacht und mittels einer
Presse niedergedrickt d. h. abgeplattet (Abb. 10),
worauf die Lange in der Mittellinie (LsMme)
und die an den Ré&ndern (Ls itand) gemessen
wurden. Die sich ergebenden Langungen sind
aus Zahlentafel 2 ersichtlich:

Zahlentafel 2.

Stab- L. r. Lttn- Lan-
dimen- . jfunip Eunp
sloncn Mitte Rand Mitte Rand
20 X 10 200 | 201,7 200,85 1,7 ] 0,85
30 X 10 " 201,8 200,9 1,8 jO0,9
40 X 10 ” 202,2 201,0 2,2 1,0

Die Langung an den Randern war also halb
so grof3, wie in der Mitte. Auf der Mittellinie
muf} alles verdrangte Material in die Lange
gehen, weil sich dort die durch die Verdrangung

SRR ST T

-¢iffn/u/
Abbildung 10, Abbildung 11.
gegenseitig aufheben. Da die Langung am
Rande halb so groR ist, ist also dort nur die
Halfte des verdrangten Materials in die Lange,
die andere Halfte in die Breite gegangen.

Das Gleiche muB, wie gesagt, fur den ge-
walzten Flachstab an den AuRenkanten ange-
nommen werden. Abb. 11, Rechteck e o ¢ A,
zeigt das Teilchen 1 aus Abb. 9 in groRerem
MaRstab. Das gesamte aus diesem verdrangte
Material wird durch das Rechteck a b ¢ d
dargestellt. Die Ordinaten x y sollen den Teil
des Materials in jedem einzelnen L&ngsschnitt
darstellen, welcher in die Breite, y z denjenigen,
welcher in die Lange geht; b s sei die Kurve,
welche die samtlichen Punkte y verbindet. Sie
mufl rechts durch b gehen, weil dort, wie wir
gesehen haben, noch alles Material in die Lange,
nichts in die Breite geht. Links muB die Kurve

durch die Mitte von a d (s) gehen, weil dort
die Halfte des Materials in die Lange, die
Halfte in die Breite verdrangt wird. Aus dem

Satze, daB die L&ngung eines Zwischenquer-
schnittes immer gleich dem arithmetischen Mittel
der Langungen der benachbarten Querschnitte sein
mull (er ist eine Konsequenz davon, daR die Ge-
samtlangung — dem arithmetischen Mittel der ein-
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zelnen Langungen ist), 1aBt sich ableiten, daR die
Kurve geradlinig verlaufen muB. Demnach stellt
das Dreieck a b s das gesamte in die Breite, das

Trapez b ¢ d s das gesamte in die Léange
gehende Material des Teilchens 1 dar. Da bei
den mittleren Teilchen nichts in die Breite

geht, so ist das doppelte Dreieck a b s (von
zwei Bandteilchen) das ganze in die Breite
gehende Material des Flachstabes. Damit ist,

wenn wir die Breitung kennen, die Mdglichkeit
gegeben, die Breite (a b) der Randteilchen zu
bestimmen, d. h. die Tiefe, bis zu welcher der
EinfluR der Breitung in das Innere dringt.
Denn Dreieck a b s muB gleich sein dem Recht-
eck a e f g, welches das nach links breitende
Material darstellt, oder 2 X Dreieck ab s =
dem ganzen in die Breite gehenden Eisen.

Nehmen wir einige praktische Beispiele:

1. Ein Flachstab 49 X 11 mm werde um
1 mm auf eine Starke von 10 mm herunter-
gewalzt und breite dabei um 1 mm, also auf 50.

— w
Ulf«

B\Yi

7t

—S0

Abbildung 12.

r~

Gesucht sei die Tiefe (t), bis zu welcher der
EinfluR der Breitung in das Innere dringt.
Nach Obigem muR sein: in die Breite gehendes
Material (10 X 1) gleich 2 X Dreieck a b s
{Abbild. 12). Die Héhe h von Dreieck a b s ist

mm (weil Druck = 1 mm); der Inhalt des

Dreiecks a b s ist '/* 1 X mufl atso
sein: 10X 1— 2x I x % sder 10=y

>

und t = 20.

2. Auch
2 mm Starke gewalzt,
Das in die Breite gehende Material

ein Bandeisen 49 X 3 mm, auf
breitet ungefahr 1 mm.
ist jetzt

nur 2 X 1) demnach muB sein: 2'X'l =-*,
t == 4 mm; in diesem Falle reicht also der
EinfluB der Breitung nur 4 mm in das Innere,
und die Spannungskurve s b fallt unter einem
steileren Winkel ein. Dies ist um so mehr der
Fall, je schwéacher der zu walzende Stab ist, und
je groBer der Druck, dem er ausgesetzt wird.

Die obigen Betrachtungen geben eine ein-
fache Erklarung fur die Erscheinung, daR
schwaches Eisen an den Kanten leicht rissig
wird. Namentlich wer Bandeisen aus SchweiB-
eisen walzt, kennt die Neigung der schwachen
Dimensionen, ,S&agen“ zu bilden. Die letzteren

rihren daher, daB die Kanten in der L&angung
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gegenuber der Mitte um so viel Zuruckbleiben,
als Material in die Breite geht. Es entsteht
durch dieses Zurickbleiben eine Spannung, welche,
wenn sie zu grofl wird, oder wenn das Material
nicht elastisch genug ist, dadurch Ausgleich
findet, dal das Eisen reit. Wo die Spannung
am grof3ten, also auBen, klaffen die Risse am
meisten, nach innen zu allmé&hlich weniger; so
entstehen die ,S&gen“ (siehe Abbild. 13). Je
allméhlicher die Spannung sich nach innen zu
ausgleicht, d. li. je groRer die Einfluf3tiefe ist,
um so geringer wird die Neigung zum EinreiRen
sein, und umgekehrt. Daher reilt dinnes Eisen,

das bei gleichem Druck, wie gezeigt, eine ge-
ringere EinfluBtiefe hat, leichter. Um die
Richtigkeit dieser Theorie zu prufen, wurden

folgende Versuche gemacht:

1. Wenn die geschilderte Anschauung
treffend ist, so muR bei einem Stab, bei welchem
die Querschnittsverminderung statt durch Druck
durch Zug hervorgebracht wird, die Material-
verdrangung ausschliefflich in der Langsrichtung
erfolgen, wie dies nach unserer Theorie fur die
innenliegenden Teile eines gewalzten Flachstabes
oder Bandeisens der Fall ist. Ein solcher ge-
zogener Stab wirde also nicht breiten. Der

ryv~>~Vv-T"y-yv"rv"-r-"v-*~r'r-vYTY ~iro~r'i~Y"<Hnnri

Abbildung 13.

Versuch, welchen Herr Direktor Sauer land
in dankenswerter Weise meiner Bitte zufolge auf
den Furstl. Hohenzollernschen Huttenwerken
machen lieR, ergab folgendes: zwei Flachstabe in
den Dimensionen 18,1 X 3,9 bezw. 15,2X6 mffl
wurden durch ein Zieheisen gezogen, dessen
Oeffnung breiter als die Flachstabe war, so daR
das Material am Breiten nicht gehindert wurde
die Hohe wurde dadurch auf 3,5 bezw. auf 5 mm
reduziert. Die MaRe nach dem Ziehen waren
18,1X3,5 bezw. 15,3 X 5. Ein Breiten hatte
also nicht stattgefunden. Die kleine Abweichung
in dem zweiten Falle kann daher ruhren, daB nicht
alle Teile des Stabes gleichmaRig unter Zug stan-
den, oder von &hnlichen geringfliigigen Ursachen.

2. Zwei Eisenstédbe 20 X 20 und 40
wurden zuerst im ganzen um rd. 1 mm gedrickt,
sodann wurden sie an einem Ende mittels dei
Kaltsédge in drei bezw. sechs Lamellen, welche
auf einer Seite zusammenhingeu, zerteilt, die
entstandenen Schlitze wurden sorgfaltig durch
eingepalte Blechstreifen ausgefullt, worauf die
Stabe wieder ungefahr auf das gleiche MaR ge-
drickt wurden. Das Dricken fand nicht unter
der Walze, sondern unter der Presse statt, in-
dem ein Stehlstick nach Abbildung 14 auf das
rotwarme Eisen gelegt und sodann rund 1 mm
eingedrickt wurde.

2u mm
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Es ergaben sich folgende Breitungen:

Druck .
Iner Breitung

1 j40X 20 i im ganzen 1,0 M

2 j20X 20 i im ganzen j 1,2 1,6

3 40 X 20 in Lamellen 1,3 2,8

geteilt

20 x 20 : Desgl. 1,5 2,4
Man sieht, daB bei 1 und 2 die Breitung
mit der grdéBeren Breite nicht zunimmt, wohl
aber ist dies bei 3 und 4 der Fall, wo der
Zusammenhang zwischen den inneren Teilen
durch die S&gschnitte aufgehoben war. Wie

grol die Zunahme sein wirde, wenn jede Be-
einflussung der Teilchen unter sich aufgehoben
ware, kann aus dem vorliegenden Versuch nicht
geschlossen werden, weil die Lamellen auf einer
Seite zusammenhangend belassen werden muften.

3. Ist die fragliche Anschauung richtig, so
inul weiter die Randspannung eines Bandeisens
dadurch zu vermeiden sein, dal man an den

Abbildung 15.

Randern des Vorkalibers je ein Dreieck = ab's
aufsetzt oder besser zwei Dreiecke von halber
Hohe oben und unten (siehe Abbildung 15). Ich
nenne sie ,Spannungsdreiecke”.

Auch die nach dieser Richtung angestellten
~ersuche ergaben die Bestatigung der Theorie.

Die aufgesetzten Spannungsdreiecke (berech-
net nach Abbildung 12) verschwinden vollstan-
dig im Stab, ohne nur zu zeichnen, und geben
linealgerade Kanten; die Neigung zur Bil-
dung von ,S&gen“ ist verschwunden.

Ich habe eine Reihe derartiger Kalibrierungen
ausgefihrt. Fur Strecken, an welchen in der
Hauptsache Stabeisen, selten Bandeisen gewalzt
wird, werden sie kaum allgemein werden, weil
die Spannungsdreiecke natirlich eine Profilierung
auch der ubrigen Vorkaliber erfordern, die un-
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bequem ist und auBerdem den Fehler hat, daR
sie nur fur eine Starke richtig ist.*

Von vermehrtem Wert kann das Aufsetzen
werden, wo groBe Mengen Bandeisen aus Schweil3-
eisen in einer Abmessung gewalzt werden, z. B.
bei Rohrenstreifen. Fur FluBeisen, das ja die
Neigung einzureiBen weniger als SchweiBeisen
zeigt, kann dagegen das Aufsetzen insofern nitz-
lich sein, als vermutlich der Kraftbedarf beim
Walzen goringer wird, wenn keine Randspan-
nungen vorhanden sind. Vielleicht nimmt sich
der Untersuchung dieser letzteren Frage die
vom Verein deutscher Eisenhlttenleute einge-
setzte ,Kommission zur Ermittlung des Kraft-
bedarfes an Walzwerken* gelegentlich an. —

W ir kommen auf die Frage zurtck, ob bezw.
wie weit ein Kaliber von bekannter Form fullt,
wenn ein Stab von bekanntem Querschnitt (Qt)
eingesteckt wird. Wir haben gesehen, daR die
theoretische Langung (L mt) in diesem Falle gleich
dem arithmetischen Mittel der Einzellangungen

ist, also
’ ITi H, H. Hn

hi K h. hn
Lmt — Li

wobei Lj die urspringliche Lange des Walzstabes
ist, hi bezw\ ﬁ;{[ usw. die Einzellangung der Teile

1 — n, d. h. also das Druckverhaltnis zwischen
eingestecktem und ausgewalztem Stab an der
Stelle des betreffenden Einzelteiles; n ist die
Anzahl der Einzelteile, die wir annehmen (in
Abbildung 16 ist n= 8).

Die Langung Lmt ergibt sich aber auch aus
dem Volumen des Stabes nach dem Walzen,
welches, wenn man von der Komprimierung des
Materials absieht, gleich dem urspringlichen
Volumen Vt sein muB.

Lm ist also auch = Li

Die beiden fir Lmi errechneten Ausdricke
muissen einander gleich sein, d. h.

Hi In
Qi _ hn

Vernachlassigt man auch die, Breitung, was
bei ihrem geringen EinfluR zul&ssig ist, und
bezeichnet man die Breite des Profiles mit B,

* Wiurde man daB Aufsetzen im vorletzten Ka-
liber vornehmen, so wiurde, wio die Untersuchung
der Langungen ergibt, die Randspannung in diesem Ka-
liber in gleichem MaBe vergréfRert -werden, wie sie
im letzten Stich vermindert wird. Man muR das Auf-
setzen also in ein Kalibor verlegen, wo dag Eisen
noch warmer ist und wo sich deshalb Spannungen
leichter ausgleichen. Fur unsere Strecken berechnen
wir unsere Spannungsdreiecke fur die schwéachste
Dimension, welche gewalzt werden soll. Fur groRere
Starken stimmt dann allerdings die Berechnung nicht
mehr ganz, doch wird die Randspannung immerhin
auch fur diese noch verringert.
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die mittlere Hohe vor dem Stich mit Hm, die
mittlere Hohe nach demselben mit Hmi, so ist

Qi= B X Hm,
Qu -B X Hma
also
HI HI Hn
r BhReg T 'hT+ ‘hT+ ~h7
B Hmj n
und weiter, da sich Lj und B in obiger
Gleichung aufheben
HI 13 4. Hn
Hui, hi hi i« hn
lima
also
Hnii :Hn .
Hi Hs Hn
hl hi + IIn

Mit dieser Formel ist die Hohe, bis zu welcher
das Eisen in einem Profil steigt.,, bestimmt.

Wird statt eines gewdlbten Stabes, wie in
Abbild. 16, ein Quadrat-oder Flachstab eingesteckt

(s. Abbild. 17), so sind alle H”~ Hs, H3 usw.
annahernd gleich gro, nédmlich gleich Hm, (daR
sie nicht genau = Hm sind, sondern durch das
Einziehen eine Aenderung erfahren, werden wir
spater sehen).

Setzen wir in obiger Formel an Stelle von
H], Hj usw. bis Hn Uberall Hmi, so hebt sich
dieses aus der ganzen Formel heraus. Daraus
folgt, daR, wo die Ho6he eines eingesteckten
Stabes gleich oder groRer als die Héhe des Profiles
ist, der Grad des Vollwerdens annahernd un-
abhangig von der Dicke des eingesteckten Stabes
sein muB. Es hilft deshalb, wie jeder Walz-
meister weill, nur wenig, bei einem Profil, das
nicht fallt, ,mehr Eisen zu geben“, d. h. einen
Stab von groBerer Ho6he einzustecken. Das
Mehr an Eisen, welches in diesem Falle Uber
dem Profil steht, geht zum groRBten Teil in die
Lange, nicht in den Querschnitt. Aus diesem
Grunde ist man wohl auch von der Verwendung
hoher Blécke fur Formeisen abgekommen.*

DalR es fur das Fullen eines Kalibers zwar
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Eisen nimmt, ruhrt einmal daher, daB bei einem
Quadrat- oder Spitzbogenkaliber, um welches es
sich in der Regel handelt, mit der Hohe auch
die Breite groBer wird, und zum zweiten daher,
.t
daB 2 e
Die Korrektur, welche fur diese Werte notig
ist, wird am besten aus einem Beispiel klar, in
welchem die Langung Lm und die Fullung,
bezw. die mittlere Hohe Hma bis zu welcher
das Eisen steigt, auf graphischem Wege ermittelt
werden sollen.

In ein Profil von den Abmessungen, welche
Abbildung 18 zeigt, werde ein Flachstab von
der Breite 36,1 und der Hoéhe 25,25 mm (Ab-
brennen abgerechnet) eingesteckt (WarmmafR
36,6 X 25,6). Das Profil ist durch 21 Ordinaten

usw. nur annéahernd =5r?1ii sind,

zerlegt; fur jeden Teil wird das Verhaltnis »

in dem darunter liegenden Langungsdiagramm

als Ordinate y aufgetragen. Sucht man nun da«
Rechteck 1,2, 3, 4, welches inhaltlich gleich der
durch die Einzellangungen gebildeten Ordinaten-
flache 1, 2, 5, 6, 0, 7, 8 ist und gleiche Grund-
linie mit dieser hat, so ist die Hohe dieses
Rechtecks ym, gleich dem arithmetischen Mitt 1
allery, d.h. aller Einzellangungen, also gleich L m,.

Das Umwandeln der Ordinatenllache in ein
Rechteck von gleichem Inhalt, d. i. das In-
tegrieren derselben, geschieht, wo kein Planimeter
vorhanden ist, am einfachsten mit dem Zirkel in der
gleichen Weise, wie man wohl auch den mittleren
Dampfdruck aus einem Dampfdiagramm feststellt.*

* Man nimmt (Abbildung 18) yn = 1—8 in den
Zirkel, setzt bei 1' ein, so daB 1'—8 '= 1—8 ist,
und 6ffnet, indem die Spitze bei 1' bleibt, bis 9, so
daR man yn + yio im Zirkel hat. So addiert man
weiter y», ys usw. hinzu. Beicht die Zirkeldffnung
z. B. nach Addierung ron y7 nicht mehr aus, so

schreibt man an: 5cy ergeben 215 mm

beginnt von neuem bei ye
wie bei yn und notiert

. ) z. B. hei y»wieder . 4, ., 252
wenig, aber doch etwas hilft, wenn man mehr und bei Yy i oo, 2 R " 188

* Vergl. Bartholome, ,Stahl und Eisen“ 1907 655 zus. 11y 655 mm
S. 58 ff.:. ,Im allgemeinen gellt man mit der Block- also Vm A 59,5 und, da 40 mm Im, lim* == 1,49.

hohe nicht Uber die Hohe des ersten Kalibers hinaus*.

_Z-L{_:
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Aus dein so bestimmten Lm, wird nach der
Formel Q2 Y— (alles auflL, = 1bezogen, wie
-Lima

auch im der Abbildung) die zugehdrige Fullung Q2
errechnet. In unserem Falle ergibt sich (s. Fulnote
S.656) Lmimit1,49; derQuerschnitt des Flacheisens,

. 937
ist 931, also Qa= =

256 X 36,6, 629.
Hieraus errechnet sich die HoOhe, bis zu
welcher das Eisen steigt, warm gemessen mit

18,3 mm (Fullung 1). DaR die so bestimmte
Fallung noch nicht die richtige sein kann,
ergibt sich schon aus der Ueberlegung,
daR wir fur die Ermittlung des Lra an-
genommen haben, der eingesteckte Stab
stehe von s bis p (Abbild. 18) unter Druck,
wahrend er bei der Fullung | nur bis g
unter Druck stehen, von da ab aber leer
laufen wirde. Daraus folgt, daB in dem
Langungsdiagramm die L&ngung 1 (wo
kein Druck, ist 1=1) von den Punkten
5 bezw?7. 8 nicht nur zu den Punkten 6

bezw. 7, sondern bis 10 bezwr. 11 reichen,
weiter, daR an Stelle der Kurven 0—6
und 0—7 diejenigen 0— 10 und 0—11
treten mussen. Diese letzteren erhalte

ich aber, wenn ich annehme, daR statt des
Flachstabes ein Stab der Form Oqrt

t' r' q' in unser Profil eingesteckt wirde.
Man muR sich also um zu praktischen
Vorstellungen Uberzugehen — denken, daB

die Spitze des Kalibers s zuné&chst den
Walzstab erfaBt, der an dieser Stelle
zuerst, d. h. vor den Nachbarteilchen
niedergezogen wird. Der mittlere Teil
wird deshalb von seinen Nachbarteilehen
nicht beeinfluBt, er erfahrt den vollen,
durch die Héhe des eingesteckten Stabes
bedingten Druck. Dagegen werden die der B
Spitze benachbarten Teile durch das Nieder- Km. =
dricken der ersteren derart in Mitleiden-
schaft gezogen, daB sich der eingesteckte
Stab in der Weise des Keiles 0 g q' ein-
zieht; diese Teilchen erfahren also einen ge-
ringeren Druck, als nach der Hohe des dar-
Uberstehenden Eisens anzunehmen ware.

Die Ordinatenflache 5, 10, o, 11, 8 ergibt
eia 7m (Ln/), welches kleiner als Lm ist; aus
dieser Langung muB sich ein gréleres Q2 er-
rechnen (kleine Lé&nge, groBRer Querschnitt, da
Q X L konstant), also eine Fullung Il, welche
uber die Fullung | (in unserem Fall zwischen
diesen und den urspringlichen Flachstab) fallt.
Diese Fullung Il ergibt eine Langung L mj", aus
welcher sich wieder die Fullung 111 aus der

Formel Q2 Qi grrechnet. Man kann nun, wie

ans der Abbildung 18 ersichtlich,* das Verfahren

* in der Abbildung 18 ist der Deutlichkeit halber

eia Teil der Kurven auf die linke Seite gesetzt,

XVIIL.,»
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so lange fortsetzen, bis zwei Fullungen sowie
die zugehdrigen Langungen ungeféhr die gleichen
Werte ergeben. Fiur das so ermittelte Q2 trifft
dann zu, was fur alle vorhergehenden Fullungen
nicht der Fall ist, dal die Langung, welche
aus dem Volumen errechnet wird, gleich ist
der Langung, welche sich fiur die betreffende
Fullung als arithmetisches Mittel der Einzel-
langungen ergibt. Nachstehende Zahlentafel
zeigt die Werte von Qj und Lmi, welche aut

-W ,3-

Abbildung 18.

Breite de* eingeateckten Stabes — 146,4 mm (4 X 3®,6)
H3hede» " » =

120,4 mm (4X25,6)
155,4 mm

Ila, = Hohe de« gewalzten Stabes.
(Samtliche MaBe auf warmen Zustand belogen.)

diesem Wege ermittelt wurden.
sie sich mehr und mehr nahern, um schlie3lich
ungefahr die gleichen GrofRen (1,36 fur die
Langung und 21,0 bis 21,1 fur die Hohe, bis zu
welcher das Eisen steigt) zu ergeben.

Lm, aus Tollem Flacheisen 1,490 m ergibt

Man sieht, daR

Fallung I = 18,0 mm (kalt)
Fullung I ergibt Lm,= 1,283 m
Lm, ergibt Fallung Il = 23,5 mm (kalt)
Fullung Il ergibt Lma = 1,422 in
Lm, ergibt Fullung 111 = 19,3 mm (kalt)
Fullung 111 ergibt L ra, == 1,348 m
f/m, ergibt Fullung IV = 21,3 mm (kalt)
Fullung IV ergibt Lm*= 1,371 m
Lm, ergibt Fiallung V = 20,9 mm (kalt)

(Fortsetzung siehe S. 658.>
78
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Zahlontafel 2
Lau- Filluug 1 Fullung 11 Fallung 111 Fallung 1V
fende i
S r H H u [t errechnet. Man kommt
r. T h K b i
am raschesten zum Ziel,
i 1» 138,5 2,021 139,0 2,028 1387 2,024 1388 2,024 wenn man nicht von dem
2 lls 135,8 1,926 136,8 1,940 1361 1,930 1364 1,934 Flachstab ausgeht, son-
3 Ut 133,1 1,798 1346 1,819 1335 1,804 1340 1,810 d H H :
' ' ' ’ ) ' ern ein gewisses Ein-
4 Ih 130,4 1,626 132,3 1,649 1310 1,633 1316 1,641 . 9 .
5  Ho 1277 1434 1301 1462 1285 1,443 1292 1451  ziehen des Eisens von
6 Ht 125,0 1,281 127,8 1,309 1259 1,290 126,8 1,299 vornherein annimmt. Je
7 m 122,3 1,149 1256 1,180 123,3 1,159 1244 1,169 naher man bei dieser An-
8 n» 119,6 1,040 123,4 1,073 120,8 1,050 122,0 1,061 nahme der Wirklichkeit
9 Hio — 1,0 — 10 — 10 — 10 N
10 Hu 10 _ 1.0 — 10 — 10 kommt, je richtiger man
11 n i 1,0 — 10 — 10 _ 1,0 also das Fullen zunachst
) 113 — 1,0 — 1,0 _ 1,0 - 1,0 schatzt, um so rascher
ist das Interpolieren be-
Summe aller o 15574 16,460 16,333 16389 engigt
1 13 der rechten Seite Es soll untersucht wer-
! den, wie hoch das Profil
I n s
summo - aller © 516,274 16,460 16,333 16,389 Apbild. 19 fallt, wenn ein
der linken Seite SchweiBeisenstab 34,8
14 H, 141,2 2,076 1412 2,076 141,2 2,076 1412 2,076 X S4,8 nun (nach Abzug
15  Summo aller H 34624 34,996 34,742 34.854 des Abbrandes) einge-
h steckt wird.
n 0722 Das WarmmaR des ein-
16 1S ’ 0,714 0,719 0,717 gesteckten Stabes st
h 35,3 X 35,3. Das Profil
11ma — Him = KI ] ist QUrch 25_ Ordinaten
15 geteilt. Es wird zunachst
17 x 1 = 97,9 96,7 97,5 97,3 schatzungsweise  ange-
VII nommen, das Eisen steige
h bis Linie 1. Die GroRen
Hm hnet 0 i
18 , umgcrochne 1213 1192 1205 — 120,5] far 11,, H2, H3 usw. bis

auf Hpr

v
Fullung Y ergibt Lm, — 1,357 m

\Y

Lmj ergibt Fallung VI — 21,1 mm (kalt)
Fallung VI ergibt Ln,= 1,360 m

Lm, ergibt eine Fullung = 21,0 mm (kalt).

Dieses recht umstandliche graphische Inter-
polationsverfahren ist lange Zeit das einzige

gewesen, mit welchem fir die vorliegenden
Untersuchungen gearbeitet wurde. Es ist hier
mitgeteilt worden, weil es geeignet ist, das

Wesen der Methode, nach welcher die Fullung
«ities irregularen Kalibers gefunden wird, be-
sonders klar zu zeigen.

Wesentlich einfacher, weil die L&ngung aus-

schaltend, gestaltet sich das Interpolieren, wenn
man daflr die Formel

1y n_ 1
“ o H. H, |, li,
b. + "bT + ... Tn
verwendet. Grundséatzlich ist aber das Verfahren

das gleiche wie oben; man sucht auch hier den-
jenigen Querschnitt Q*, bei welchem die tat-
sachliche mittlere Hohe mit derjenigen uberein-
stimmt, die sich aus der bekannten Formel

H13,welcheinder Abb. 19

aus den verschieden ein-

gezogenen Stdben abgemessen werden, sind fur

die Fullungen 1— 4 in der obenstehenden Zahlen-

tafel 2 eingetragen. Da beide Profilhalften gleich

sind, ist nur ndtig, die eine Halfte, d. h. Ordinate

1— 13 zu messen, fir die andere Profilhalfte ist

dann die Summe der Ordinaten 2— 13 nochmals
hinzuzurechnen.

Die MaRe fur hx, h2 usw. bis hi13, d. h. die

Profilhbhen an den betreffenden Stellen sind in
die Ordinaten in Abb. 19 eingeschrieben. Neben
den Werten fur H,, H, usw. finden sich in

der Zahlentafel 2 die zugehoérigen Werte von

usw., wobei H,, H» u. s. f. aus der

Tabelle, hl, li, usw. aus der Abb. 19 entnommen sind.

In Rubrik 13 und 14 der Zahlentafel 2 ist
die Summe aller Quotienten fir die rechte Seite
durch Addition gezogen, und der gleiche Betrag
fur diejenigen der linken Seite und endlich der

mittlere Quotient hinzugerechnet. Zeile 15

zeigt die Summe dieser drei Betrdge, d. h. die
Summe samtlicher Quotienten fiur das ganze Profil-

In Rubrik 16 wird die Anzahl der Quotienten,
in unserem Falle 25, durch diese Summe dividiert.
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weiter in Rubrik 17 der in Rubrik 16 errech-
nte Wert mit Hmi (H6he des eingesteckten

Stabes) und mit dem Breiten - Verhaltnis Jj'

multipliziert. Die letztere Multiplikation ist nétig,
sofern man die Breitung in Rechnung ziehen
will, weil die Hohe des Stabes nach dem Walzen
in demselben Verhaltnis geringer wird, als die
Breite zunimmt. Endlich wird in Rubrik 18
die mittlere Hoéhe des gewalzten Stabes Hm2
umgerechnet auf die &auBRere Hohe desselben,
also auf das MaB, bis zu welchem das Eisen
steigt. Dieses MaR ist jeweils fiur die nachst-
folgende Fillung zugrunde gelegt.

Abbildung 19.
Bj = Breite des eingestcckten Stabes = 141,2 mm (4 X 35,3)
Hm) ss Hohe des ” * =s 141,2 mm (4X35*3)
Bj = mittlere Breite des Profils = 147,0 mm
Hm* = mittlere n5he des gewalzten Stabes.
HPK = Hobe, bis zu welcher das Profil fur da* betreffende
Ilms fallt.
(Samtliche MaRe auf warmen Zustand bezogen.)

Wir sehen, daB Fullung 1v ein Hmj ergibt
(97,3), welches ungefahr mit dem Hn.s der vor-
hergehenden Fullung 111 (97,5) ubereinstimmt.
Hm« muB also ann&hernd die richtige Fullung
sein (MaRstab 4:1).

Noch wesentlich einfacher und fur die Praxis
genugend genau wird sich die Ermittlung der
Héhe, bis zu welcher das Eisen steigt, gestalten,
wenn man 3 oder 4 Fiallungen, die man fur
wahrscheinlich halt, einzeichnet, und untersucht,
fur welche derselben die aus der bekannten
Formel fur Hmt errechnete mittlere Profilhéhe
mit der tatsadchlichen mittleren Ho6he der be-
treffenden angenommenen Fillung am besten
Ubereinstimmt. Wo dies der Fall, ist die Fullung
die richtige. Aehnlich rechnet ja auch der Ma-
schinentechniker haufig nicht aus der zuldssigen
Spannung die Dimension eines Konstruktions-
teiles, sondern er nimmt die letztere zunachst
nach Schatzung an und kontrolliert au der Hand
der Rechnung, ob die zulassigen Spannungen
nicht Uberschritten werden.
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Das dritte Verfahren ist auch dann anzu-

wenden, wenn das Interpolieren, wie es vor-
kommt, auf Schwierigkeiten stof3t, indem sich
Zwischenfullungen ergeben, welche dber das

Profil hinausgehen.

In Zahlentafel 3 sind die durch Interpolieren
mittels der bekannten Formel errechneten Werte
fur Hmj fiar eine Reihe von Profilen, in welche
Stabe von verschiedener Dicke eingesteckt werden,
den GrdéBen von Hmj, welche sich bei den Ver-

ha ha

Abbild. 20. Querschnitte von 7 Yersuchsetaben.

— Form des Walzkalibers unter Bericksichtigung
des Schrumpfens.
----—--—--Aus Berechnung gefundene Fillung; (bei den
oberen Profilen ergab die Rechnung Vollflillung).

suchen tatsachlich haben,
gestellt.

Man erkennt, daR fur die Profilformen I— 111
die Uebereinstimmung eine sehr gute ist. Die

ergeben gegentber-

Abweichungen um  wenige Zehntel Milli-
meter lassen sich ohne weiteres aus dem
EinfluR der Komprimierung erklaren, welche

der Stab beim Walzen erfahrt, ferner aus Ver-
schiedenheiten im Abbrand und aus anderen

Schwankungen, wie sie ja auch schon Zalilen-
tafel 1 aufweist, auf deren Ursachen wir noch
zurickkommen. Abb. 20 zeigt sieben Versuchs-

stabe der Zahlentafel 3 im Querschnitt photo-
graphisch aufgenommen. Die ausgezogenen Linien
bedeuten das Walzkaliber unter Berlcksichtigung
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Zahlcntafel 3.
Dimensionen des eingesteckten Mittlere Hohe Mittlere !
. . Stabes Hmt nach Hohe j
Vcrauchaprofll Material Hitze vor nach Formel errechnet
dem Abbrand warm 1 Kkalt effFektiy
SchweiBeisen weild 228 X 37,8 2265 X 37,6 1515 149 148
n 228 X 37,8 2265X 37,6 1515 149 149
I \Y n 20,2 X 385 20,1 X 383 1485 146 145
Schweileisen ft 178X 380 178 X 37,7 147 144 141
17.8 X 38,0 178 X 37,7 147 144 140
Schweilleisen gelb 30.1 X 36,7 30.0 X 36,4 199 196 194
1! weil 30.1 X 36,7 30.0 <36,4 199 196 194
FluReisen ) 302X 370 301 X 36,8 19.9 196 195
Schweifl3eisen gelb 351 X 351 348 X 348 243 239 238:
i ! n wei? 351 X 351 348 X 348 243 239 236 |
—u. 1
et FluReisen gelb 352 X 352 349 X 349 243 239 242
Schweileisen weil 35.75 X 35,75 355 X 355 191 188 199 1
rot 3575 X 3575 355 X 355 191 188 204 |
FluReisen gelb _ 3575 X 3575 355 X 355 19.1 188 21,0
-—W3— v gelb-wei 3575 X 3575 355 X 355 191 188 205 :
VA | Schweil3eisen weil 304 X 36,25 303 X 360 186 183 197
1 . rot 304 X 36,25 303 X 36,0 186 183 199
f FluReisen gelb 304 X 36,25 30.3 X 36,0 186 183 195
SchweiReisen n 254 X 36,3 2525X 361 179 177 180
n 254 X 36,3 25.25X 36,1 179 177 181
FluReisen 254 X 36,3 25.25X 36,1 17.9 17.7 180
des Schrumpfmalles, die gestrichelten Linien die Versuchen, daR, wo der Druck, d. h. die Ab-
Fullung, welche aus der Berechnung ermittelt nahme 50— 60 °/o nicht Uberschreitet, was in
wurde. Der Vergleich der letzteren mit den der Praxis selten Vorkommen wird, auch da,

aus den Photographien ersichtlichen tatsachlichen
Fullungen zeigt besonders anschaulich die gute
Uebereinstimmung meiner Theorie mit der Wirk-
lichkeit.

GroBere Abweichungen sind in der Zahlen-
tafel nur bei Form IV vorhanden. Dieses tief
einschneidende Profil hat auch bei Untersuchung
der Langungen verschieden gestalteter Formen,
auf welche hier der Kurze halber nicht ein-
gegangen wird, ein von anderen Profilfformen ab-
weichendes Verhalten gezeigt, welches den Fort-
schritt der vorliegenden Arbeit lange gehemmt
hat. Es muB angenommen werden, daR die Vor-
gange beim Walzen sich nur dann nach dem Ge-
setz der mittleren Langung vollziehen, wenn eine
Verdrangung des Materials stattfindet, nicht
.aber dann, wenn ein Schneiden auftritt. Drlckt
man ein Stuck Gummi mit einem schmalen Eisen,
etwa einem Messerricken, so findet man, daR
bis zu einem gewissen Druck die dem drickenden
Eisen benachbarten Teile sich nach Abb. 21 ein-
ziehen. Bei stérker werdendem Druck findet
plétzlich in den am meisten gedriickten Schichten
kein Einziehen mehr statt, sondern das Eisen
dringt senkrecht in den Gummi ein, es ,schneidet”
(Abb. 22).

Wo beim Walzen ein solches Schneiden statt-
findet, sind die Berechnungen nicht mehr zu-
treffend. Es scheint aber nach den bisherigen

wo es sich um scharfe Spitzen handelt, noch
ein Verdrangen, nicht ein Schneiden angenommen
werden kann. Weiter scheint letzteres aufzu-
treten, wo infolge abnormaler Lagerung der
gedrickten und gezogenen Teile zueinander
ein Wandern des Ma-

terials von dem einen

zum andern unmdglich ist, so bei dem eingangs
erwahnten X-Profil, dessen Steg ohne Druck durch
die Walze geht.

Einen Augenblick sei noch auf die Schwan-
kungen in der Langung in Zahlentafel 1 ein-
gegangen. Wir sehen dort, daR bei der ersten
Form, bei welcher die drickende Flache am

breitesten namentlich bei FluBeisen

b[]ekt—_ -
theoretisch
bei den folgenden Profilen mit schmalerer Druck-
flache. Im ersteren Falle wird demzufolge auch

ist,

das Verhaltnis groBer ist, als
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die durch Rechnung gefundene Fullung bei FluR-
eisen mit der tatsachlichen nicht ganz iiberein-
atimmen. Die letztere wird hinter der ersteren
Zuruckbleiben. Es wird aber mdglich sein, einen
Koeffizienten zu ermitteln, mit welchem die theo-
retische Langung bezw. der theoretische Druck
multipliziert werden muB, um auch bei FIluB-
eisen fur die genannten Profile eine genigend
genaue Uebereinstimmung herbeizufuhren. Doch
mochte ich hieriber noch keine Zahlen ver-
offentlichen.

Die Schwankungen der Angaben der Zahlen-
tafel 1 legen folgende Vermutung nahe: Aufer
durch die schon erwédhnte Komprimierung, welche
je nach Material und Druck bis zu einigen Prozent
ansteigt, weicht die tatsachliche Langung von der
theoretischen auch infolge des Widerstandes ab,
welcher die Reibung zwischen den Walzen dem
AVandern des Materials aus den gedriuckten nach
den gezogenen Teilen eines Profils entgegen-
setzt. Je leichter dieses Wandern vor sich
geht, um so kleiner wird die Langung und um
so besser fullt das Profil, umgekehrt wird bei
groBem Wander-Widerstand die Langung groRer.
Der EinfluR des Wander-Widerstandes scheint
sich aber nach allen vorgenommenen Versuchen
(ihre Zahl ist betrachtlich gréBer als hier mit-
geteilt) in den Grenzen von einigen Prozenten
zu bewegen. lieber die Versuche, welche an-
gestellt worden sind, um die Richtigkeit der
Annahme von dem Einflu des genannten Wider-
standes zu priufen, kann hier der Kirze halber
nicht berichtet werden.

Die Anschauung von dem Wanderwiderstand
last eine einfache Erklédrung zu, warum FIluB-
eisen und Eisen in geringer Hitze, wo breite
Flachen sich eindriicken, starker von der theo-
retischen Langung abweichen, als SchweiBeisen
in WeiBhitze. Fur FluReisen, besonders fur
harteres Material, wie fur kaltes Eisen ist eben
ein groBerer Druck notig, dieser bedingt bei
dem Vorhandensein solcher Flachen eine grofere
Reibung, also grofReren Wanderwiderstand. Die
Folge ist ein starkeres Langen und ein schlech-
teres Fullen. Bei steilen Kalibern oder solchen,
bei welchen nur schmale Flachen eindringen,
bei welchen also der Wanderwiderstand nur ge-
ring ist, mul dagegen FluReisen ebensogut fillen,
wie SchweiBeisen.*

Fassen wir die bisherigen Betrachtungen zu-
sammen, so ergibt sich folgendes:

Die Walzarbeit hat dreierlei Widerstande zu
Uberwinden:

1. die Materialverdrangung in der Querrichtung

(Verwandlung der Profilform Qi in Qs, soweit hier-
durch keine L&angung bedingt ist):
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2. die Materialverdrangung in der
(Streckung von Li zu Ls);

3. den 'Wanderwiderstand.

Langsrichtung

Es ist nun anzunehmen, ohne daR ich fur
diese zunéchst hypothetische Behauptung einen
Bewreis erbringen kann, dal fur die Fullung eines
irregularen Profils folgendes Gesetz besteht:
Die Fullung stellt sich in der Weise ein,
dalR die Summe der drei Widerstéande ein
Minimum ist. —

Zum SchluBR mochte ich einige Worte uber
den praktischen Wert der vorliegenden Unter-
suchungen sagen. Ich furchte, dal die Mehrzahl
meiner Kollegen vom Walzwerksfach beim Lesen
dieser Arbeit zu der Ueberzeugung gekommen
sein werden, daR die geschilderten Methoden zur
Berechnung von Walzenkalibrierungen fir den
praktischen Gebrauch zu umstandlich und zeit-
raubend seien. Die Dinge stehen in Wirklichkeit
nicht so schlimm, als sie beim ersten Blick
erscheinen: Die Untersuchung fiur eine Fillung
(s. Zahlentafel 2) dauert bei einiger Uebung je
nach dem Grad der Genauigkeit 10 bis 20 Minuten,
die gesamte Untersuchung, je nachdem 4, 6 oder
8 mal usw. interpoliert werden mufB}, 4 bis 8 mal
so lange. Schldgt man den dritten Weg, die
Annahme von 3 bis 4 Fullungen, ein, und begnugt
sich festzustellen, fur welche derselben die Ueber-
einstimmung der tatsachlichen mittleren Profil-
héhe mit der als arithmetisches Mittel sich
ergebenden am besten ist, so betrégt die erfor-
derliche Zeit keinesfalls mehr als eine halbe bis
eine Stunde. Zudem steht zu hoffen, obwohl mir
dies trotz intensiver Bemuhungen bisher nicht
gelungen ist, daR die Verfahren noch vereinfacht
werden koénnen. Aber auch wenn dies nicht der
Fall sein sollte, wird der genannte Zeitaufwand

kein Hindernis bilden, in besonders schwie-
rigen Fallen die geschilderten Methoden bei der
Kalibrierung von Walzen anzuwenden. Selbst-

verstandlich wird man aber nach wie vor auch
bei irregularen Profilen in sehr vielen Fallen es
vorziehen, den kirzeren Weg zu wahlen und
,nach dem Gefuhl“ zu kalibrieren. Wir berechnen
ja auch nicht jede Traverse eines Walzengeristes
auf Druck und Biegung, oder jede Kuppelspindel
auf Torsion. Niemandem wird es deshalb ein-
fallen, den Wert solcher Festigkeitsrechnungen
zu bestreiten. Sie sind notwendig fur die zahl-
reichen Falle, in denen das Gefuihl auch des
Erfahrenen nicht mehr verléassig erscheint, und
geben auBerdem auch bei einfacher Sachlage dem
Unerfahrenen einen Ersatz fur das noch fehlende
technische Gefuhl. So werden auch die Methoden
zur Berechnung irregularer Kalibrierungen vor
allem dem Lernenden und angehenden Praktiker
ein willkommenes Mittel bilden, mit Papier und Stift

* In den Yersuchsfallen, in welchen es um wenigegjch billiger ein richtiges Gefilhl im Kalibrieren

hoher als SchweiBeisen fullte, ist dies wohl der ge-
ringeren Kompression bei FluBeisen zuzuschreiben,
oder Zufalligkeiten, wie geringerem Abbrand usw.

heranzubilden, als es bisher mittels verdrehter
Walzen und verwralzten Eisens maoglich war.
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Aber auch dem Erfahrenen werden, abgesehen
von den Methoden selbst, die Anschauungen und
Ueberlegungen, aus welchen sie entstanden sind,
manchen guten Dienst tun. Sie geben die
Lésung fur viele bisher nicht oder nicht voll-
kommen geklarte Erscheinungen. Ich erinnere
als Beispiele nur an das eingangs erwéhnte
Schrumpfen des Steges eines T-Eisens, das nach
Lange und Breite stattfindet, oder an die Tat-
sache, dalR der Winkel eines Quadratkalibers
groBer als 90° gewé&hlt werden muB, wenn
das Eisen rechtwinkelig werden soll (der mittlere
Teil des eingesteckten Quadratstabes wird ge-
drickt und langt sich, bei den &uBeren Teilen
ist dies nicht der Fall, die horizontale Dia-
gonale muB sich deshalb gleich dem mehr-
erwahnten Gummiband verkirzen), und viele ahn-
liche Falle. Insbesondere geben die Ladngungs-
diagramme (s. Abb. 18) in vielen Fallen gute
Anhaltspunkte; ich pflege sie seit geraumer Zeit
bei Kalibrierungen, welche Scwierigkeiten bereiten,
aufzuzeichnen, um mir Rechenschaft Uber die bei
den letzteren auftretenden inneren Spannungen
zu geben. Als Beispiel sei das zweite liegende
Kaliber einer X-Kalibrierung gezeigt, in welches
ein sogenanntes Glockenkaliber flach eingesteckt
wird (Abbild. 23).

Man sieht in dem Langungs- und Spannungs-
diagramm, daBR der mittlere Teil stark voreilen
mochte, aber von den &uBeren Teilen zurick-
gehalten wird. Das MaR des Zurlickhaltens gibt
die schraffierte Flache, welche oberhalb der
mittleren Langung (Lm2) liegt. Es muR dem-
nach viel Material von dem mittleren gedrickten
in die auBeren gezogenen Teile wandern. Solche
Profile gehen immer stark in die Breite; tatséch-
lich weist das vorliegende auch beim Walzen eine
groRe Breitung auf. Umgekehrt breiten Kaliber,
welche an den Ré&ndern starker als in der
Mitte gedrickt werden, wenig, z. B. ein Quadrat,
das in ein Oval gesteckt wird. Das L&ngungs-
diagramm zeigt, daB hier das Material zum Teil
von auBen nach innen wandern muf, weshalb
die Breitung trotz der hier besonders hohen
Drucke verhéaltnismaBRig gering, dagegen die
Streckung groR ausfallt (Abb. 24).

Endlich ist sehr wahrscheinlich, wie ich schon
bei den Randspannungen des Bandeisens angedeutet
habe, dall die aus dem L&ngungsdiagramm ersicht-
lichen inneren Spannungen eines Profils ein MaR
geben fur den Kraftbedarf, welcher fur die
Einheit des verdrangten Materials aufzuwenden
ist. Die hervorragenden Untersuchungen der
,Kommission zur Ermittlung des Kraftbedarfs an
Walzwerken“* zeigen einen besonders groRen
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bei welchen infolge stark ungleicher Einzel-
langungen besonders groBe innere Spannungen
auftreten miussen. Ich vermute deshalb, daR der
groBe Kraftbedarf z. B. von Profil 9 der ange-
gefiihrten J-Kalibrierung nicht, wie Ortmann
annimmt, auf das Anpressen an die Walzenrander
zuruckzufuhren ist, sondern in der Hauptsache
auf die genannten groBen inneren Spannungen,
welche bei Aufzeichnung des Langungsdiagramms
und Aufsuchen der mittleren L&ngung sofort
erkenntlich werden. Ob diese Vermutung richtig
ist, wirde sich zeigen, wenn bei dem betreffenden
Profil die W'alzrdnder so weit zurickgedreht
wiirden, dal das Walzgut sie nicht mehr berihrt.
Ich zweifle nicht, dal der Kraftbedarf auch dann

Allbildung 23. Abbildung 24.
ein besonders hoher bleiben wird. Mir selbst
fehlt die Gelegenheit zu solchen Versuchen.
Bemerkt sei noch, daB die Spannungen, welche
durch die Flachen im Langungsdiagramm Uber
bezvv. unter der mittleren Langung dargestellt
werden, nicht etwa gleichbedeutend sind mit den
Spannungen, welche nach dem Walzen in einem
Stab verbleiben. Die ersteren werden wéhrend
des Walzvorganges zum groéBeren Teil ausge-
glichen. Der kleinere, im Profil verbleibende
Teil, der vermutlich eine Funktion des Wander-
widerstandes ist, wird aber bei gleichem Wander-
widerstand den Spannuugsflachen des Langungs-
diagramms proportional sein. Die letzteren geben
also auch ein MaB fir die in einem Profil ver-
bleibenden Spannungen, welche die Veranlassung
zu den oft beschriebenen Erscheinungen des Ein-

Energieverbrauch immer bei solchen Profilen, reiRens von Tragerflanschen usw. bilden.
) ] Wenn ich diese Abhandlung zur Verdéffent-
* ,Stahl und Eigen“ 1909 8. 1, Bericht von H. Ortl'lchung gebe, so bin ich mir bewuBt, daR sie
mann; sowie J. Puppe: ,Versuche zur Ermittlung i ! i !
des Krai'tbedarfs an Walzwerken“. Diusgeldorf 1909, Keine abgeschlossene Arbeit darstellt. Der Stoff

ist zu umfangreich und zu kompliziert, um leicht
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auf einmal umfalit zu werden. Die ausgearbeiteten
Methoden geben fir Schweieisen mit Ausnahme
der Schneidkaliber eine Uebereinstiminung mit
der Wirklichkeit, die den Anspruchen der Praxis
genugen durfte; fur FluBeisen bei Profilen mit
groBem Wanderwiderstand ist die Uebereinstim-
mung nur eine annahernde. Ich habe schon
erwahnt, dal es méglich sein wird, Koeffizienten
aufzustellen, durch deren Anwendung der win-
schenswerte Grad der Uebereinstimmung herbei-
gefuhrt wird. Die Vorarbeiten hiefur sind im
Gang; fur ihre Beendigung ware mir die Unter-
stutzung der Fachgenossen sehr erwinscht, die
mir Material von genau bekannten Qualitaten
Uberlassen mufBten, wie es mir bisher nicht zur
Verfugung stand. Die Hilfe der Fachgenossen
erbitte ich an dieser Stelle auch fur die Unter-
suchung,ob die hier niedergelegtenBeobachtungen,
welche an einer Walzenstrae von 320 mm Durch-
messer ermittelt worden sind, auch bei gréReren
Durchmessern zutreffen, endlich auch fur die Fest-

Neues Uuber

Von Fachschuldirektor a. D.
(SchluB von

[ jie Gasmotorenfabrik Deutz heizt die

Muffeléfen mit Generatorgas bezw. Saug-
gas (Abbild. 8), wodurch wesentliche Ersparnisse
erzielt werden. Die Fabrik errechnet einen Vor-
teil von 70 Prozent gegenuber Leuchtgas, wenn
auf 1 kg Anthrazit 4,2 cbm Generatorgas von
1280 WE. gegenuber 5000 WE. fur Leuchtgas
gerechnet und fur dieses ein Preis von 121/2iy
gegeniiber 1,60 <K& fur einen Zentner Anthrazit
angesetzt wird. Die Muffeléfen dieser Art geben
bei geschlossen gehaltener TUr Temperaturen bis
1100°, sonst 900 bis 950°.

Einen wirksamen Ofen fir Kohlenheizung
zeigt die Abbildung 2 in dieser Zeitschrift, Jahr-
gang 1907, S. 764.* Pecrun in Coswig bei
Dresden baut (Abbild. 9)** Muffelofen mit Schitt-
feuerung und zwei Kammern. Die erforderliche
Verbrennungsluft wird zweckmaRig unter sinn-
reicher Ausnutzung der warmen Wandungen
vorgewarmt. Eine ebenfalls recht zweckmaRige
Konstruktion zeigen ferner die Baumanndéfen von
Albert Baumann, Aue im Erzgebirge.

Die Mdglichkeit, Gas zur Heizung zu ver-
wenden, fuhrt zu den Oelfeuerungen (vergl.
Abbild. 4). Es ist dies u. a. auch bei den
Empiredfen durchgefuhrt worden von den
Briudern Boye in Berlin.

Auch die Elektrizitat ist alg Warmequelle
fur Muffeléfen herangezogen worden, wobei man
Porzellan als Material fur die Muffeln verwendete.

*Ge¢ldSchmidt: ,Heber Hartedfen*, a. g. 0.
** Kevue de Métallurgie“, 1907 S. 350 (Apriltieft).
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welche durch die
bedingt sind.
daR der
eines

stellung der Schwankungen,
Verschiedenheit der Temperatur
Bisher konnte ich nur konstatieren,
EinfluR der letzteren auf das Fullen
Kalibers ein geringer ist.

Diese Arbeit ist also, wie ich wiederhole,
keine erschopfende; was sie aber auf alle Falle
gibt, ist die grundsatzliche Lésung der Aufgabe,
auch dort, wo wir bisher beim Kalibrieren aus-
schlieBlich auf das Gefuhl angewiesen w'aren
d. i. bei den irreguléren Profilen, an Stelle des-
selben die exakte Rechnung zu setzen. Ich
schliefe diese Abhandlung, indem ich denjenigen
Herren bestens danke, welche mich wahrend der
Arbeit unterstitzt haben. Es sind dies die HH.
L. Jessen, H. Schumann und Stml. J. Tafel,
welche mir bei den Versuchen an den Strecken
behilflich waren, und Hr. A. Siiltmann, der
mir auBerdem bei der Ausarbeitung der graphischen
und rechnerischen Methoden besonders gute
Dienste geleistet hat.

Harteodfen.

H. Haedicke in Eitorf.

Seite 632.)

Zuerst umgab man sie mit Platindrahtspiralen.
Diese wollten indessen nicht haften, lagen nicht
gut an und Ubertrugen ihre W&rme trotz guter
WeiRglut schlecht. Nach mancherlei Versuchen
wurde der Platindraht durch Platinband von der
erstaunlichen Feinheit von 0,007 mm und das Por-
zellan durch Berliner Schamotte ersetzt. Abb. 10
zeigt einen in dieser Weise zuerst von Heraus
in Hanau erbauten Ofen, welcher auf der Aus-
stellung in Wien 1906 im Betrieb gezeigt wurde.*

Hoskins Company in Chicago,** hat
auch hier mit groRem Erfolg gearbeitet. Sie
verwendet einen Porzellanzylinder mit einer
auBen schraubenféormig herumlaufenden Rille, in
welcher der Widerstandsdraht liegt. Dieser
besteht aus einer der genannten Firma patentierten
Chrom-Nickellegierung, welche bis zu 60 fachen
Widerstand dem Kupfer gegenuber besitzt. Der
Porzellanzylinder, an beiden Enden offen, kann
nun sowohl als Muffel wie zur Aufnahme eines
Tiegels dienen und liefert dauernd 1000 Grad,
auf kurze Zeit wesentlich mehr. Der Ofen ar-
beitet mit Gleichstrom oder mit Wechselstrom
und braucht 3,5 Ampere bei 110 Volt.

Eine andere Form besteht aus einer liegenden
Widerstandsspule von 25 cm Lange und 2,5 cm

lichter Weite, an beiden Enden offen, in welche
der zu gluhende Gegenstand — wirksam bis
zu 30 cm L&ange — geschoben wird. Die Glut

ist dauernd auf 1010° C. zu halten.

* ,Kevue de Métallurgie® 1907 S. 351.
** _Ameriean Macbinist*, August 1908.
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Die Muffel hat nun durchaus nicht immer
nur den Zweck, das Hartestick zu erwéarmen,
um es unmittelbar fur das Ablédschen vorzu-
bereiten, sondern dient auch, wenn auch meist
in etwas veranderter Form, zur Behandlung
des Kohlenstoffes, der dem Eisen bezw. dem
Stahl seine Sondereigenschaft verleiht. Es be-
zieht sich dies sowohl auf die Verminderung
als auch auf die Vermehrung des Kohlenstoff-
gehaltes.

Zur Verminderung schreitet man bekanntlich,
wenn es sich darum handelt, aus GuReisen
schmiedbares Eisen herzustellen, wobei in den
allermeisten Fullen die Stahlstufe Ubersprungen

Abbildung 8.

Muffelofen fir Oeneratorgasbetrieb.

wird. Zu diesem Behufe werden die meist form-
fertig gegossenen Gegenstande in sauerstoffhaltige
Materialien, namentlich Roteisenstein, Hammer-
schlag oder Walzschlacke oder auch Zinkoxyd,
eingepackt und darin langere Zeit gegluht. Man
nennt diesen Vorgang bekanntlich ,Tempern“.
Hier erhalten die Muffeln gewaltige Dimensionen
und werden zu Retorten oder Oefen.

Technisch genau derselbe Vorgang, nur mit
Kohle statt Packmaterial, fuhrt zum Zementieren
oder Einsetzen. Handelt es sich dabei um Roh-
stahl — Zementstahl — so ergeben sich &ahn-
liche groRe Ofenanlagen wie beim Tempern.
Der Proze wird jedoch sehr viel, wie das
Tempern, fur fertige Ware, manchmal sogar fur

Neues Uber Hartedfen.
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sehr feine Gegenstédnde, wie Schrauben usw., ver-
wendet und fuhrt dann naturgemaf zu kleineren

Verhaltnissen. Die Heizung wird bei groRen

Oefen meist mit Kohle durchgefuhrt. Die

Gasmotorenfabrik Deutz hat, wie Ab-
Abbildang 9.

Muffelofen mit Schiuttfeuerung und Vorvrarmkammecr.

bildung 11 zeigt, auch Oefen fir Gasbetrieb ge-
schaffen, die Ubrigens natirlich ebensogut zum
Gluhen anderer Objekte verwendet werden kénnen.

Eine sehr interessante Neuerung auf diesem
Gebiete ist von A. W. Machlet, American Gas-

Abbildung 10.

Muffelofen mit elektrischer Heizung.

Furnace Company, Elizabeth, New Jersey,*
durchgefuhrt worden, indem nicht Kohlenklein,
sondern Gas als Kohlenstoff abgebender Korper
verwendet wird. Abbildung 12 zeigt den Schnitt
dieses Ofens. In einem gemauerten Ofen von
liegend zylindrischer Form, der mit Gas beheizt
wird, bewegt sich, auf Rollen gelagert, langsam
ein guleiserner Zylinder, welcher durch zwei
verschiebbare Kolben in drei Kammern geteilt

* ,Engineering“ 9. Oktolor 1908, S. 473.
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Abbildung 11. Einsatzofen.

ist. Die beiden Kolben sind beweglich an-
geordnet und innen mit Asbest ausgefiuttert.
Zwischen ihnen befinden sich die zu kohlenden
Gegenstédnde. Die Kolbenstangen sind hohl und
dienen von rechts her zur Gaszufuhrung und
nach links hin zur Gasabfihrung. Ihr Abstand
wird nach dem Inhalt geregelt, der linke Deckel
ist zum leichten Oeffnen eingerichtet und dient

Abbildung 12. Gas- und Zementierofen.

zum Fullen und Entleeren. Das Gas wird zu
diesem Zweck in einem kleinen Ofen besonders
hergestellt.

IV. Das Gltihbad. Die Verwendung von
glihendflissigen Kdrpern zum Glihen ist schon
ziemlich alt. Namentlich zum «Einsetzen“, zur
Oberflachenhartung, hat man geschmolzenes gelbes
Blutlaugensalz,* h&ufig noch mit allen madglichen
meist unwesentlichen, sogar unwirksamen Salzen
vermischt, gebraucht. Dann hat das Blei Ein-
gang gefunden. Die Feilenfabrik von Schaaf

* Neuerdings
genannt.

haufig grundfalsch ,Cyankalium®

X Virr.t9
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in Berlin hat bereits in den 70er

Jahren des vorigen Jahrhunderts
Bleihiirtungangewendet.* Die vor-

zugliche GleichmaRigkeit derGluh-

farbe, der Schutz gegen die Wir-

kung des Sauerstoffes und die ganz-

liche Gefahrlosigkeit gegen Ueber-

hitzung haben schon léangst die

Uebelstdnde wenigstens teilweise

ausgeglichen, welche die unter

Umstanden etwas grofRere Kost-

spieligkeit. und das Anh&ngen des

Bleies mit sich fuhren. Eine dies-

beziigliche Anlage ist bereits in

dem mehrerwahnten Artikel von
Goldschmidtbesprochen worden.

Neuerdings ist wieder das Salz-

bad in die Erscheinung getreten.

Zuerst war es Kochsalz, dann

Chlorbarium, Chlorkalium und beide

gemischt. Diese Mischung ist in

Deutschland patentiert und den

Angaben nach zuerst von Lud-

wig Loewe & Co., Berlin, fur

Hartdrehstahl verwendet. Auch

eine solche Anlage hat bereits in genanntem
Aufsatz Besprechung gefunden, und zwar fir
Kohlenfeuerung. Salzbad-Hé&rteéfen fir Gas-
betrieb werden von der Rheinischen Appa-
ratebau-Gesellschaft in Ddusseldorf aus-
gefuhrt, wobei die verstarkte Mitwirkung eines

* Yergl. Hae dieke : »Die Herstellung der Feilet.
,8tahl und Eisen“ 1898 Nr. 15 S. 701.

Abbildung 13. Salzglihbad fur Generatorgas.

79
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Geblases dem obengenannten Uebelstande ab-
geholfen hat.
Eine besondere Sorgfalt hat die Gas-

motorenfabrik Deutz den Salzbadéfen mit
Gasheizung zugewendet (Abbild. 13), welche sie
fur Tiegel von 100 bis 350 mm Durchmesser
baut. Der Gasverbrauch wird fiir einen Tiegel
von 300 mm Durchmesser und 450 uutt Tiefe
zu 9 cbm stindlich an Leuchtgas oder 50 cbm
an Generatorgas angegeben, also bei 12 bezw.
0,8 Pfg/cbom zu 1,08 bezw. 0,4 die Stunde.

Die Verwendung des Gases als Heizmittel
spielt trotz der demnéachst zu besprechenden Vor-
teile der Elektrizitat naturgeméal in Amerika

Abbildung 14.

eine grofe Rolle, wo es darauf ankommt, das
billige Naturgas auszunutzen. Die American
Gas Furnace Co. in New York erzielt mit
Naturgas eine Temperatur von 1180° C.* Eine
groRartige Anlage dieser Art zeigt die Abb. 14,**
welche namentlich fir Schnelldrehstahl ein-
gerichtet ist. A ist ein gewdhnliches Gluh-
feuer zum Vorwarmen groBer Sticke, B ein
kleineres Salzgliihbad, C ein Schmiedefeuer
zum Vorwarmen kleinerer Sticke, D ein Blei-
glihofen fur Kohlenstahl, E ein Oelbad, F
ist der gemeinsame Wasserkuhlbottich, G der
groBe Salzgliuhofen, H der Oelabldschbottich

Neues Uber Harteofen.
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und P das transportable Pyrometer. Abbildung 15
zeigt den aus der Umfassung herausgehobenen
Gasofen. — Die Temperatur des Salzbades fir
Schnelldrehstahl wird zu 1177° C. angegeben.
Man zieht dort das Abldschen im Oelbad dem
im Luftbade vor. Die Vorteile des Salzbades
gegenuber dem Bleibade werden in dem ge-
nannten Artikel besonders hervorgehoben.
Einen besonderen Aufschwung indessen bat
das Salzbad erst genommen, seitdem die Elek-
trizitat als Warmequelle in Anwendung gekom-
men ist. Der Erste, welcher diesen Weg betrat,
war William Siemens,* der bereits 1870
ein Patent auf einen Ofen nahm, bei welchem

Anlage far Salzglulibader mit Gasfeuerung.

das Schmelzen durch Widerstandswarme mittels
einer Elektrode am Boden des Tiegels bewirkt

wurde. Kjellin fuhrte die Induktion zum
Schmelzen seit 1900 in Gysinge, Schweden,
durch. In demselben Jahre verwendeten Heroult

und Keller wieder die Widerstandswarme. Alle
diese Arbeiten bezogen sich zunéchst auf das
Schmelzen von Eisen bezw. Stahl. Sie fihrten
alier auch, wie wir oben bereits sahen, auf das
Gluhen in der Muffel. Die Warme wird in diesem
Fall von einem elektrisch zum Glihen gebrachten
Platindraht geliefert, der zunachst die Muffel
zu erhitzen hat, ahnlich wie in Abbild. 10.
Einen ganz anderen Weg schlug vor etwa

*  .The Engineering Magazine®, August 1908y ei jahren der Ingenieur Krautschneider
S. 728 bis 730.

** The Iron Ago“ 1908, 29. Oktober, S. 1216
und 1217. * ,The Etectrical Magazine“, April 1908, S. 222.
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ein, indem er den Widerstand der Salze selbst
benutzte. In einem viereckigen Schacht (Abbild. 16
und 17), der mit dem Salz geftllt ist, befinden

Abbildung 15.

Salzgliihbadofen far Gasfouerung, horausgehoben.

sich, an den Wanden einander gegenuberstehend,
zwei als Elektroden dienende Eisenplatten. Der
sehr starke aber niedriggespannte Strom wird mit
Hilfe eines Transfor-
mators aus dem Ub-
lichen Strom hdherer
Spannung erzeugt, der
durch eine Reihe Wi-
derstandsspulen  fein
regulierbar eingerich-
tet ist. Da das kalte
Salz nicht leitet, wird
der StromschluB zu-
erst dadurch hervor-
gebracht, daR ein
Stuck Bogenkohle (Ab-
bildung 16), an einer
isolierten  Handhabe
befestigt, im Salz ge-
gen die eine Elektrode
gefuhrt und nach ge-
schehenem Strom-

schluB langsam ent-
ferntwird. Das durch
den hierbei entstehenden Lichtbogen geschmolzene
Salz Ubernimmt dann die Leitung in dem Male,
wie der genannte Hilfspol sich von der ersten
Elektrode zur gegenuberliegenden hinUberbewegt.

Die Glut der so geschmolzenen Salzmasse
— meist, wie oben angegeben, eine Mischung von

Neues Uber HarteSfen.

Abbildung 16 und 17.

Stahl und Eisen. G6T
Chlorkalium mit Chlorbarium — l&aRt sich durch
Schaltung der obengenannten Widerstande sehr
leicht regulieren und so der Natur des zu héar-
tenden Stahles anpassen. Dieser nimmt, die Glut
je nach seinen Abmessungen recht schnell an.
Beim Herausheben des Héartestickes Uuberzieht
sich dies mit einer diUnnen Salzschicht, welche
die AbklUhlung in dem Kuhlbottich kaum hindert,
dann sofort abspringt, aber den groRBen Vorteil
hat, den Stahl vor dem EinfluB des Sauerstoffes
wahrend seiner Ueberfiihrung vom Glih- zum
Kiihlbad zu schutzen, was bei feinen Schneiden
unbedingt erforderlich ist. Dieses Abspringen er-
folgt wohl nicht immer ganz sicher, was von
der Natur des Salzbades bezw. seiner Mischung
abhangen mag. Dadurch erklaren sich wohl
auch die MiRerfolge, welche sich in seltenen
Fallen bei der Verwendung des elektrischen
Salzgliihbades fur Einsatzstahl (Zementstahl)
eingestellt haben. Es ist klar, daR sich ein
Unterschied in der Héarte der Oberflache zeigen
mufB, sobald das Salz nicht ganz gleichméaRig
abspringt.* Die Schnelligkeit der Erwarmung
ist so groB, dal kleine Gegenstande bis zu 5000
Stuck im Tag gehéartet werden koénnen. Die
GleichméaBigkeit der Temperatur in der Salz-
masse ist nach den angestellten sorgfaltigen
Untersuchungen tadellos. Nur die oberste Schicht
zeigt naturgemalR eine etwas geringere Tem-
peratur.

Diese uUbrigens patentierte Einrichtung wird
von der Allgemeinen Elektrizitatsgesell-
scliaft zu Berlin geliefert, welche sie bereits

Elektrisch geheiztes Salzgliihbad.

einer sehr groBen Zahl der verschiedensten Be-
triebe angepaflit hat. Abbildung 18 zeigt eine
kleine, vollstandige Anlage dieser Art: links die
Stromregulierungen und rechts den Héartebottich.

* Vorgl. ,Stahl und Eisen® 1909 S. 142: ,Schwie-
rigkeiten beim Harten von Elektro-Einsatzstahl“.
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Abbildung 19 stellt eine gréRBere Anlage dar,
bei welcher die genannten Nebenapparate in um-
gekehrter Weise angeordnet sind. Der Harte-
bottich ist zweckm&fRig noch mit Kuhlleitungen
versehen, um die Temperatur gut regeln zu
kénnen. Rechts und links neben dem Gliulibad
sind die Anschlisse fur die Elektroden zu er-
kennen. Als Strom wurde zuerst Gleichstrom
verwendet, der indessen seiner elektrolytischen
Eigenschaft wegen durch Wechselstrom ersetzt

Abbildung 18.

werden muBte. Neuerdings ist auch der Drei-
phasenstrom mit Erfolg verwendet worden.

Das elektrische Salzglulibad gibt zwar, wie
oben sahen, nicht die hdchste Temperatur,
ist aber offenbar das Vollkommenste, was man
heute auf diesem Gebiete besitzt, und erfor-
dert, einmal eingerichtet, nur geringe Aufsicht.
Die wunderbare Eigenschaft des elektrischen
Stromes, sich dem Bedarf anzupassen, ge-
staltet das Bad auch zu einer sehr wirtschaft-
lichen Anlage. Werden keine Gegenstéande ein-
gehangt, so wird nur so viel Strom ver-
braucht, wie zum Erhalten der Wéarme, die
dem Strom entspricht, erforderlich ist. Ein Ueber-
hitzen des Bades ist ausgeschlossen. Das sind

wir
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Eigenschaften, die keine andere Gluhvorrichtung
aufweisen kann. Fur kleine Gegenstande ist das
Bad daher geradezu ideal. Bei groReren Objekten
tritt naturgemaB eine augenblickliche Herab-
minderung der Glut ein, was insofern von keiner
Bedeutung ist, als ja doch abgewartet werden
muB, bis das Hartestiick in den gewiinschten Gliih-
zustand ger&t. Inzwischen erholt sich, unter Um-
standen nach entsprechender Einstellung desWider-
standes, der Strom. Man darf sogar sagen, daf die
Herabminderung der Glut beim
Eintauchen groRererStucke ge-
boten, ja nicht einmal genligend
sei. Denn fur schwere Sticke
aus besserem Stahl ist es ge-
radezu schéadlich, w'enn derselbe
so schnell erwarmt wird, wie
es das Eintauchen in die volle
Glut mit sich bringt. Es ist
bekannt, daB solche Sticke
vorsichtig erwarmt werden
missen, wenn man sie nicht
schadigen will. Aus diesem
Grunde durfte es fur derartige
Zwecke winschenswert sein, in
wenigstens zwei, womaéglich drei
Stufen zu erwarmen, also ein
oder zwei Vorwarmungsbader
zu verwenden.*

Eine ganz andere, von den
meisten wohl schon vergessene
Verwendungsart der Elektrizi-
tat far Gluhzwecke wird in
der oben bereits genannten
Kleinwaffenfabrik in England
betatigt. Es sind vielleicht 20
Jahre her, als ein elektrisches
Gliihverfahren, bei welchem
man kaltes Eisen in kaltes
Wasser steckte und gluhend
wieder herauszog, als techno-
logisches Experiment Aufsehen
erregte. Zu einer dauernden
praktischen Verwendung ist es
indessen m. W. weiter nicht
gekommen. Die eigenartige Natur des Sclmell-
drehstahles indessen hat nun doch eine zweck-
maRige Ausnutzung mdglich gemacht. Es ist
dies das Verfahren von Lagrange und Hoho.
In ein aus nichtleitendem Material hergestelltes,
mit Pottaschelésung gefulltes Gefal wurde als
negative Elektrode eine Bleiplatte gestellt. Die
andere Elektrode bildete ein starker Eisendraht,
der mit Hilfe einer isolierten Handhabe vor-
sichtig in die Flussigkeit getaucht wurde. Der
nunmehr geschlossene Strom bildet Wasserstotl-
gas, welches in kleinen Blasen das Eisen be-

* Vergl. Abbild. 4 und 9. — Das Verfahren
ubrigens von Pecran auch bei Salzbédern angewendet
worden.
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Abbildung 109.

deckt und den Widerstand so vergroBert, daR
das Eisen gliuhend wird. Diese Glut setzt sich
in dem MaRe fort, wie man das Eisen tiefer
eintauchen laRt, und verstarkt sich bei gentgen-
dem Strom bis zur WeiRglut.

Abbildung 20.
Schema des HarteverfahrenB von Lagrange & Hoho.

Die genannte englische Kleinwaffenfabrik ver-
wendet dies nun* (Abbildung 20) in der Weise
zum Gluhendmachen von AYerkzeugstdhlen, daB
sie letztere einfach anstatt des Eisens an den posi-
tiven Leitungsdraht, der zweckmafig als biegsames
Kabel verwendet wird, anschlielt. Hiernach wird
die Abbildung ohne weiteres verstandlich sein:
a und b sind die Schaltungen, ¢ und d die Siche-

* ,Cassiers Magazine“, Februar 1909 S. 519 ff.
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rungen, e der Widerstandsregulator, f das zu
hartende Werkzeug und g die Pottasclielésung.

Abbildung 21 zeigt einen anderen Weg des
elektrischen Gliuhens, wie er von derselben
Fabrik in Anwendung genommen wird. Der Stahl
wird auf ein dazu vorgerichtetes, isoliert ge-
lagertes metallenes Bett gelegt, welches an die
positive Elektrode angeschlossen ist, und so zum
positiven Pol gemacht. Der negative Pol be-

Abbildung 21.
Schema des llarteverfabrcns von Slavianoff.

steht aus einem Kohlenstift, der mit der &aufer-
sten inneren Schneideflache des Stahles in Be-
rihrung gebracht wird. Hier bildet sich nach
Art des bekannten Verfahrens von Slavianoff
der Lichtbogen und macht die Stahlspitze an
der richtigen Stelle gluhend.

Es bleibt nun noch ubrig, auf den Anfang
zurickzugehen wund zu untersuchen, inwiefern
die dort gestellten Bedingungen von den ver-
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schiedenen Systemen erfullt werden. Diese Be-
dingungen sind nun freilich nicht fur alle Falle
erforderlich. Einerseits vertragen gewisse Sachen
die unmittelbare Flammenwirkung, namentlich
wenn richtig gearbeitet wird, ganz gut, ander-
seits sind so hohe Temperaturen, wie sie mit
der Muffel nur sehr schwer erreicht werden
konnen, durchaus nicht immer erforderlich. End-
lich ist die Bedingung der schnellen Erwé&rmung,
wie oben erlautert, unter Umstanden in das
Gegenteil zu kehren. Es kdnnen also recht gute

Patentbericht.

29. Jahrg. Nr. 18.

Ergebnisse auf verschiedenen Wegen erreicht
werden. Aber die fur feinen Kohlenstoffstahl zu
stellende Bedingung des madglichsten Abschlusses
gegen die Luft, die Sicherung vor Ueberhitzung
bezw. die genaue Einstellung der Temperatur,
die schnelle Erwadrmung fur Massenliartung feiner

Objekte laRt sich wohl mit keinem System so
gut erreichen, wie mit dem elektrischen Salz-
bade, dem fur schwere Stucke guten Stahles,

wie oben bemerkt, eine zweckmafBige Vorwar-

mung zuzufigen sein durfte.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen. *

22. April 1909. KI. 18c, S 25963. Vorfahren
zum Harten von Metallgegenstandon mit Ifilfc schmelz-
flusaiger Bader. Siemena-Schuckortwerko, G. m. b. H.,
Berlin.

KI. 24¢c, 0 6024. Verfahren und Vorrichtung
zur Entgasung und Vergasung von Torf und &ahn-
lichen Stoffon. Oberbaycrischo Kokswerke und Fabrik
chemiBchor Produkte, A.-Ges., Beuerberg, Obor-Bavern.

Kl. 31c, K 38244. Vorrichtung zur Herstellung
von nach einer Seite offenen HoblguBkérpern mit
metallenen konischen und hcrausschraubbaren Kernen
und am unteren Teile der Form befindlicher EinguB-
steile. Wilhelm Kurze, Noustadt am Rbg., Hannover,

KI. 49b, B 50 085. Vorrichtung an Tréagor-
schnoidmaschinen, um [-Eisen ohne Schwonken des-
selben in zwei aufeinanderfolgenden Schneidvorgéngen
zu zerteilen. Berlin-Erfurter Maschinenfabrik Henry
Pels & Co., Jiveragehofen b. Erfurt.

26. April 1909. KI. 7a, St. 12 765.
werk mit einer Riuckzichvorrichtung far
Auawalzon auf die Dornatange geschobene
Heinrich Stilting, AVitten a. d. Ruhr.

KIl. 10a, O 5985. Regenerativkokaofen. Dr. (!.
Otto & Co., G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr.

KIl. 12e, G 23860. Desintegratorartigo Vorrich-
tung zum Reinigen und Kihlen von Gasen. Dresdner
Gasmotorenfabrik vorm. Moritz Hille, Dresden.

KIl. 120, W 26483. Vorrichtung zum Reinigen
von Gasen, z. B. Gichtgasen, mittels Schleuderwirkung.
‘Wilhelm Svitter, Hamburg, Ifflandstr. 73.

KI. 21i, P 21030. Vorrichtung zur selbsttéatigen
Einsteuerung von Oberluft in Feuerungen mittels der
unter Wirkung eines llemmwerkes stehenden, um eine
senkrechto Achse drehbaren Feuertiar. Felix I'inther,
Charlottenburg, Kantstr. 63.

KIl. 8le, D 20358. Schleppvorrichtung fir stab-
formiges Stickgut; Zus. z. Anm. D 19844. Duis-
burger Maschinonbau-Act.-Ges. vorm. Bechern & Keet-
man, Duisburg.

Rohrwalz-
das beim
Rohr.

Gebrauchsmustereintragungen.

26. April 1909. KI. 67c, Nr. 367 136. Tragbare
Vorrichtung zum Putzen und Schleifen von Guli und
dergleichen. Paul Lennings, Weilerbacher Hutte, Post
Echternacherbrick.

KI. 7a, Nr. 373269. Vorrichtung zur Herstel-
lung von Rohren. Albert Twer, Nassau a. d. Lahn.

KI. 7a, Nr. 373 555. Geschlossene Biuchse fur
Walzwerke. S. Szynkowski, Haspe i. W.

KI. 7b, Nr. 373237. Draht- und EisenhaBpel.
Heinrich Schmidt, Vogolsang, Kr. Schwelm.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen

Tage an wahrend zwoier Monate fur jedermann zur
Einsicht und Einspruchaeihebung im Patontamte zu
Berlin aus.

KI. 7c, Nr. 373 136. Anfangssttuck zur Herstel-
lung nahtloser Fittings. Th. Patscher, Dusseldorf,
Lennestr. 13.

KI. 7c, Nr. 373 785. Durch ProRluft getriebene
Siederohr-Aufwoit- und -Einziehmaschine. Fa. Carl
Osterloh, Lubeck.

KI. 49 b, Nr. 373810. Metallkreissdgo mit im

Scblittenkopf zu beiden Seiten der rechts- und links-

gangigen Schnecken einandor gegeniubergestellten
Schneckenradern. Gustav Wagner, Reutlingen, Wirtt.
KI. 49b, Nr. 373875. Nach dem Werkzeug zu

verstellbarer Niederhalter fur Scheren und dorgl. Stahl-
werk Oeking Aktiengesellschaft, Dusseldorf-Lierenfeld.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*

15. April 1909. KI. 18b, A 5785/08.

zur Desoxydation von flussiger Schlacko, insbesondere

eisenhaltiger Schlacko. Otto Thallncr, Bismarckhutte
(Oberschlesien).

KI. 24a, A 2382/07. Feuerung fur minder-
wertigen, erdige Ruckstande hinterlassenden Brenn-
stoff. Karl Biuchner, Teplitz (Béhmen),

KIl. 24 b, A 7141/07. Beweglicher Entzindungs-
ofen fur pulverférmigen Brennstoff. Nils Karl 1ler-
man Ekolund, Jonképing (Schweden).

KI. 24c, A 7133/07. Stufenrost. Rudolf Hoff-

mann, Wien.
KI. 24c, A 6629/07. Vorrichtung zum Auawerfeu
der Aacho und Schlacko von Gaserzeugern mit un-

unterbrochenem Betrieb. Poetter & Co., Akt.-G¢cB.,
Dortmund.

KI. 31c, A 5179/08. Maachino zum Formen von
bauchigen GuBsticken. Badischo Maschinenfabrik
und EisengieBerei vorm. G. Sebold und Sebold &

Neff, Durlach (Baden).

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7a, Nr. 2007154, vom 25. Sept. 1906. Jacob
Loomis in Elwood (Indiana, V. St. A.). Hohlwalze
fur Warmwalzwerke mit zylindrischer Laufflache.

Der Querschnitt der Walze, deren fertige Gestalt
durch die gestrichelte Linie angedoutet ist, wird nach

der Mitte der Lauf-
flache zu allmahlich
schwacher gehalten.
Hierdurch soll trotz
der starkeren Erwar-
mungder Walze nach
der Mitte zu eine un-
gleiche Ausdehnung derselben verhitet werden, indem
die dickeren landen der Laufflache die Wé&arme langer
festhalten als die Mitte.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen
Tage an wahrend zweier Monate fur jedermann zur
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu
Wien aus.

Verfahren
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Ein- und Ausfuhr Spaniens im Jahre 1908.

Der AuBenhandel Spaniens in den wichtigsten
Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenindustrie des
Lundes gestaltete sich nach den Nachweisungon der
Generaldirektion der spanischen Zélle* wahrend des
letzten Jahres, verglichen mit 1907, folgendermaRen:

Einfuhr Ausfuhr

Gegenatand
1903 1907 190S 1907

| t t t

j Steinkohlen 1940804 1888874% —

jKoks ... 277781 247046); - -
|Eisenerze . ... — — 7252958 8635868
jSchwefelkies. . . - — 1387084 1335267
IManganerze . . . — — 25447 67997
Koheisen............. 4275 4810 11287 30553
EisenguBwaren 3434 44758 — —
Profil-, Handels-

eisen u. dergl. — — 23121 23514

GroBRbritanniens Roheisenerzeugung
im Jahre 190S.**

Nachdem wir in der letzten Nummer (S. 642)
schon die Gesamtzahl dor Roheisenerzeugung Grof3-
britanniens wahrend des Jahres 1908, verglichen mit
den Jahren 1906 und 1907, gbracht haben, gehen wir
im Nachstehenden eine Zusammenstellung wieder,
aus der die Verteilung der Robeisonmengen auf die
einzelnen Bezirke des Vereinigten Koénigreiches zu
ersehen ist:

Berirk 1908 1907 190«
t « t
Schottland 1263 157 1425902! 1474 285
Durham 1014742 1118109 955792
Cleveland................. 2 588 205: 2472504 2682203
West-Cumberland 677 278 873205 945646
Lancashire 435214 598586 689 516
Sudwales und Mon-
mouth ..o 841221 925739 897799
Lincolnshire 424 406 417 328 429 068
-Northamptonshire 300913 287000 286624
Derbyshire 611 402 440431 424369
INotts und Leicester-
shire ... 141118 297 185 301 264
Sud-Staffordshiro 442 217 438141 431 674
Nord-StafTordshire . 280693 310561 301 295
Sud- u. West-York-
shire . . . . 286124 337850 341 227
Shropshire 67 148 51 068 52 888
Nordwales usw. 64 639 89 029 98128

insgesamt 9438477 10082 638 10 311 778,

Betrachtet man die verschiedenen Arten des her-
gestellten Roheisens, so zeigt sich, daB man in Eng-
land wahrond der letzten Jahre immer mehr zur Er-
zeugung von Roheisen nach dem basischen Verfahren
Ubergegangen ist, wahrend die Erzeugung von Ha-
matit im Verhaltnis mehr zurickgellt. Denn obwohl
im Jahre 1908 insgesamt 873 301 t Roheisen weniger

* . Revista Minera“ 1909, 16. Marz, S. 144.

§ Endgultige zZiffer.

** The Ilron and coa] Trades Review*“ 1909,
23. April, S. 612. — Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908
S. 565 sowie auch 1909 S. 258: GroBRbritanniens Hoch-

6fen Ende 1908.

als im Jahre 1900 orhlasen wurden, hatte Roheisen
nach dem basischen Verfahren im Berichtsjahre gegen-
Gber 1900 nur eine Abnahme von rund 44250 t, Ha-
matit dagegen oine Einbufe von rund 625000 t auf-
zuweisen. Die Erzeugung von Spiegeleiscn usw. zeigt
gogenilber 1907 einen Zuwachs von rund 46 750 t,
gegeniiber 1906 aber einen Rickgang von rd. j14 000 t.

Die StraBenbahnen Im Deutschen Reiche.*

Die Anzahl der selbstandigen StraBenbahnunter-
nehmungen betrug am 31. Mirz 1908 in PreuBlen 165,
in den anderen deutschon Bundesstaaten 72, im ganzon
Deutschen Reicho insgesamt also 237. Verglichen
mit dom Stande vom gleichen Tage des vorhergehen-
den Jahres ist sie somit in PreuBen um 2 gestiegen,
wéhrend sie sich in den anderen Bundesstaaten nicht
geandert hat. Die Streckonlange der Stralenbahnen
belief sich in PreuRen auf 2722 km, in den auler-
preuBischen Bundesstaaten auf 1128,52 km, zusammen
also auf 3850,52 km. Die Ziffer Uborsteigt die des
Vorjahres in PreuBen um 83,03 km (3,15 vH.), in
den anderen Staaten um 21,86 km (1,98 vH.), in ganz
Deutschland demnach um 104,89 km (2,80 vH.). Der
Zuwachs Preulens verteilte sich mit 86,69 km
(3,37 vH.) auf die Provinzen o6stlich der Elbo (einschl.
der Provinz Sachsen) und mit 50,84 km (3,02 vH.)
auf die westlichen [I'rovinzon (darunter allein dio
Rheinprovinz mit 32,16 km). Seit dem 1. Oktober 1892,
also wahrend eincB funfzehneinhalbjahrigen Zeit-
raumes, ist die Lange der Stralonbahuen PreuBens
um 1846,30 km oder rd. 211 vH. gestiogen. Dio
grofRte Langenausdehnung innerhalb dos preuBischen
StralRenbahnnetzes zeigte Ende Marz 1908 wieder die
Rheinprovinz mit 868,26 km, wahrend dio Provinz Posen
mit 27,10 km nach wie vor die letzte Stelle einnimmt.

Die Spurweite der StralRenbahnon war zum ge-
nannten Zeitpunkt in PreuBen 1,435 m bei 53 Bahnen
(32,2 vn.), 1,000 m bei 100 Bahnen (60,6 vH.), 0,750 m
und 0,600 m bei je 2 Bahnen (jo 1,2 vH.), eine ge-
mischte boi 5 Bahnen (3,0 vH.) und eine abweichende
bei 3 Bahnen (1,8 vll.); in den anderen Bundesstaaten
1,435 m bei 8 Bahnen (11,1 vH.), 1,000 m bei 48
Bahnen (66,7 vH.), 0,600 m bei einer Bahn (1,4 vH.),
eine gemischte boi 2 Bahnen (2,8 vH.) und eine ab-
weichende bei 13 Bahnen (18,0 vH.).

Als Betriebsmittel verwendeten unter den Bahnon:

Bahnen In Bahnen I. d. and.

PreuBen Bundesstaaten
Dampflokomotiven 13(7,9vH ) —
Elektrische Motoren . 129 (78,2 , ) 60 (88,3vH.)

Pferde . 15 91 ., ) 7 097 ., )
Dampflokomotiven u.

elektrisch. Motoren 10,6 , ) 1 (14 , )
Elektrische Motoren

und Pferdo 3(18 , ) —
Drahtseile . . . . 424 , ) 4 (56 , )

Der elektrische Betrieb ist immer woiter auf
Kosten des Pferde- und Dampfbetriebes in der Aus-
dehnung begriffen. Von groBeren Betrieben verwenden
nur noch Brandenburg und Herzfelde Pferde.

Bahnen tu Bahnen 1 d. and.

Es dienten zur PreuBen Bundeifttoaten
Personenbeférderung. 96 (58,2 vH.) 55 (76,4 vH.)
Gilterbeférderung 424 )

Beford. beider Arten 65(39,4 , ) 17 (23,6 , )

* Nach der,Zeitschrift furKleinbahnen* 1909 ,Heft
4, S. 217 bis 249. — Vergl. ,Stahl u. Eisen® 1908 S. 704.
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Im Betriebe der preuRischen StraBenbahnen waren
bei AbschlufR der Statistik 25924 (22 752) Beamto und
12937 (11 704) standige Arbeiter beschaftigt, bei den
auBerpreuBischen Betrieben insgesamt 13929 (13211)
Porsonen. Die Betriebseinnahmen betrogen bei don
preuRischen Bahnen 129362205 (119 337 066) .ji, bei
den Uubrigen Bahnen 69208 205 (63 630 625) ..ji, zu-
sammen* also 198570410 (182967 691) Jt, oder auf
das Kilometer gerechnet durchschnittlich 51 692
(49 996) Die Ausgaben beliefen Bich dagegen boi
don preuBischen Bahnen auf 81 635271 (73 157 498)
bei den Bahnen der anderen Staaten auf 44 934 511

Aus Fachteretnen. —
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(40028588) somit insgesamt* auf 126569 782
(113 186 086) Jl. Es zeigt sich im Berichtsjahre wieder,
daR die Ausgabon im Verhaltnis wesentlich Btarker
gestiogon sind als dio Einnahmen. Dor reine Betriebs-
UberschuR, auf das Kilometer durchschnittlicher Be-
triebslange gerechnet, ist von 20 268 im Jahre 1907
auf 19495 im Berichtsjahre zurickgegangen. Das
Anlagekapital aller deutschen StralRenbahnen** betrug
904 630 453 (859 901 489) JL oder auf 1 km Strecken-
lange durchschnittlich 239 319 (288 913) Jt.

* Fur 191,79 (218,25) km Streckenlange fehlen

* Fir 64,00 (102,67) km Streckenlange fehlen di#io Angaben.

Angaben.

** Flr 71,40 km Streckenléange fehlen die Angaben.

Aus Fachvereinen.

Verein fir die bergbaulichen Interessen
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

Dio Hauptversammlung des Vereins fand
am 23. v. M. in Esson statt. Dor Vorsitzende, Berg-
rat Kloine, widmote don verstorbenen Mitgliedern
des Vorstandes, Borgwerksdiroktor und Abgeordneten
Hilbck und Borgrat Hofmann, warmo Worto
ehronden Gedenkens. Wie aus dem vorgelegten Haus-
haltsplane fur 1910 hervorgeht, sind u. a. 50000
zu den Kosten des Internationalen Kongresses
fur Berg- und Huttenwesen, der im Jahre 1910
in Dusseldorf und in Esson abgelialten wird, ausge-
worfon. Die Gesamtkosten dieses Kongresses Bind auf
100 000 X> veranschlagt, dio Ubrigen 50 000 dl werden
von dor Eisenindustrie beigetragen. Sodann fanden dio
notwendig gewordenen Wahlen zum Vorstande statt.

Der Geschaftsfuhrer, Assessor von und zu
Lowenstein, erstattete hierauf den Geschaftsbericht.
Er gedachte zunéchst dos 50jahrigen Bestehens deB
Bergbau-Vereins, der Absage einer frohlichen Jubel-
feier infolge der Katastrophe auf Radbod, der be-
dauerlichen irrefihrenden Berichterstattung in einem
groen Toilo dor I'resso Uber das Unglick auf Rad-
bod und dor jetzt dom Landtage vorliegenden N o-
volle zum Berggesetz. Die erste Lesung in dor
Kommission des Abgeordnetenhauses habe wesentliche
Aenderungen gebracht, die vom Gesichtspunkte der
Privatindustrie Verbesserungen darstellten. Die Berg-
bauvereine hatten vor acht Tagen in Berlin die Be-

schlisso der Kommission durchberaten und unter Auf-
rechthaltung ihrer grundséatzlich ablehnenden Haltung
noch mehrere Vorschlage der Kommission unter-
breitet. Bei der Berichterstattung udber dio wirt-
schaftliche Tatigkeit des Bergbauvoreins bedauerto
der Vortragende, daB alle Bemuhungen, eine Er-
breiterung dor Schlouson im Rhein-Homo-
Kanal von 10 auf 12 m zu erreichen, vergeblich ge-
wesen scion. Bei der ablehnenden Haltung der Re-
gierung sei der politische Gesichtspunkt wichtiger als
die technischen Bedenken gewesen. Die Haltung der
Konservativen gegenibor den Winschon der Industrie
in dioser Frage sei bedauerlich; es werde noch die
Zeit kommen, wo man dio geringe Abinossung der
Schleusen beklagen werde. Der Industrie werde inan
dann nicht den Vorwurf machen konnen, eino Ein-
richtung geschaffen zu haben, deren Unzulénglichkeit
sich schon beim orsten Spatenstich habe erweisen
mussen. Bei dor Besprechung der technischen
Fragen teilte der Geschéaftsfuhrer mit, daR seitdem
letzten Herbst neue Versuche zur Lésung der Frage
der Kohlenstaubgefahr aufgenommen worden seien;
dieselben eeion noch nicht abgeschlossen, hatten aber
bereits viel lehrreiches Material orgebon. Daneben
liefen Versuche uber verschiedene Arten der Be-
rieselung. — Am Schliusse dieser Versammlung uber-
reichte Generalsekretar Bueck im Auftrage des
CentralverbandesDeutsoher Industrieller eine
GluckwunBchadresse zum 50jahrigen Bestehen des
Bergbau-Vereins.

Umschau.

Elsenquerscinvellon in den Vereinigten Staaten.

In Nordamerika gewinnt der Godauke an eisernen
Oberbau entschiedon an Kraft. Die Frage Holz oder
Eisen fur Querschwellen? hat driben im Lande der
weiten holzreichen, aber nun doch bereits bedenk-
lich gelichtoten Waldungen langere Zeit gebraucht
als bei uns, um der Eisenquerschwelle allmé&hlich
auch ihr Recht werden zu lassen. Nun scheint es,
als ob der Anfang hierzu ernstlich gemacht ware.
Und zwar hat die Carnegie Steel Company die
Herstellung und Lieferung von Eisenquerschwellen zu
einem Sonderzweig ihrer Fabrikation gemacht. Nach
dem uns vorliegenden neuesten Katalog* haben uber
20 EisenbahngeBellschaften, darunter Pennsylvania
Kailroad, Baltimore and Ohio, NewYork Central and
Hudson River, Lake Shore and Michigan Southern
Kailroad, in den letzten funf Jahren mehr oder weni-
ger ausgedehnte Versuche mit dem Eisenquerschwellen-
system der Carnegie-Stahlwerke unternommen.

Die Leservon ,Stahl und Eisen” kennen die Carnegie-
Schwolle bereits aus dem Vortrag,* den Geheimrat
Dr. Haarmann im Dezember 1907 vor dem Verein
deutscher Eisenhuttenleute gehalten hat, und Bie wissen
daher auch, dal unsere amerikanischen Fachgenossen
ihre eigenen Wege auf diesem Gebiet zu gehen gewillt
sind. Da eine wahrend der letzten zwei Jahre ein-
gcloiteto Entwicklung der Konstruktion nicht zu ver-
kennen ist, moégen einige dem Katalog entnommene
Abbildungen dies veranschaulichen. Von den drei
Querschnitten der Abbildung 1 kommt nur der grofite
fur Hauptbahnen in Betracht; oben 115 mm und
unten 203 mm breit, ist die Schwelle 140 mm hoch
und wiegt rd. 30 kg/m, boi 2,59 m Lange also rd.
77,7 kg das Stuck. Danach ist das Gewicht dieser
amerikanischen Eisenquerschwellen ein ganz ansehn-
liches, wahrend dio Querabmessungen, und ganz be-
sonders die Auflagerbreite, nach deutschen Erfahrungen
nicht wohl als auskdmmlich bezeichnet werden kénnen.
Die gewohnheitsmaBig gehr dichte Lage der Quer-

* Steel Cross Tie and Duquesne Rail Joint, manu-

factured bv Carnegie Steel Company 1908.

.Stahl und EiBen“ 1908 S. 189.
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Bchwellen in amerikanischen HnuptbahngloiBen mag
aber vielleicht im Vergleich mit doutBchen Eisenquer-
schwellen-Anordnungen in dioser Hinsicht bis zu
einem gewissen Grad ausgleichend zur Wirkung
kommen.

Auch in Deutschland pliegt man ja die schmale-
ren Schwollen in dichterer Aufeinanderfolge zu legen
als breitere, da das Gleis einor gewissen GroBo der
AuflageHache, auf die Langeneinheit bezogen, nicht
entraten kann. Genaue Angaben iibor diese spezifischo
liettungsflacho boi den amerikanischen Eisenquer-
schwellongleisen enthalt der Carnegiesche Katalog
nicht. Auf den ihm beigogebenon Abbildungen nach
photographischen Aufnahmen im Betriobo befindlicher
Hauptbahngleiso liegen aber die 203 mm breiton und
2,59 m langen Schwellen in Abstanden von durch-
schnittlich 508 mm (18 Schwellen auf eine Schienon-
liinge von 9,14 m), so daR die spezifische Bottungs-
flaclie nicht weniger als 11 730 qcm botragt, obgleich

30 kg/m 21,6 kg/m

die Schwellenlange das boi uns theoretisch wie prak-
tisch als richtig erwioseno MalR von 2,7 m nicht
aufweist. DaB sich aber bei solcher Gloisanordnung
ein Schwellengewicht von 153 kg auf das laufende
Meter Gleis ergibt, ist in hohem Grado bemerkens-
wert und dem Eisenhittenmann jedenfalls sehr wohl-
gefallig. In dem preuBischen Oberbau 15cE betréagt
das gleismetrische Schwellengcwicht infolgo offenbar
wirtschaftlich richtigerer Materialverteilung 108,4 Kkg.

Eine gewisse Urspringlichkeit zeigen die ange-
wandten Schienonbefestigungen, die wohl mit der Zeit
noch weiter durchgebildet werden. Von einem Fest-
igen von Uuterlagsplatten zwischen zwei hochstehenden
angewalzten Rippen zu beiden Seiten der Schwellen-
decke, wie bei dem Rippenschwellenoberbau mit Haken-
zapfenplatten, kann natirlich bei den liegend das Fertig-
kaliber durchlaufenden Carnegie-Schwellen keine Rede
»ein. In der Regel verzichtet man ganzlich auf
Unterlagsplatten, deren glnstiger EinfluR auf die
Lebensdauer der Schwellen bei der Kirze der seit-
herigen Erprobungen driuben begreiflicherweise noch

XVTIl.su
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14,1 kg/m
Abbllduug 1. QucrRchnitt der Carnegie-Schwellen.
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nicht zutage getreten
sein kann. Abbildung 2
zeigt dio Befestigung

mit 51 nun breiten, glatt
auf der Schwecllo sitzen-
den Klemmpléattcben, de-
ren Leistungsfahigkeit—
zumal dio Schrauben den
ganzen Seitenschub aus-
zuhaltcn haben — schon
von Haarmann als
unzulénglich bezeichnet
wurde. In Abbild. 3 ist
dio schréage Versetzung
der beiden Klommplatt-
chon und die Anpassung
der Laschen an dieso
durch Flugelklinkung zu
erkennon. Wie man diese

127-

Abbildung 3.
Ausklinkung der Laschen.

Klinkung anfangs vermied und auch jetzt noch bei
kloinerenVersuchon vermeidet, geht aus Abbild. 4 hervor.
Eine Ausfihrung mit Unterlagsplatten, wie sie da ange-
wondot werdon, wo mit Rucksicht auf elektrisch be-
tatigte Signalo eine Isolation der Schienen von den
Schwellen nodtig erscheint, stellt Abbildung 5 dar.
Auch ohne Isolation ist diese Unterlagsplatten- und
Keilbefostigung unweit Pittsburg auf 2000 Schwellen
ausgefuhrt worden. Es sind hierbei wohl die An-

fange der Anpassung der Schienenbefestigung an die
Erfordernisse der Praxis in bezug auf Spurerweiterung
in Kurven zu erblicken. DaB aber auch hier der
Seitenschub ganz ausschlieBlich von den Nieten auf-
genommen werdon soll, erscheint als eine der wesent-
lichen Schwéachen dieser Befestigung. Man wirde in
Amerika gewiB schneller, auch mit Eisenquergcliwellen
anderweitig bereits erprobter Konstruktionen zum
Ziele kommen, wenn man sich entschlésse, vor-
urteilsfreie vergleichende Versuche anzustellen. Die
wesentlich gréRere Auflageflache der einzelnen Schwelle
auf der Bettung, dio Umfassung eines férmlichen

80
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Abbildung > Keilbcfeatlgung mit Unterlagsplatte.

Bettungskoffers durch die Schwellenwélbung sowie
auch die aus einer jahrzehntelangen Versuchsreihe
groBten Stils hervorgegangene Schionenbefestigung
mittels einer auBen um den Schienenful und in
dio Schwellondecke eingreifenden Schienenunterlags-
platto, die innen von einer Klomm-
platte mit Hakenschraube verhaftet
wird, aber auRen mit einem
Hakenansatz die eigene Festlage
auf der Schwelle sichert, sind
Eigenschaften, gegen welche un-
seres Erachtens die amerikanischen
Konstruktionen noch weit zurtck-
stehen. Immerhin  wird aner-
kannt werden missen, daB dor
amerikanische  Eisenquerschwel-
len-Oberbau sich auch in seiner

noch keineswegs vollkommenen
Ausgestaltung dem Holzquer-
achwollen-Oberbau boreits tech-

nisch Uberlegen erweist, und es
ist zu hoffen, daR er, wenn er erst
aus dem Versuchsstadium heraus
sein wird, dank seiner Uebcrlegen-
heit trotz der niedrigon Holzpreise
rasch an Ausdehnung gowinnen
wird. Der Amerikaner pflegt be-
kanntlich nicht lange zu zdgern,
sobald er den einer Neuerung
innewohnenden Wert einmal er-
kannt hat.

Besonders interessant ist eine gelegentlich einer
W agonentgleisung auf der Strecke zwischen Hartstown
und Shermansville der Bessemer and Lake Erie Bahn
gemachte Erfahrung, welche nach dem daruber er-
statteten Bericht des Bahn-Oberingenieurs oin sehr
verschiedenes Verhalten des Oberbaues mit Holz-
schwellen, auf dem die Entgleisung eintrat, und des
Oberbaues mit Eisenschwellen, der daran an-
sehlieBt, dargetan hat. Ein mit Erz beladener Giuter-
wagen, an dem ein Rad lose goworden war, entgleiste
dadurch, daB das lose Rad die Fuhrung verlor und an
der Schieneninnenseite abrutschte. Dieses Rad
zwangte 40 Schienen auf Holzschwellen von ihrem
Sitz, riB sie also von ihron Hakennageln los. Der
Zug zerriB und der letzte Zugteil blieb im Gleise
stehen, wéahrend der vordere Zugteil mit dem ent-
gleisten Wagen eine ganze Strecke weiterlief, auf der er
dann auch eine Stelle mit Eisenquerschwellen passierte,
die nach einer Aufnahme nach dem Unfall in Abbild. 6
dargestellt ist. Dio Befestigungsbolzen gaben in diesem
Valle nicht nach, vielmehr brach von dem zweiten

Umschau.
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noch auf der anderseitigen Schiene laufenden
Rad des halb entgleisten Radsatzes ein Stuck
des RadfianBches ab, so daR dieses Rad Uber
die Schiene wog nach der AuBenseite des Gleises
gelangen konnte. An dem Eisenquerscliwellen-
Oberlmu trat weiter keine Beschadigung ein,
als daB die von dem innenlaufenden entgleisten
Rad getroffenen Schwellen etwas niedergebogen
wurden, worin mit Recht eine groBere Festig-
keit des Eisenquorschwellen-Oberbaues (greater
strength of the steel tie track) erblickt wurde.
DaB auch viele amerikanische Stralon-
hahnen fir die Einlegung ihrer Gleise in Beton
von den Carnegie-Schwellen, meist in 1,5 m
Abstand und rd. 2,3 in Lange, Gebrauch machen,
sowie daB fur Kleinbahnen und Feldbahnen auch
kleine Eisenschwellen bei uns gebrauchlicher
Formen verwendet werden, soll schlieBlich nicht
unerwahnt bleiben. —t—

Die neuen Werksanlagen
von Jonas and Colver In Sheffield.**

Als Erweiteruqg ihrer ,Novo Steel Works“ bat
die Firma Jonas and Colver in Sheffield ein neues
Stahlwerk, bestehend aus drei sauer zugostellten Mar-
tinéfen, gebaut, von denen zwei Oefen ein Fassungs-
vermdgen von 25 t besitzen, wahrend der dritte Ofen

Abbildung 6. Gleise mit Eisenqucrschwcllen nach einer Entgleisung bei Euclid, Pa.*

10 t faBt wund nur zu Versuchszwecken dienen soll.
Auf dio Maoglichkeit einer fernoren VergroBerung der
Anlagen durch den Bau neuer Oefen ist weitgehend
Bedacht genommen. Sechs Gaserzeuger ohne Rost
mit WasserabschluB, Systom Wincott, von je etwa
‘/s t Fassungsvermogen, wie sie jetzt auf nordenglischen
Stahlwerken vielfach ublich sind, liefernden Brennstoff
fur die Martinéfen, die Warmgruben, die Trockenéfen
sowie zum Trocknen und Vorwéarmen der Pfannen.
Dio Beschickung erfolgt von einer gemeinsamen Platt-
form, zn der Gleise parallel laufen, so daB die Kohlen
aus den Wagen sofort auf die mit dem Wagonboden
in gleicher Héhe liegende Plattform geschafft werden
konnen. Das Gas der in einer Reihe angeordneten
Gaserzeuger gelangt durch je ein besonderes Rohr in
einen gemeinsamen, parallel zur Gaserzeugerroihe
laufenden, 1,65 m breiten und 2,25 m hohen Kanal.

* Vergl. Carnegie-Katalog S. 14.
** The Iron and Coal Trade Review“, 26. Februar
1909, S. 304 bis 306.
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AnschlieBend an dieses Stahlwerk hat die Firma
Jonas and Colvor eine W al zW erksanlage gebaut, die
zum AuBwalzen der bcssoren Martinstahlsorton dienen
soll und Blécke bis zu 1500 kg auswalzen kann. Das
Walzwerk ist eine UmkehrstraBe mit zwei Gerusten.
Der Antrieb der StraBe erfolgt durch eine dreizylin-
drige liegende Maschine von 5000 PSi mit Kolben-
schiebersteuerung. Dio Maschine macht 160 Um-
drehungen in der Minute und arbeitet mit einem
Dampfdruck von rd. 10 at. Der Dampf wird von vier
Lancashirekoseeln geliefort. Dio Stouorbihno der
Maschine ist bo ungeordnet, daR dor Steuermann nicht
nur dio Maschine, sondern dio ganzo WalzenstraBe
ubersehen kann, denn ob sind auf dieser einen Platt-
form auch dio Steuervorrichtungen der hydraulischen
Apparate sowio die Kontrollor dor Walzenanstellung
und einiger Rollgangsantriebe untorgebracht.

Dio Maschine arbeitet direkt auf dio in einem
geschlossenen Gertist gelagerten und in einem Oel-
bade laufenden Kammwalzen aus StahlguB. Das Vor-

gerust besitzt zwei Blockwalzon (685 mm 0), von denen
die obere hydraulisch ausbalanciert ist und durch Elek-
tromotor angestellt werden kann. Das Fertiggerist
besitzt ebenfalls zwei Walzen von 685 mm Durch-
messer, doch ohne Ausbalancierung der Oberwalze.
Dio Gerusto sind auf massiven gufleisernen Sohl-
platten montiert; allo Spindeln, Kuppelmuffen, Réader-
triebe usw. sind aus StahlguB hergestellt. Sowohl
vor als hinter don Gerilsten befinden sich elektrisch
angotriebono Rollgdnge. Vor dem Blockgeriist ist
eine hydraulisch betriebene Blockkantvorrichtung an-
geordnet, die auch die Einfuhrung der Blécke in das
richtige Kaliber besorgt. Am Ende des Rollgangs
hinter dem Vorgerust hat eino liegende Dampfschere
Aufstellung gefunden, dio Knuppel bis zu 255 mm (J)
zerschneiden kann.

Bucherschau.
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Das vorgoblockto Material wird durch ocino hinter
don Gerusten befindliche, elektrisch angetriebene
Schleppvorrichtung vom Vor- zum Fertiggeriist ge-
schafft. Der Arbeitsrollgang hinter dem Fertiggerust
ist durch einon TranBportrollgang verlangert, in den
eine Warmsége eingebaut ist. Dieselbe besitzt ein
Sagenblatt von 1,5 m Durchmesser mit elektrischem
Antrieb durch Riemenscheibou sowie hydraulische An-
stellvorrichtung. Dor schmale Transportrollgang er-
streckt sich, langs des Warmbettes und bat an soinom
Endo eine Kniippolschere, die im Bedarfsfalle statt
dor Sé&ge in Tatigkeit tritt.

Zwei hydraulische Krano Bchaifen die Blécke aus
den Warmgruben zum Arbeitsrollgang vor dom Block-
gerist, dio weitere Bedienung deB Walzwerks und der
Rollgange goschiobt durch elektrische Laufkrano.
AuBordem sind noch einige fahrbare Dampfkrane vor-
handon, dio sowohl die Blocke von den Vorraten zu
den Warmofen schaffen als auch alB Rangiermaschinen
dienen, sowie drei Dampfschmiedehammer verschie-
dener GroRe.

Die hydraulischen Apparate arbeiten mit einem
Druck von etwa 55 at, den ein besonderer Akkumu-
lator liefert. Ueberdies ist noch ein Luftkompressor
vorhanden, dor einen Niederdruckzylinder von 419 mm
und einen Hochdruckzylinder von 254 mm Durchmesser
besitzt und bei 203 mm Hub minutlich 5,66 com Luft
von etwa 7 at liefert.

Dio gesamten Anlagen bestehen aus drei Haupt-
hallen, dio jo von einem elektrischen Dreimotoron-
laufkran bedient werden. Dieselben arbeiten mit einem
Strom von 220 Volt Spannung und machon 400 Um-
drehungon i. d. Minute. Der Strom fir samtliche
Elektromotoren wird dem stadtischen Netz entnommen
und durch oinen Umformer auf dio erforderliche
Spannung gebracht.

Bicherschau.

Avebury, Lord: Staat und Stadt als Betriebs-
Unternehmer. VomVerfassergenehmigte deutsche

Ausgabe. Mit einem Geleitworte von Prof.
Rieh. Ehrenberg. Berlin 1909, Carl Heymanns
Verlag. 1 jK,.

Lord Avebury, der erste dieses Namens, ist auch
in Deutschland in weitesten Kreisen durch sein her-
vorragendes geschaftliches, wie vor allem 6&ffentliches
Wirken wund hier besonders auf dem Gebiete der
Selbstverwaltung, bekannt. Lord Avebury, als durch
und durch ,Liberaler“, vertritt in seiner vorliegenden
Schrift entsprechende Glaubenssatze und stutzt sich
mit besonderer Vorliebe auf John Stuart Mill.

Das Buch behandelt in elf Kapitoln die Pflichten
und Verantwortlichkeiten der Ortsobrigkeiten, die Zu-
nahme stadtischer Schuldenlast, Arbeitsfragen, Woh-
nungsbau fir die arbeitenden Klassen, Gewinn und
Verlust, Wirkung des Btadtisclien Gewerbebetriebs auf
Privatunternehmungen, Eisenbahnen, die Interessen
der Arbeiter, Yertrotung ohno Besteuerung und Be-
steuerung ohne Vertretung. Das Buch endet mit
einer Reihe von Vorschlagen. Die vom Verfasser
vertretenen Anschauungen sind vielfach zu ,liberal®,
als daB man ihnen véllig zustimmen kann. Wenn es
auch lediglich englische oder Londoner Verhaltnisse
in der Hauptsache sind, dio besprochen werden, so
finden sich in der Schrift doch derartig mannigfache
Gleichheiten, daB huben wie druben jedenfalls die
groBte Nutzanwendung aus diesen lichtvollen und
hochinteressanten Ausfuhrungen gezogen werden kann.
Das aber ist, gerade fur uns in Deutschland, von be-
sonderem, bleibendem Wert und gréBter Wichtigkeit,
daR ein Mann von der offentlichen Bedeutung Lord

Aveburys dem allzustark -werdendon sogenannten Muni-
zipalsozialismus entgegontritt und dessen schadliche
Wirkungen aufs kréftigste beleuchtet. Seit langer Zeit
werden wir besonders im Deutschen Roiche immer
wieder auf die ,Uebcrtreibung des Erwerbsprinzips”
und namentlich auf die ,zu rasche Entwicklung
unsereB Erwerbslebens* durch Zeitungsarktikel und
dorgl. hingewiesen, so dal Prof. Ehronberg in seinem
Geleitwort mit vollstem Rechte bemerken kann: LEs
ist Zeit, daR das deutsclio Volk auch die andere Seite
betrachtet. Moge dies durch die aufs warmste zu
empfehlende Lekture dor vorliegenden Schrift recht
bald und oft geschehen, zu Nutz und Frommen des
gesamten doutschon Staats- und Wirtschaftslebens!
Dr. rer. pol. Il. Kind.

Jahrbuch fur den Oberberyamtsbezirk Dortmund
Ein Fuhrer durch die rheinisch-westfalischen
Berg- und Hittpnwerke und Salinen in wirt-
schaftlicher und finanzieller Beziehung von

Diedrich Baedeker. Achter Jahrgang.
(1907 — 1908.) Essen 1909, G. D. Baedeker.
12 J&.

Wenn das vorliegende Jahrbuch bei seiner ersten,
vom Geh. Bergrat Dr. jur. Woidtinan besorgten Aus-
gabe im Jahre 1893 nur den bescheidenen Umfang
von 310 Seiten hatte, heute jedoch in einem statt-
lichen, 774 Textseiten zahlenden Bande erscheint, so
lassen sich furdieseVermehrung deslnhaltoszweiGriindo
anfuhren : einmal das rasche Anwachsen der rheinisch-
westfalischen Bergbau- und Huttenindustrie, Gber deren
Unternehmungen das Buch in ebenso zuverlassiger
Weise berichtet, wie tUber die mit ihnen im Zusammen-
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hange stehenden Bergméannischen Kérperschaften,
Unterrichtsanstalton, Vereine und wirtschaftlichen Ver-
bande, sodann aber auch dio Bemuhungen des friheren
und jetzigen Herausgebers, das Work fortgesetzt aus-
zugestalten, um es fiir seinen Zwock immer brauch-

barer zu machen. So sind dieses Mal neben ver-
schiedenen Banken, die enge Beziehungen zur
rheinisch - westfalischen Industrio unterhalten (Ber-

liner Handelsgesellschaft, Disconto-Gosellschaft, Osna-
brucker Bank und Hioderdoutsche Bank), dio A.-G.
fur Huttenbetrieb in Duisburg-Meiderich, die Nieder-
rheinische Hutte, das Elektrizitatswerk ,Westfalen“,
das AVestfalischo Alerbands - Elektrizitatswerk, dio
AVostfalische Transport-A.-G., die Fa. Dr. Otto & Co,,
sowio dio Gewerkschaften Nordlicht und Markana neu
aufgenommen wordon. AuBerdem hat das AVerk durch
verschiedene Kartcnbeilagen oine schatzbare Bereiche-
rung erfahren. Dio Einleitung des jotzigen Jahrganges
bildet eine vom Syndikus der Dortmunder Handels-
kammer, Dr. Martens, verfallte kurze Lebensbeschrei-
bung des Bergrates Eduard Kloino, derzeitigen Aror-
sitzenden des Bergbauvoreins zu Essen, dio vor allem
dom offentlichen Wirken dieses tatkraftigen, um den
westféalischen Bergbau hoch verdienten Mannes, dessen
in Heliogravire ausgefiihrtes Bildnis der Schilderung
beigegeben ist, gerecht wird. Dann folgt der Haupt-
teil des Buches mit don eben schon erw&hnten Nach-
richten Uber die Bergwerke, Hutton, Banken usw. Dio
lotzten 93 Seiten des Bandes bringen ausfuhrliche, bis
in die ncuesto Zeit erganzte statistische Zusammen-
stellungen ubor deutsche und auslandische Kohlon.Koks,
Briketts, Eisenerze, Roheisen, FluReisen und Metalle,
sowio Angabon Uber den Walzdraht- und Stahlwerks-
Alerhand nebst einem alphabetischen Aerzeichnis der
im Hauptteile des Buches aufgefulirton Unterneh-
mungen usw.

Ferner sind der Redaktion folgende Aferke zu-
gegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Caleb, Dr. jur. R., Handelsschuldirektor in StraB-
burg i. E.:  Wie liest man einen Kurszettel? Ein
Fuhrer durch don taglichen Bérsenbericht. Mit vier
Kurszettel-Beilagen. 4. Auflage. Stuttgart 1909,
Muthscho Vcrlagshandiung. 1 Jl

Eisenbahn- Verkehrsordnung, Die, vom 23. Dezember
1908. Mit Erlauterungen von Dr. F. Gorden,
Landrichter in Hamburg. Breslau 1909, J. U. Kern’s
A'crlag (Max Miller). 2

Europas Emailleindustrie. AdreBbuch samtl. euro-
paischer Stanz- und Emaillierwerke mit genauer
Bezeichnung der Erzeugnisse, des Betriebsumfanges,
der Produktionsfahigkeit usw., eingoteilt in Gruppen
der einzelnen Lander. Nebst Bezugsquellenlisten.
Herausgegeben vom Acrlag ,Die Glashutte“. Erste
Auflage. Dresden (14) 1909. Kart. 6

Feeg, Otto, Ingeniour: Die Pumpen, ihr Bau, ihre
Aufstellung und ihr Betrieb. (Bibliothek der ge-
samten Technik. 107. Band.) Mit 189 Figuren im

Texte. Hannover 1909, Dr. Max Janecke. 5 Jl,
geb. 5,40 tM.
Fooll, Otto, Geschaftsfuhrer: Monatliche Gewinn-

und Verlustermittlung in Fabrikbetrieben. Er-
lautert an einem Geschaftsgang. Berlin (AV. 15) 1909,
Hans Tb. Hoffmann. 6 JI, geb. 7,50 J1

Forchhoimer, Dr. Philipp, Professor an der
Technischen Hochschule in Graz: Die Berechnung
ebener und gekrimmter Behalterbdden. Zweite,
vermehrte Auflage. Mit 26 Textabbildungen. Berlin
1909, AYilhelm Ernst & Sohn. 2,40 J(.

Grundrifl der Elektrotechnik. Herausgegeben von
A. Konigswerther. Siebenter Band: Berechnung
und Konstruktion elektrischer Schaltapparate. Aron
R. Edler, Ingenieur, K. K. Professor am K. K.

Bucherschau.

29. Jahrg. Nr. 18.

Technolog. Gewerbe-Museum
Abbildungen. Hannover
12 JI, geb. 13 .*.
Jahresbericht Uber die Leistungen der chemischen
Technologie mit besonderer Berucksichtigung der
Elektrochemie und Gewerbestatistik fir das Jahr
1908. LIV. Jahrgang oder Neue Folge XXXIX.
Jahrgang. Bearbeitet von Dr. Fordinand Fischer,
Professor an der Univorsitat in Goéttingen. 1. Ab-
teilung: Unorganischer Teil. Mit 250 Abbildungen.

in ARien. Mit 392
1909, Dr. Max Janecke.

Loipzig 1909, Otto Wigand. 15 X
Key, Dr. Hol mer: Apergu sur les Conditions
économiques de la Suéde. Paris (Arle, 8 Rue

Garanciore) 1909, Plon-Nourit & Cie.

Loeschor, Fritz: VergroBern und Kopieren auf
Bromsilberpapier. Dritte, erweiterte Auflage. Be-
arbeitet von Hans Loescher. Mit einer Tafel
in Bromsilbordruck und 24 Abbildungen im Text.
Berlin 1908, Gustav Schmidt (vorm. Robert Oppen-

heim). 2,50 xM
Lovera, Romeo, Professor: In Italia. Italienischer
Sprachfuhrer mit deutscher Uebersotzung, einem

grammatischon Anhange und einem phonetischen

AVorterverzoichnisse. Leipzig 1904, E. llaberland.
Gob. 2,50 JI
Martens, Dr. Oskar, Syndikus: Kulturelles,

Historisches und Handelspolitisches von den Balkan-
landern. Dortmund 1909, AV. Cruwoll.

Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem Ge-
biete des Ingenieurwesens. Herausgegeben vom
AToroin deutscher Ingenieure. Heft 68.
liriling, Nikolai: Aerlusto in don Schaufeln
von Freistrahldampfturbinen. Berlin 1909, Julius
Springer (in Kommission). 1 J1.

Puyo, C.: Der Oelfarben-Kopierproze nach Rau-
lins. Autorisierte Uebersotzung von Dr. C. Stlren-

burg. Mit 6 Tafeln nach Oelfarbenkopien. Berlin
1908, Gustav Schnvdt (vorm, Robert Oppenheim).
1,80 Jt.

Richarz, Franz, Professor der Physik an der

Universitat Marburg: Anfangsgriunde der Maxwell-
schen Theorie, verknupft mit der Elektronentheorie.
Mit 69 Figuren im Text. Leipzig und Berlin 1909,
B.G. Toubner. 7 JI, geb. 8 J1I

Staubs Kommentar zum Handelsgesetzbuch. 8. Auf-
lage. Bearbeitetvon H. Koenigo, Dr. Strantzund
Albert Pinnor. Nachtrag betreffend die Borsen-
termingcschéfte, dio handelsrechtlichen Lieferungs-
gcscliafte und die Difforenzgeschéafte, nach dem Ge-
setz betr. Aenderung des Bérsengesetzos vom 8. Mai
1908 und nach dom Burgerlichen Gesetzbuch (8§ 762,
764). Berlin 1909, J. Guttentag, Verlagsbuchhand-
lung, G. m. b. H.,, 1,80 JI

Taffanel, J. Ingenieur des Mines, Directeur de la
Station d’essais: Description de. la Station d’essais
de Liévin. (Comité Central des Houilléres de France.)
Paris (55, Rue de ChAteaudun) 1909, Comité Central
des Houilléres de France.

Wegner von Dallwitz, Dr. It., Physiker und
®tpl.*3ng.: Verbrennungs - Gasturbine oder EXx-
plosions-Gasturbine? und Erfahrungen im Gas-
turbinenbau. Die Dallwitz-Petroleum-Gasturbine.
Mit 7 Abbildungen. Rostock i. M. 1909, C. J. E.
Volckmann Nachfolger (E. AVotte). 1,25 JI.

— Der praktische Flugschiffer. Eine Anleitung zur
Konstruktion von Gleitfliegern, Schraubonfiiegern
und Schaufelfliegern, ihrer Tragdecken, Trag- und
Treibschrauben nebst einem Anhang uber Luftschiffe.

Mit 37 Abbildungen. Rostock i. M. 1909, C. J.
E. Aolckmann Nachfolger (E. AVette). 2 geb. 3Jt.
Zeitschrift fur Sozialwissenschaft. Herausgegeben

von Dr. Julius AVolf, ord. Professor der Staats-
wissenschaften, Breslau. Leipzig, A. Deichertsche
Alerlagsbuchhandlung Nachf. Monatlich ein Heft.
Preis vierteljahrlich 5 J 1.
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Tom Kolicisonmarkte. — Deutschland. Auch
in den, letzten beiden Wochen* hat sich die Lage des
rheinisch - westfalischen RoheisengeschaftOB
nicht gebessert. Die Yerkaufstatigkeit, dio sich schon
seit einiger Zeit nur in bescheidenen Grenzon be-
wegte, bleibt woitor schwach, und wenn Uberhaupt
vereinzelte Abschltsse fiur dicsjiihrigo Lieferung zu-
stande gekommon sind, so ist dies zu Preisen ge-
schehen, die kaum dio zuletzt mitgeteilten erroichen.
Indesson scheintsich insofern doch eine gcringeBolebung
des Marktes bemerkbar zu machen, als neuerdings dio
Anfragen seitens der Roheisenverbrauchor etwas zahl-
reicher geworden sind. Auch hat es weiter den

Anschein, als ob die Abrufe in diesem Monate sich
wieder verstarken wiirden. Die Preise gestalteten
sich in der Berichtszeit wio folgt: f.d.i
M
GielRereiroheisen Nr. | ab Hutte .68—59
>, . 57 68
Hamatit . . . . ab Hltte .68-G1
Bc*semerrohelscn » ..69—62
Siegerlander QualitaUi-Puddelciscn ab Siegen . . . . 56—58

Stahleisen, weies, mit nicht tber 0,1 % Phosphor, ab
SHBGEN ettt et et 58— 60

Thomaseisen mit mindestens 15 % Mangan frei Ver-
branchsstelle .
dasselbe ohne Mangan

Splegelelsen, 10— 12 %

Engl. GielRereiroheisen Nr. Il frei Ruhrort . . . 68
Luxemburger Puddeleisen, ab Luxemburg.......ccccoc.... 44- 46
England. Aus Middlesbrough wird uns unterm

1.d. M. wie folgt berichtet: Der Roheisenmarkt schlieBt
in dioser Woche recht fest in Erwartung weiterer
Preisbesserung. Fur sofortige Lieferung war das
Geschaft in den letzten Tagen ziemlich lobhaft, fur
spatere Lieferung sind dio Kaufer wegen des hierbei
geltenden Aufschlages noch zuruckhaltend. Heutige
Preise ab Werk Bind fuar G. M. B. Nr. 1 sh 50/6 d,
fur Nr. 3 bli 48/—, fir ndamatit in gleichen Mengen
1, 2, 3 sh 55/—. Hiesige Warrants Nr. 3 notieren
sh 47/10'/i d netto Kasse fur sofortige Abnahme.
Die Warrantslager enthielten Ende April 204 740 tons,
darunter 202 763 tons Nr. 3. Die Roheisenvorschif-
fungen von hier und den Nachbarh&fen betrugen im
April 123387 tons gegen 91 353 tons im Mé&rz. Hier-
von gingen nach britischen Hé&afen 38028 (im Maérz
39779) tons, darunter 27 437 (32 389) tons nach Schott-
land. Nach fremden Hé&fen wurden 85359 (51 574)
tons verladen, darunter 25 531 (7739) tons nach Deutsch-
land und Holland, 22546 (13 034) tons nach Italien
und 2554 (9915) tons nach China und Japan.

Die Lage des Schiffbaues.** — Wio der von
»Lloyds Register” jungst veroffentlichte Vierteljabres-
auBweis Uber die Beschéaftigung der Schiffbauindustrie

zeigt, hatten die grofRbritannischen Werften am
31. Méarz d. J., vorglichen mit demselben Tage des
VorjahrcB, folgende Bauten (abgesehen von Kriegs-
schiffen) in Arbeit:
am 31. Mirl am 31. Marz
1909 1908
Art der Schiffe 1 Brutto- Brutto-

An- i Tonnen- | A Tonnen- ;
zah gehalt ! zahl gehult

Dampfschiffe 338 1902 983 357 1839 446

! Segelschiffe . . . . 61 9 2S9 58! 8 055
Zusammen | 399 1912 272 415 1847 501 ;

Der Raumgehalt der Ende Marz d. J. im Bau

befindlichen Schiffe war um rund 65000 tons hoher

als am gleichen Zeitpunkte des Vorjahres und um
* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1909 S. 604.
** The Iron and Coal Trades Review“ 1909,

16. April, S. 569.

rund 148000 tons hoher als Endo 1908. Unter den
wichtigeren Schiffbauplatzen hatten gegeniber dem
31. Marz 1908 die groBte Zunahmo aufzuwoison dio
Bozirke Belfast mit 86 060 tons, Sunderland mit
24884 tons und Glasgow mit 13 652 tons; eine Ab-
nahme zeigten dagogen u. a. dio Bezirke Newcastle
um 49969 tons, Hartlepool und Whitby um 6255 tons,
Barrow, Maryport und Workington um 5690 tons,
Greenock um 2748 tons und Middlesbrough und
Stockion um 706 tons. An Kriegsschiffen bofanden
sich im Bau 67 mit einer Wasserverdrangung von
247 765 tons, darunter 56 mit 133 445 tons Raum-
gehalt auf Privatworften und 11 mit 114 320 tons
Raumgehalt auf den Kéniglichen Werften.

Auslandischer Wettbewerb huenglischen Stahl*
hnndel.— Dem ,Iron Ago“ *zufolge werden in britischen
Zeitungen die kurzlich vom Rat der Stadt Glasgow an die
Lorain Steel Company, Lorain, erteilten Auftrage
auf StraBenbahnmatorial als ,ein schlagendes Beispiel
dos ausléandischen Wettbewerbes im Stablhandel®
bezeichnet. Der Ausschuf3 fur StraRenbahnangelegen-
heiten, dor die Annahino dos amerikanischen Angebotes
empfahl, teilte mit, daR fur Spozialgleise von der
Lorain Steel Company 923 £ vorlangt wurden, wahrend
das niedrigste britische Angebot 1136 £ betrug. Da-
bei bestanden keino Unterschiede boztiglich der Be-
schaffenheit. Das niedrigste Angebot einer englischen
Firma in Ersatzweichcn betrug 1134 £, das der
amerikanischen Gesellschaft dagegen nur 1067 £.
Noch gréRer war der Unterschied bei Schienen und
Laschen. Die Lorain Steel Company forderte fur
Laschen nur £ 6.6/— f. d. ton froi Hafen Glasgow,
eine fuhrende englische Firma dagegen £ 12.10/—,
eine deutsche Firma £ 12.—/—, wahrend das niedrigste
Angebot einer englischen Firma noch £ 9.12 6 betrug.

Die Elsenerzverscliiffungen vom Oberen See
habenbegonnen. Die ,lron Trade Review“vom 22. April,
der wir diese Nachricht entnehmen, gibt dazu noch

néher an, von welchen Erzgruben zunachst dio Ver-
ladungen ausgehen.
Xeue Elektrostalilaulagen. — Die Compagnie

des Forges et Aciéries do la Marino et ddHom &-
court in St. Chamond hat, nachdem sie vorher Ver-
suche mit einem Lichtbogenofen angestellt hatte, nun-
mehr die Aufstellung eines Induktions-Drehstromofens
nach den Patenten der Gesellschaft fur Elektro-
stahlanlagen m. b. H., Berlin-Nonnendamm, be-
schlossen. In dem aufzustellenden Elektroofen, der
Ubrigens der ersto dieses Systems in Frankreich ist,
soll hochwertiges Qualitatsmaterial hergestelit werden.
Dio Lieferung der erforderlichen elektrischen Ein-
richtungen erfolgt durch die dem Siemens-Konzern
angehdrige Compagnie Générale d'Eloctricité
do Creil in Paris. — Ferner haben die Slatoust-
Werke, ein russisches Kronwerk, von der obenge-
nannten Berliner Gesellschaft die Lizenz aufeine Elektro-
stahlanlage mit Induktionsofenbetrieb erworben. Dasim
Elektrostablofen erzielte Qualitatsmaterial wird in der
eigenen Fabrikation der Slatoust-Werke verarbeitet.

Acttengesollschaft fur Federstahl - Industrie
vorm. A. Hirsch & Co., Cassel. — Nach dem Be-
richte des Vorstandes blieb das Unternehmen im
abgelaufenen Geschaftsjahre nicht unbeeinfluRt durch
den allgemeinen wirtschaftlichen Rickgang. Verhalt-
nismaRig am gunstigsten arbeitete die Abteilung fur
Korsettfederfabrikation. Dagegen hatte der Walz-
werksbetrieb besonders unter der Ungunst der Markt-
lage zu leiden. Die Abteilung fur Kriegsmaterial war
nur schwach beschaftigt. Die Vereinigten Thuringer
Metallwaren-Fabrikoo, A.-G. in Mehlis, die ebenfalls

* 1909, 15. April, S. 1201.
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schwécher beschéaftigt waren, konnten 12 o/0 Dividende
verteilen. Die Maschinenfabrik ,llassia“ erzielte im
Berichtsjahre einen Gewinn von ungefahr 8°/o des in
diesem Unternehmen angelegten Kapitals. Die Be-
teiligung der Gesellschaft bei der Fa. J. D. AuiTermann,
G. m. b. H., brachte einen Ertrag von 42 127,72 Ji.
Dieses Unternehmen wurde mit der Fabrik Gebr.
Hindricha in Barmen zu einer Aktiengesellschaft unter
der Firma Munitionsmaterial- und Metallworko Ilin-
drichs-Auffermann, A.-G. in Beyenburg vereinigt; von
dem Aktienkapital in Hohe von 1250 000 tubernahm
das Berichtsunternehmen 690000 Jt. Zu diesem Zwecke
sah es sich veranlaft, sein eigenes Aktienkapital um
500 000 45 zu erhéhen. Yon dem erzielten Reingewinn
im Betrage von 233535,78 .* Bollen 30619,40 Jt
Gewinnanteile ausbozahlt, jo 10000 Jt fur Arbeiter-
beteiligung und Beamtenbelohnungen verwendet,
180000 JI (12 00 wie i. Y.) als Dividende verteilt
und 2916,38 Ji auf das neue Rechnungsjahr Uuber-
tragen werden.

Benrather Maschinenfabrik, Actiengesellschaft
zu Benrath. Nach dem in der Hauptversammlung
vom 29. v. M. vorgelegten Berichte des Vorstandes fur
das Jahr 1908 hat die Gesellschaft einsehr unginstiges
Ergebnis zu verzeichnen. Die Gewinn- und Vorlust-
rechnung zoigt einerseits neben 51 476,57 Jt Vortrag
einen FabrikationsiiberschuR von 7898593,70 Ji, ander-
seits 504 923,96 Jl Abschreibungen und 7919 970,88
allgemeine Unkosten, Steuern, Zinsen usw., so daR
sich ein Verlust von 474 824,57 Ji ergibt, nachdem
bereits von dem bilanzmé&Rigen Verlust von 708365,57 J i
dio gesetzliche und die besondere Rucklage mit
233541 Ji in Abzug gebracht ist. Um die Unterbilanz
zu beseitigen, haben sich die Besitzer des weitaus
grofRten Teiles der Aktien der Gesellschaft ent-
entsehloBsen, einerseits Aktien im Betrago von 762 000.*
mit 300/ Uber dem Pari-Buchwerte zu lUbernehmen,
anderseits Forderungen in Hohe der fir erhobene
Konventionalstrafen gemachten Abzige fir 260000 j(
Gegenwert zu Ubernehmen.

Der Anfangstermin der Interessengemein-
schaft* wurde nach Vereinbarungen mit den beiden
anderen Mitgliedern auf den 1. Januar 1909 verlegt.
Fiur die der Interessengemeinschaft angehodrigen drei
Gesellschaften wurde mit dem 1. v. M. ein einheit-
licher Vorstand geschaffen.

Berlin-Anhaltische Maschinenbau -Actlen - Ge-
sellschaft zu Berlin. — Wie au» dem Berichte des
Vorstandes zu ersehen iRt, erzielte die Gesellschaft
im letzten Jahre bei einem Umsatze von 16053888,54
(i.v. 16816 808,44) Jt unter Berucksichtigung von
32917,07 .* Vortrag und 7886,04 Jt sonstigen Ein-
nahmen nach Abzug von 360 878,95 Ji Abschreibungen
und 456 656,73 ~ allgemeinen Unkosten, Zinsen usw.
einen Reinerlos von 1252 154,32 Jt. Yon diesem Be-
trage werden 50000 .* dem Beamten- und 15000 Ji
dem Arbeiter-Untoratlitzungsbestande zugeftihrt, 5000 .*
der Schaden-Rucklage uberwieaen, 59192,79 Ji an den
Aufaichtsrat vergitet, 1080000 .* (120/0 gegen 14°/o
i.vV.) Dividende verteilt und 42961,53 .* auf neue
Rechnung vorgetragen.

Holienzollernhiitte, Roer, Koenig & Co., A.-G.
in Emden. — Wie wir der .Kg§In. Ztg.“ entnehmen,
beabsichtigt die Gesellschaft, ihren Kapitalbedarf
durch Schaffung von Vorzugsaktien mittels Zu Zahlung
von 33'/s°/o auf die Stammaktien und durch Erhéhung
des Grundkapitals durch Ausgabe neuer Vorzugs-
aktien bis zum Betrage von 300000 Jl zu decken.

Gebr. Korting, Aktiengesellschaft, Linden
bei Hannover. — Wie aus dem Berichte des Vor-
standes zu ersehen ist, konnte die Gesellschaft trotz

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1908 S. 1080 und 1232.
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der ungiinstigen Marktlage im verflossenen Geschafts-
jahre oin besseres Ergebnis erzielen als im Vorjahre.
Der Umsatz war allerdings etwas niedriger, doch ge-
lang eB, diesen Ausfall durch eine erhebliche Ver-
ringerung der Fabrikationsunkosten wieder auszu-
gleichen. Dio auslandischen Tochtergesellschaften
arbeiteten befriedigend, nur daa russische Geschéft
hatte unter den unginstigen finanziellen A”erhaltnissen
dos Landes zu leiden. Das deutsche GroRgasmaachinen-
geschaft war auch im Berichtsjahre wenig belebt,
infolgedessen hat Bich die Gesellschaft besonders mit
der Herstellung von kleineren und mittleren Motoren
sowie von Motoren fiur Wasser- und Luftfahrzeuge
bofaBt und dabei erfreuliche Erfolge erzielt. Die
Konstruktionen der Abteilung Gasgeneratoren er-
leichterten der Gesellschaft den Absatz ihrer Gas-
motoren. — Der Reinerlds betragt bei 2 944 426,25 .*
Rohgowinn und 19 375,32 .* Vortrag einerseits sowie
1182 745,60 .,* allgemeinen Unkosten, 200 205 J i Zinson
auf Schuldverschreibungen und 491 762,23 J3i Ab-
schreibungen anderseits 1089 088,74 Jt. Yon diesem
Betrage sollen 53 485,68 Ji der Rucklage zuflieBen,
18 811,40 4t Tantiemen an den Aufsichtsrat ver-
gutet, 960 000 J 1 (6 0/0 gegen 5°0 i. V.) als Dividende
ausgoschittet und 56 791,66 3t auf neue Rechnung
vorgetragen werden. Der zum 15. Mai einberufenen
Generalversammlung soll die Erhéhung des Aktien-
kapitals um 3000000 Ji und dio Ausgabe von Teil-
schuldverschroibungen vorgeschlagen worden, um die
Bankanleihen aus den Jahren 1905 und 1907 von zu-
sammen 8000000 .* tilgen zu kénnen.

Markische Maschinenbauanstalt Ludwig
Stuckenholz, A.-G. zu Wettor a. d. Ruhr. — Infolge
des Beschlusses der auRerordentlichen Generalver-
sammlung vom 12. August v. J. wurde das Geschafts-
jahr auf das Kalenderjahr verlegt. Als Uebergang
zur neuen Ordnung umfalt das abgelaufeue Geschafts-
jahr somit nur die Zeit vom 1. Juli bis 31. Dez. 1908.
Das in den aechs Monaten erzielte Ergebnia war nach
dom Geschéaftsberichte wenig befriedigend. Die Ge-
winn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben
8077,34 .* Vortrag und 3 701,64 .* sonstigen Ein-
nahmen 684 787,11 .* Fabrikationstberschuf3, ander-
seits 194144,20 .* Abschreibungen und 502 990,79 .*
allgemeine Unkosten, Zinsen usw., so daB ein Rein-
gewinn von 431,10 J| verbleibt, der der gesetzlichen
Rucklage uberwiesen werden soll.*

Stahlwerk Krieger, Aktiengesellschaft zu
Dusseldorf. — Der allgemeine wirtschaftliche Nieder-
gang im abgelaufenen Jahre hat nach dem Berichte
des Vorstandes diejenigen Industriezweige, die dio
Hauptabnehmer der Gesellschaft bilden, namlich die
Hutten-, die Maschinenindustrie und den Schiffbau,
besonders hart getroffen. Bei dem dadurch bedingten
Mangel an Arbeit war ein Weichen der Preise un-
ausbleiblich, dem auch der StahlformguBverband
Rechnung tragen mufBte. FiUr Neuanlagen wurden
rund 150000 .* verausgabt. Der Rohgewinn ein-
schlieRlich 4510,67 Jl Vortrag aus 1907 betragt
433 632,58 .*, der Reingewinn nach Abzug der all-
gemeinen Unkosten, Zinsen usw. und nach Verrech-
nung der Abschreibungen in Hohe von 201 163,90 Jt
noch 105 385,36 Jt. Von diesem Betrago HieRen
5044 .* der allgemeinen und 6000 Jt der besonderen
Rucklage zu, 3000 st werden der Beamten- und

Arbeiter - Unterstutzungskasse zugefihrt, 90000
Dividende (6% gegon 5°/0 i.V.) verteilt und die
Ubrigen 2341,36 ** auf neue Rechnung vorgetragen.

Magnesit-Industrie-Actiongesellschaft, Buda-
pest. — Die Gesellschaft erzielte bei einem Waren-
verkaufe von 2 117 723,39 K sowie 9774,50 K Vortrag

* Vergl. ferner die nebenstehenden Angaben uber

die Interessengemeinschaft.
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einerseits und 1872 722,04 K allgemeinen Unkosten,
Zinsen usw. und 100000 K Wertabschreibung ander-
seits einen Reingewinn von 1154775,85 K, der wie
folgt vorteilt werden soll: 4632,60 K als Tantiemo
an die Direktion, 9000 K Ueberwoisung an die Ruck-
lage, 132010 IC Dividende (5 o/o), 9133,25 IC Vortrag
auf neue Rechuung.

Skodawerko, Aktlengesollschaft in Pilsen. —
Nach dem Geschéaftsberichte des Verwaltungsrates
gelang es der Gesellschaft trotz der merklichen Ab-
schwéachung der Marktlage auf allen Gebieten der
Industrie, die Erzeugung ihrer Werke auch weiter zu
steigern. Dio im Jahre 1908 mit den grofRten o&ster-
reichischen Maschinenfabriken getroffene Vereinbarung
erwies sich als vollkommen zweckentsprechend zur
Verhinderung eines erbitterten ‘Wettbewerbes. Die
Stablliutte der Gesellschaft konnte ihren Umsatz gegen
das Vorjahr um ungefahr 1 Million Kronen erhdhen.
Die Ausfuhr an Erzeugnissen dieses Betriebes zoigte
eine normale Entwicklung. Um die Absatzfahigkeit
der Stahlhutte zu erweitern, wurde die Errichtung
einer Radkranz- und Waggon-Achsenfabrik beschlossen.
Die Waffenfabrik war wéhrend der Bericlitszcit eben-
falls recht befriedigend beschéaftigt. In Ausfuhrung
eines Beschlusses der Generalversammlung vom 4. Juni
1908 wurden von der Gesellschaft 10000000 K
4'/a°/oige Teilschuldverschreibungon ausgegeben, von
denon jedoch erst 7500000 IC begeben sind, wéahrend
die Ubrigen 2500000 K fur woitore Neuanlagen be-
reitgestellt sind. Der Reingewinn belauft sich unter
Berucksichtigung von 130597,61 K Vortrag und nach
Abzug der Unkosten sowie der mit 797 669,84 K an-
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die elektrisch angetrioben werden. Die Einheiten, die
in Frage kommen, ubersteigen sowohl nach Ansauge-
menge wio im Druck das bishor ubliche MaB. Es
werden vorlaufig etwa 10 Maschinen aufgestellt, von
denen jede imstande ist, stundlich 35000 cbm Luft
auf 9 atm zu komprimieren. DaR man sich ent-
schlossen hat, Turbo-KompreBsoron zu wahlen, it
gewil ein bosonders gutes Zeichen fir diese Maschinon-
gattung, die erst seit kurzer Zeit auf dem Markte in
Wotthcwcerb getreten ist. Es ist weiter erfreulich, daB
dor deutschen Industrie ein groRer Teil dieser Auf-
trage zugewiesen wurde, trotzdem dor grofRte Teil der
Kapitalion aus England stammt. Die Allgemeine
Eloktrizitatsgesellschaft zu Berlin und die
Siemens-Schuckert-Worko, G. m. b. Il. zu
Berlin, haben es zusammen mit der Gutehoff-
nungshutte, Sterkrade, Ubernommen, diese Turbo-
Kompressoren zu liefern.

Englische Kisen- und Stahlwerke Im Jahre
11)0S.* — Der ,lron and Coal Tradcs Review" ** ent-
nehmen wir die unten abgedruckte Zusammenstellung der
letztjahrigen Ergebnisse von 14 englischen Eisen- und
Stahlwerken, die, da es Bich um Firmen verschiedener
Zwoige der Eisenindustrie handelt, einen gewissen Ruck-
schluBauf die Lage der gonannton Industrio im abge-
laufenen Jahre zulaft und deshalb auch fur unsere Leser
von Interesse sein durfte. Gebt man auf die in der Zu-
sammenstellung gemachten Augabon naher ein, so
findet man, daR von den aufgefuhrten Firmen im
Jahre 1908 sieben weniger, eine mehr und soclis die
gleiche Dividende verteilt haben wie im Vorjahre,
dagegen muBten drei Gesellschaften, die noch 1907

gesetzten Abschreibungen auf 264824894 K. Von eine Dividende ausschitton konnten, im verflossenen
Reingewinn Dividende Vorg;’i[?maﬂl:gneue

Name der Gesellschaft 1908 190" 1908 1907 1908 1907 1

£ £ % % £ £ I

3 300 36 000 0 2 8400 7 400!

Bell Brothers.. 51 700 127 500 15%» 10 14 800 9700 }
Bessemer, Il. & Co . 25 100 15500 10 121 84 500 84 400
Brown Bayley's Steel W orka 36 500 42 800 171/t 17'» 13 200 12 900
Cammel Laird & Co............ ***03 100 60 200 0 2'A t+171 300 tt 17 100
Hadfield’s Steel Foundry... 72 600 66 200 17v* 17 v 27 100 93 100
Harvey United Steel 44 500 32 000 15 15 7 800 5400
Je8sop (Wm.) & Soiib 17 300 29 200 5 /i 6200 9800
Lannarkshire Steel 13200 25 8(X) 0 0 15 200 14 500
Leeds Forge . . 40 200 45 400 t32>> 1157s 29 000 20 600
Stewarts & L 10y dsS . 161 200 159 200 10 10 86 000 72 8(H)
Talbot Continuous Steel Process ***400 0 0 90 70
Vickers Sons and M axim 416 800 768 500 10 15 186 700 \ 211100

8100 9 200 0 0 2900 23001

4-.. .1

diesem Betrage werden insgesamt 500 000 K der all-
gemeinen Rucklage dberwiesen, 114 176,88 IC dem
Verwaltungsrate vergitet, 2000000 K (8°/0 gegen
7'/i°lo i.V.) als Dividende verteilt und die Ubrigen
34 072,06 K auf neue Rechnung vorgotragen.

Deutsche Tnrbo-Kompressoren in Sud-Afrika.
— Wie seit langerer Zeit bekannt ist, hat sich zum
Zwecke der Kraftversorgung der Sudafrikanischen
Bergbaubezirke eine Gesellschaft gebildet, die es sich
zur Aufgabe macht, elektrischen Strom zu verteilen.
Es sind bereits elektrische Zentralen in den gréBten
Abmessungen im Betriebe bezw. im Bau. Kirzlich
nun hat sich die Gesellschaft VictoriaFalls and
Transvaal Power Company, Limited mit der
Rand Mines Power Supply Company, Li-
mited vereinigt und beschlossen, auch fiur die Ver-
sorgung der Gruben mit Druckluft Zentralstationen
groRten Stiles anzulegen. Es wird geplant, die Druck-
luft fur don gesamten Bezirk in 2 bis 3 Stationen zu
erzeugen und zwar vermittels Turbo-Kompressoren,

Jahre von oiner Gewinnverteilung absehen./ Der Rein-
gewinn war bei acht Firmen geringer, bei funf Firmen
dagegen groRer als im Vorjahre, wahrend ein Unter-
nehmen mit einem Verlust abschloB. Der Vortrag
auf neue Rechnung war nur bei drei Firmon geringer
bemessen als im Vorjahre, wahrend funf Gesell-
schaften weniger abgeschrioben und vier Unterneh-
mungen geringere Betrage fur Rucklagen ausge-
worfen haben. Angesichts der ungunstigen allge-
meinen W irtschaftslage konnen die Ergebnisse der
Gesellschaften noch als verhéaltnisméaRig gunstig
bezeichnet werden.
Italienische Verzollung Ton Eisen und Stahl.
— Die italienische Regierung hatte sich bisher, wie
* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 534.
** 1908, 23. April, S. 619,
*** Verlust.
f voraussichtlich,
ff Verlustvortrag.
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wir der ,Kdln. Ztg.“ entnehmen, geweigert, Eisen
(Stahl) in kalt gewalzten oder kalt gezogenen Stédben
von Uber 5 mm Durchmesser als Eisen erster Be-
arbeitung zu verzollen, da die Stabe einem Poliorungs-
prpzeB unterworfen und deshalb als Eisen zweiter Bear-
beitung anzusehen seien. Aufwiederholte Vorstellungen
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von Deutschland aus aber hat sie sich nunmehr bereit
erklart, solche Stédbe auf Grund der Anmerkung 3 zu
ferro o acciaio non tempesato auf Seite 253 des Waren-
verzeichnisses nach Tarifnummer 213 bl. (Eisen zu Draht
gezogen mit einem Durchmesser von 5 mm oder we-
niger, aber mehr als 1l/a mm) zu verzollen.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fur dio Yereiusbibllothek sind elngegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Geschéafts-Berichte des Zentralvorstandes und des
Aufsichtsrates des Deutschen Werkmeister-Ver-
bandes* usw. fur die Jahre 1907 und 1908.

Klein, Albert: Die Zeit- und Breitenbestimmung
durch Beobachtung gleicher Zenitdistanzen mit
Hulfe des kleinen Nonienuniversales. Dissertation.
(Stuttgart, Kgl. Techn. Hochschule*.)

Statistik der Oberschlesischen Berg- und Hutten-
werke fUr das Jahr 1908. Herausgegeben vom
Obersehlesischen Berg- und Huttenmannischen

Verein*, E. V. Zusammengestellt und bearbeitet
von Dr. H. Voltz und Dr. H. Bonikowsky.
* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1909 S. 599.

Sclimirigk, F., 35ipf.=3n9-: D‘e Wendepolstreuung
und ihre Berechnung auf Grund experimenteller
Untersuchung. Dissertation. (Karlsruhe, GroBherzogi.
Techn. Hochschule*.)

AVagner, Peroy Albert: Studium an den dia-
mantfihrenden Gesteinen Sudafrikas. Dissertation.
(Dresden, Kénigl. Sachs. Hochschule*.)

Ferner
0 Zum Ausbau der Voreinsbibliothek§ Q
noch folgende Geschenke:
XXV. Einsender: Lake Superior Mining In-
stitute, iBhpeming (Mich.).

Proceedings of the Lake Superior Mining Institute.
Vol. 1—VII.

XXVI1. Einsender: A'erein fur Eisenbahnkunde
zu Borlin.
Verhandlungen des Vereins fur
1883, 1884, 1890, 1905 bis 1908.
Mitteilungen aus der Tagesliteratur des Eisenbahn-

wesens. 1906 bis 1908.
Verzeichnis der Buchersammlung des Vereins fur
Eisenbahnkunde.

Eisenbahnkunde.

XXVI1l. Einsender: Geh. Kommerzienrat A. Servaos
Dusseldorf.

Falke, Otto v. und Heinrich Frauborger: Deut-

sche Schmelzarbeiten des Mittelalters. Frank-

furt a. M. 1904.
sowie eine gréRere Anzahl AVerke und Zeitgchriften-
hefte wirtschaftlichen, rechtswissenschaftlichen und
technischen Inhaltes.

Aenderuugeu in der Mitgliederliste.

Heckmann, Herrn., Oberingenieur und Prokurist der
OberschlesischenEisenindustrie-A.-G., Gleiwitz O.-S.,
Schitzenstr. 4.

Henning, Carl, Oberingenieur und Prokurist der Stre-
belwerke, G. m b. H., Heidelberg, Zahringerstr. 21.

Heurich, Ludwig, Stpl.=3"9., Metz, Marchantstr. 11.

Kutscher, Hugo, Ingenieur, Friedenau bei Berlin,
Friedrich-AVilhelmplatz 9.

Lipin, W.Hvon, ProfessordesBerginstitutsderKaiserin
Katharina H., St. Petersburg, MogilewBkaja 25.

§ Vergl.
S. 647.

,Stahl und Eisen“ 1908 S. 712; 1909

Betriebsleiter des Stahl-
Dusseldorf-Rath,

Moersen, Bruno, Ingenieur,
werks der Fa. Haniol & Lueg,
Hohenzollernallee 39.

Pawelczyk, Th., Direktor, Ratibor O.-S., AVeidenstr.

Prinz, Paul, Prokurist der Fa. Hch. A. Eckstein,
Berlin SAV. 47, nornstr. 15.

Reichhardt, Franz, zivilingenieur, Breslau, Kaiser-

AVilhelmstr. 175.

Thomas, Albert, Ingenieur, Direktor der Junkcrather
Gewerkschaft, Junkerath, Rheinl.

Weyland, Franz, Chemiker und Geschéaftsfuhrer der Fa.
L,Phonix“, feuertechn. G. m. b. H., Céln, Kaiser-
AYilheim-Ring 41.

Neue Mitglieder.

Baumgartner, Ernst, Ingenieur der Hochofenanlage
der Prager Eisen-Industrie-Ges., Kladno, Béhmen.

Blank, Hans, ®ipl.=31I8., Fabrikant, in Fa. Gebr.
Millensiefen, Crengeldanz i. AV.

Fabig, Herrn., ®ipl.=3n8> Direktor der Bonner Ma-
schinenfabrik Ménkemdller, G. m. b. H., und der
Rheinischen Elektrostahlwerke, G. m. b. H., Bonn,
Hofgartenstr. 12.

Habich, Wtlhelm, Huttendirektor, Arorstandsmitglied
der Gutehoffnungshiitte, Aktionverein fiir Bergbau
und Huttenbetrieb, Sterkrade.

Irmisch, Eduard, Ingeniour, Betriebsleiter der Rhei-
nischen Elektrostahlwerke, G. m. b. H., Bonn,
Karthauserplatz 6.

Jungbluth, Karl, Oberingenieur, Coln, NeuRerplatz 20.

Kuhn, Gustav, iSvpl.sQng., Fried. Krupp, A.-G., Essen
a. d. Ruhr, Maxstr. 45.

Lindner, Willi, Ingenieur dos Eisen- und Stahlworks
Hoesch, Dortmund, Saarbrickerstr. 7.

Menges, Felix, Betriebsingenieur der Felten & Guil-
leaume-Lahmoyerwerke, A.-G., Carlswerk, Miulheim
am Rhein, Frankfurterstr. 118.

Peiper, Walther, Betriebsingenieur der Felten & Guil-
leanme-Lahmeyerworke, A.-G., Carlswerk, Mulheim
am Rhein, Friedrich-Wilhelmstr. 75.

Pohl, Carl, Ingenieur der Fa. A. Borsig, Essen a. d.Ruhr,
Wernerstr. 43.

Raabe, Kurt, Oberingenieur der Bismarckhutte, Vélpke,
Kroi Neuhaldenaleben.

Sauter, Emil, Oberingenieur der Duisburger Maschinen-
bau-A.-G., vorm. Bechern & Keetinan, Duisbure.
Schilling, Friedrich, 'Dipl.ijng., AValzwerksbetriebs-
assistent des Eisen- und Stahlwerks Hoesch, Dort-

mund, Eberhardstr. 17.

Schilling, Walter, Ingenieur der Fa. J. A. Topf& Sohne,
Dusseldorf, Graf-Adolfstr. 56.

Seghers, Adolphe, Industrieller, Paris, rue Scribe T.

Spliethoff, Matthias, Betriebsleiter der Gasmotoren-
fabrik Deutz, Deutz.

Tahon, Ernest, Ingenieur, Administrateur-Délégué de
la Soc. An. Aqua-Sana, Brussel, 19 rue de la Reine.

Zabel, Franz, Ingenieur der Markischen Maschinen-
bau-Anstalt Ludwig Stuckenholz, A.-G., AVetter a. d.
Ruhr, Bergstr. 2.

V erstorben.

/i67i)ut’,.l/ariin,Huttendirektor,Gelsenkircheii. 24.4.1909.
Munzel, Max, Direktor, Braunschweig. 29. 4. 1909.



