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Fortschritte auf dem Gebiete der

Yon Professor H. Aumund

I n den letzten Jahren suid auf dem Gebiete

der Hochofenbegichtung mehrere Neuerungen
eingefiihrt worden, deren Anfange in dieser
Zeitschrift u. a. im Jahrgang 1904, 1. August,
S. 873 beschrieben sind, die aber inzwischen
wesentlich weiter ausgebildet wurden und dadurch
groBere Bedeutung in der Hochofenindustrie er-
langt haben. Bei der Schnelligkeit, mit der die
Entwicklung fortgeschritten ist, und der yerhalt-
nismafiig groBen Ausbreitung, wrelche die neuen
Yerfahren in kurzer Zeit ertangt haben, erscheint
es angezeigt, heute einen kurzehA Ueberblick zu
geben, den Weg zu verfolgen, den dic Entwick-
lung genommen hat, sowie festzustellun, welche
Vorteile durch die Neuerungen erzielt, und auf
weichem YYege die gebotenen Vorteile nocli
weiter ausgeuutzt werden konnen.

Die unbedingte Sicherheit, mit der der Hoch-
ofenbetrieb bei allen seinen Hilfsmitteln rechnen
niuB, und das ununterbrochene Arbeiten, das
keine wesentlichen Aufenthalte yertragt, brachten
es mit sich, daB man bei den Beschickungs-
einrichtungen an den alten und einmal erprobten
Einrichtungen zah festhielt und allen Neuerungen
zunachst mit iinCerster Yorsicht entgegentrat.
Dadurch erklart es sich auch, daB selbst bei
den einfachen senkrechten Aufziigen der elek-
trische Antrieb erst ziemlich spat aufgenomtnen
wurde. Bei dem Entwurf von Neuanlagen wird
in Deutschland allerdings heute wohl kaum noch
jeniand im Zweifel sein. daB der elektrische
Betrieb gegeniiber dem Dampfbetrieb nicht nur
hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit des Betriebes
den Yorzug yerdient, sondern auch hinsichtlich
der Sicherheit yollkominen jden hohen Anforde-
rungen des Hiittenbetriebes entspricht. Nur tiber
die Anordnung des elektrischen Antriebes gehen
die Meinungen oft auseinander. Zunachst wurden
hier, wie auf fast allen Gebieten, die aus dem
Dampfbetrieb bekannten Konstruktionen einfach
auf den elektrischen Betrieb iibertragen, ohne
daB man damit den Vorteil des elektrischen Be-
triebes voll ausnutzt. Die Erfahrung der letzten
Jahre hat aber bewiesen, daB bei eichtiger Yer-
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wendung des elektrischen Antriebes der mecha-
nische Teil bedeutend vereinfacht werden kann.

Hinsichtlich der zweckmaBigsten Anordnung
des elektrischen Antriebes ist das Folgende
zu bemerken: Der Dampfbetrieb erfordert mit
Riicksicht auf die Dampfzufiihrung durchweg orts-
feste Antriebsmaschinen. DieLasthilngtdabei mei-
stens an einem Seil mit mehrfacher Umfiihrung, das
rasch verschleiBt und Yeranlassung zu Storungen
gibt. BeiEinfiihrungdes elektrisch enBetrieb es
war man daher iiberall bestrebt, die Verwendung
des Seiles nach Moglichkeit einzuschrSnken und
zu vereinfachen. So hat man bei StraBenbahuen
und Kabelbahnen den Seilbetrieb im Laufe des
letzten Jahrzehntes immer mehr verlassen. Man
ordnet die Elektromotoren auf den fahrenden
AVagen an und fiilirt ihnen den Stroni durch
eine Schleifieitung zu. Bei Hangebahnen voll-
zieht sieli augenblicklich derselbe Yorgang trotz
der dabei erforderlichen vielen kleinen Motoren
und der mit dem unabhangigen Einzelbetrieb
yieler Wagen auf derselbeu Strecke verbundenen
Komplikationen. Bei elektrischen Krananlagen
ist die feststehende Winde, die vor einem Jahr-
zehnt bei Laufkranen und Yerladebriicken noch
ziemlich yorherrschend war, ganz in den Hinter-
grund getreten gegeniiber den fahrbaren und
mit Elektromotoren ausgeriisteten Winden, bei
denen zwar die Trommeln im allgemeinen nicht
ganz beseitigtsind, aber die Seilfiihrung auBer-
ordentlich yerkurzt und vereinfaclit wird. Bei
Stahlwerkskranen hat man in yielen Fallen den
Seilbetrieb ganz durch feste Zahnstangen ersetzt.
Ueberall nutzt man die Moglichkeit aus, den
Eiektromotor auf beweglichen Wagen anzuord-
nen und ihm den Strom durch Schleifleitungen
zuzufiihren. Ich habe daher diesen Grundsatz
auch bei den in diesem Aufsatz behandelten
Gichtaufziigen durchgefiihrt, die von der Firma
J. Pohlig, x\kt.-Ges. in Koln, gebaut wurden.
mDie Anordnung hat sich jetzt bei yielen Anlagen
in jahrelangem Betriebe gut bewahrt.

Der Aufzug arbeitet in der
Weise, indem ein Motorwagen, der

einfachsten
durch ein
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1864 Stahl und Eisen.
Ritzel in eine Zalinstange eingreift, auf dem
Obergurt des schragen Aufzugtragers sich auf-
und abwarts bewegt. Er tiebt dabei die Last,
die entweder unmittelbar auf dem Wagen stellt,
wie in Abbildung | und 2 dargestellt, oder an
einer Laufkatze hangt, welche durch ein ein-
faches Seil mit dem Motorwagen yerbunden ist,
wie bei den weiter unten beschriebenen Trichter-
kttbelaufzugen verwendet.

Abbildung 1. Zwei SchriigaufzUge, ausgefnhrt fur die leamurany-
Salg6 - Tarjaner - Eisenwerks - Akt. - Ges.

Anderseits ist hervorzuheben, daB an sich
die Art des Antriebes von der Art der eigent-
lichen Begichtung ganz unabhangig ist, und daB
man iiberall sowohl den Antrieb durch Motor-
wagen wie durch die bekannten feststehenden
Winden yerwenden kann.

Hinsichtlich der Ausfiihrung der eigent-
lichen Begichtung lag es nahe, zunachst bei
den bekannten Mollerwagen zu bleiben. die die
Nachfolger der vor 40 Jahren noch vielfacli ver-
wendeten Tragkorbe und Schiebkarren waren.
Da diese Mollerwagen unten an beliebiger Stelle
gefailt, und nachdem sie durch senkrechte
Aufzuge gehoben sind, rund
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herumgefahren wund liier direkt in die Gicht-
schiissel gekippt werden konnen, gewahrleisten

sie eine verhaltnisraaflig gute Sclionung des
M ateriales gegen Zerstuckelung. In deinselben
MaBe wird das Materiat gescliont bei Verwen-
dung des Hangebahnbetrlebes, sei es mit Seil-

betrieb, wie von Pohlig zuerst ausgefiihrt*
oder mit elektrischem Betrieb, wie zuerst von
Ad. Bleichert & Co. gebaut.** Bei diesen

Anlagen wird schon die Fdr-
derung bis an die Gichtschiissel
maschinell durchgefiihrt, aber
die Yerteilung des Materiales
erfolgt noch durch Arbeiter.
Man suchte auch das zu ver-
meiden, und aus diesem Be-
streben heraus entstanden die
Konstruktionen mit drehbarem
Trichter von Tiimmler und
andere.

Das Heben der FordergefaBe
erfolgt dabei in der Regel
durch SchrUgaufziige, die die
Mollerwagen oben selbsttatig
kippen. Diese Anlagen bilden
demnach die erste Stufe der
vollsjt&ndig mechanischen Be-
schickvorrichtungen. Abbild. 1
und 2 zeigen eine solche Auf-
zugsanlage der Rimamurany
Salgu -Tarjaner |ISisen-
werks-Akt. -Ges. Die zwei
Aufzugswagen eines jeden Auf-
zuges sind ais Motorwagen aus-
gebildet und tragen je zwei
gewohnliche Mollerwagen. Un-
ten werden die leeren Moller-
wagen gegen volle ausgewech-
selt. Oben in der HShe der
Giclit werden die Wagen durch
Haken erfaBt und mechanisch
gekippt. Darauf dreht man die

Gichtschiissel um ein entspre

chendes StUck> damit d,lrch
die verschiedenen Ladungen

eine gleichmaBige Verteilung
erzielt wird. Die beiden Auf-
zugswagen sind durch zwei Seile miteinander
Yerbunden. Es ist also fiir den Antrieb wie fiir
die Seile eine vollkommene Reserve geschaffen.
AuBerdem ist jeder Wagen mit selbsttatiger
Bremse versehen, welche das in die Zahnstangen
eingreifende Getriebe sperrt und damit den Wagen
sicher zum Stillstand bringt, sobald der Strom
unterbrochen wird oder die Seile reiBen sollten.
Die Zahnstangen sind aus dem rollen Walz-
materiat gefrast. Die Aufziige arbeiten bei einer

des Mollergutes

, Sufll EUen* 1891 Marzheft, S. 185.

um die Gicht™ ,Stahl und Eisen" 1907, 20. Nov., S. 1687.
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Fahrgeschwindigkeit von etwa
2 in/sec fast vollvollkommen
geruuschlos wie ein gewohn-
licher Aufzug.

Die Anlage in Rimamurany
besitzt einfachen Gichtver-
schluB und laBt wahrend der
BegichtungdasGas entweichen.
Meistens wird aber doppelter
GichtverschluB verlangt, wie
er auch bei den Tiimmlerschen
IConstruktionen schon inehrfach
ausgefiihrt ist.* Dann wird die
Konstruktion aber wesentlich
teurer. Die Kosten des Gas-
fanges stellen sich auf etwa
60 000 J(, und hoher fur einen
Ofen, d. h. etwa doppelt so
teuer wie die Kosten eines
gewohnlichen Gasfanges mit
senkharer Haube, wie er in
Yerbindung mit senkrechten
Aufziigen seit langer Zeit ge-
baut wird.** Der Schragauf-
ztig, der erforderlicli ist, wenn
man die Handarheit auf der
Gicht verrtieiden will, kostet
bei einem Preis von 40000
bis 60 000~ etwa 20 000 bis
30 000 9> mehr ais ein senk-
rechter Aufzug. Gegeniiber
der alten Bauart mit senk-
rechtein Aufzug betragen die
gesamten  Mehrkosten etwa
60 000 fiir einen Ofen. Fiir
den Betrieb ist aufier dem
Maschinisten in der Regel noch
ein Arbeiter erforderlicli zur
Aufsicht und um den letzten
Rest der Materialien aus dem
Mollerwagen herauszukratzen.
Die mechanische Begichtung
erapart bei einem Ofen mitt-
lerer GroBe in der Schicht
etwa drei Gichtarbeiter, zu-
sammen also seclis Arbeiter fiir
den Tag. Bei 4 JL Tagelohn
bedeutet das eine jahrliche Er-
sparnis von 365 X 24 =
8760 J& = rd. 14,5 °lo des
vergroBerten Anlagekapitals.
AuBer 5 °/0 Yerzinsung, d. h.
rund 2,5 do des ganzen An-
lagekapitals ohne Beriicksich-
tigung der Abschreibung, er-

* Stahl und Eisen"™ 1909,
28. April, S. Gil und Tafel Y;
23. Juni, S. 929.

**  Stali! und Eisen*“ 1905,
15. Februar, S. 200.

Stahl und Eiaen.

1865



18G6 Stahl und Eisen.

gibt sieli demnach bei einem mittelgroBen Ofen
eino Amortisation von 12°/o.

Diese Amortisation ist nicht iibermuBig hoch
im Hinblick darauf, (laB die meisten Teile,
welche die Mehrkosten yertirsachen, sich iiber
dem Ofen befinden und, der Hitze mehr oder
mitider ausgesetzt, keine allzu groBe Dauer
haben. Der Koks wird genau so behandelt, wie
es bei Handbetrieb der Fali ist, namlich in der
Regel dreimal umgeladen, erstens in die Moller-
wagen, zweitens in die Gichtschiissel und drittens
in den Ofen. In dieser Hinsicht besteht also
kein Unterschied gegeniiber dem Handbetrieb.
Der Hauptvorteil ist in der Unabhttngigkeit von
den Arbeitern zu suchen. Will man durch die
Anlage Yorteile erzielen, die sich unmittelbar
in Zahlen ausdriicken lassen. so muB man yer-
suchen, die Anlagekosten herunterzudriicken.

Ais eine billige Ausfiihrung, die auBerdem
den Vorzug hat, daB sie sich bei bestehonden
Anlagen leichter einbauen liiBt, mSchte ich zu-
nilchst die Anordnung nach Abbildung 3 einpfehlen.

Abbildung 4.
Hochofcnteschickung
durch
Kippkttbclaufzug.

Fortschritte auf dem Geblete der HocJiofenbegithiung.

Abbildung 3.
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|
Hochofenbeschiekung durch Krcis-

forderung in Verbindung mit Sohriigaufzug und
doppcltem GichtverschluB.

In Verbindung miteinem Schrttg-
aufzuge werden die Moller-
wagen einfach durch eine kreis-
forniig angeordnete und ruck-
weise betriebene mechanische
Forderyorrichtung erfaBt und
auf kreisformigem Gleis um die
Gicht herum und wieder dem
Aufzug zugefiihrt. Der Antrieb
der Kreisforderung wird so ge-
wilhlt, daB jedesmal ein oder
zwei volle Wagen vom Aufzug,
der ais eingleisiger Plattform-
aufzug ausgebildet wird, ab-
geschoben werden, und dafiir
die gleiclie Anzahl leerer Wa-
gen auf den Aufzug aufge-
fahren wird, worauf dieser
dann sein Spiel von neuem be-
ginnt. Die mechanische Kreis-
forderung isteine auBerstbillige
Anlage, und das Entleeren der
Wagen kann, besonders wenn
man die fiir andere Zwecke
vielfach eingefuhrten Wagen
mit seitlicherKlappe und schrS-
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Abbildung 5. Kubelbefordcrung in Zflgen von den Koksofen bis zur Hochofenanlage.

gem Boden verwendet, durch Oeffnen der Klappe liegende Platte einen Yerlust an Abrieb von
mit entsprechend eingestellten Anschlilgen leiclit reichlich 2°/0 erfuhr. Es ist aber zu beden-
an der gewiinschten Stelle erfolgen. Es st ken, daB jedes Hundertstel Yerlust an brauch-
auch bei den gewohnlichen bis-
her gebriluchlichen Kippwagen
durchzufuhren.
Technisch bietet diese Auf-
gabe keine Schwierigkeiten,
und da die Mehrkosten der An-
lage eines Ofens nur etwa
35000 ™ betragen, ro wiirde
bei der gleichen Ersparnis
an Arbeitslohnen und gleieher
Verzinsung, wie vorhin ange-
nommen, eine Amortisation von
etwa 22 °/o entstehen. Die An-
lage wiirde sich in etwa fiinf
Jahren bezahlt inachen.
Auch bei diesen Anlagen
wird der Koks nicht mehr ge-
schont, ais es bisher bei Hand-
betrieb der Fali war. Es kann
aber kein Zweifel bestelien, daB
die Schonung des Koks der
hauptsilchlichste ~ Wertmesser
fiir eine Hochofenbeschickung
ist. Die Verluste, die durch
Beschildigung und Yerlust an
Koks auch bei nur eiumaligem
Umschlitten entstehen, konnen
durch keine Ersparnis an Ar-
beitslohnen ausgeglichen wer-
den. Durch Yersuche wurde
festgestellt, dafi westfillischer
Hiittenkoks beim Umladen mit
der Gabel VOn einer Platte Abbildung 6. Hochofenbegiehtung (lurcb TrichterkUbelaufzug aur der
auf eine um zwei Meter tiefer Gutehoffnungshutte in Oberhausen.
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barem Koks bei einem Hochofen von 400 t
taglichem Koksverbrauch und bei einem Koks-
preis von 15 J6 f. d. t jahrlich 4X15X365
= 21 900 J& ausmacht, daB also die Ersparnis
von 2°/o fur den Fali, dal3 man den Koks ein-
mal weniger umschiittet, im Jahre 44000 J6
fiir einen Ofen betragt. Mag man dem auch
entgegenhalten, daB der entstehende Abrieb
z. T. die Koksblume betrifft. die ohnehin teil-
weise verloren geht, so wird man doch unter
allen Umstanden yon zwei sonst wirtschaftlich
einigermaBen gleichen Begichtungen stets die

Abbildung 7.
Trichtcrkiibel mit AbsehluSdeekcl Uber der Gicht.

Anordnung vorziehen, bei der der Koks am
wenigsten utngeladen wird. Man hat dies auch
in unserer Hochofenindustrie richtig erkannt.

Die selbsttatigen Beschickungen mit Kippkflbeln,
die', von Amerika ausgehend, ‘au manchen Stellen
Verwendung gefunden haben,* haben sich daher
in Deutschland neuerdings nicht weiter einfiihren
konnen.

Eine Form dieser in den verschiedensten
Anordnungen ausgefulirten Begichtung zeigt Ab-
bildung 4. Bei geeigneter Aushildung ergibt diese
Beschickung eine gute Wirtschaftlichkeit hinsicht-
lich Ersparnis an Arbeitslohnen. Man kann die
Kosten des Aufzuges einschl. Gasfang durch-
schnittlich /u etwa 90000 -. und die Melir-
kosten gegen Handbetrieb zu etwa 35000 #
annehmen. Da man fiir den Betrieb nur einen
Maschinisten braucht, spart man im Mittel in

* .Stahl und Eisen* 1003,
1907, 9. Oktober, Tafel XXI.

1. Juni, S. 677 bis 680;
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der Schicht vier Arbeiter, entsprechend 11 200 Ji
im Jahr, so daB auBerVerzinsung die Amortisation
der Mehranlage sich auf etwa 30 °0 berechnet.
Bei diesen Aufziigen wird aber der Molier regel-
maBig mindestens einmal mehr umgeladen ais
bei Handbetrieb, und die obige Berechnung er-
gibt, daB jedes Prozent, das damit an Brennstoff
verloren geht, viel mehr ausmacht, ais die ganze
Ersparnis an Arbeitslohnen betriigt. Das hat
man in Deutschland ganz richtig beurteilt, und
die Aufztige konnen hier ais ziemlich abgetan
angeseiien werden.

Abbildung 8.
Trichtcrktibel mit AbschluBdeckel wahrend des Giclitens.

Hinsichtlich Schonung des Koks stehen die
Trichterkubelaufziige unerreicht da, die, ebenfalls
anfangs in Amerika versucht, in Deutschland zu-
erst auf der Carlshiitte der Firma Gebr. Roch-
ling in Diedenhofen yerwendet wurden. Sie ver-
schafften sich aber erst ailgemein Eingang, ais sie
in Yerbindung mit Schragaufziigen derart selbst-

tatig arbeitend ausgefiihrt wurden, daB das
Senken des FijrdergefaBes iiber der Gicht voll-
kommen maschinell durch einfaches Anziehen

des Zugseiles ohne besondere Fiihrung fiir den
Kiibel erfolgt. * Wird bei diesen Aufziigen
ein HilfsabschluB verwendet, der den Kiibel ab-
deckt, wahrend der Molier iiber den trichter-
formigen Boden unmittelbar in den Ofen gleitet,
so wird damit die hodchste bisher erzielte
Materialschonung erreicht.

Bei den auf Seite 300, Jahrg. 1910, 16. Febr.,
dieser Zeitschrift beschriebenen drei Aufziigen

* ,Stahl and Eisen®“ 1904, 1. August, S. 876.
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der Niederrheinisclien Hiitte wird der Koks
noch dreimal umgeladen, indem er mit kleinen
Wagen herangebraclit wird, die auf Hiitten-
solile in den Trichterkiibel entladen werden.
Bei den auf Seite 437 ff.* beschriebenen Anlagen
der Gutehoffnungshiitte, der groBten bisher
ausgefiihrten Anlage dieser Art, kommt dagegen
dieses Umladen auf Hiittensohle in Wegfall. Hier
werden die Kiibel vor den auf der Zeche befind-
lichen Koksofen gefiillt und auf Plattformwagen in
geschlossenen Ziigen zum Hochofenwerk gebracht.

»,Stahl und Eisouw 1910, 16. Marz.

Die Eisenerzvorriite des Deutsehen Reiches.

Stahl und Eiaen. 1809
Die gefiillten Kubel werden dann von Kranen ab-
gelioben, durch Zubringewagen den Aufziigen zu-
gefiihrt und unmittelbar in die Oefen entladen.

Abb. 5 zeigt das Heranbringen der Kiibel
und das Abheben yon den Plattformwagen. In
Abb. 6 ist einer der bisher ausgefiihrten fiinf Auf-
ziige ersichtlich, in Abb. 7 der Kiibel iiber der
Gicht vor dem Entladen und in Abb. & wsihrend
des Gichtens dargestellt, wobei der Kubel durch
einen auf der Aufhangestange verschicbbaren
HilfsverschluB abgedeckt ist, so daB der Inlialt
durch den trichterformigen Boden unmittelbar
in den Ofen gleiten kann. (SchluB folgt.)

Die Eisenerzvorrate des Deutsehen Reiches.*

(Nachtrag.)

Yon G. Einecke

Bayern.

nter den zahlreichen Eisenerzvorkémmen des

KOnigreichs Bayern sind drei Ablagerungen
wirtschaftlich beachtenswert, namlich die Amberger,
Hollfelder und Kressenberger Lagerstatte.

Die Amberger Lagerstatte.

Atif dem Frankenjura, einem Horizonte des
obersten WeiBen Juras, und den sich nordwestlich
anlagernden, alteren Stufen des WeiBen Juras sind
zwischen der Donau und dem siidlichen Rande des
Kichtelgebirges zwei Gruppen von Lagerstatten zu
beobachten. Beide stehen in engster Bcziehung
zu einem System von Parallelspalten, liings dem
im ganzen nordlichen Friinkischen Jura nach SW
gerichtete Absenkungen stattgefunden haben. Wah-
rend sich die erste Gruppe, soweit bis jetzt bekannt,
um ein beschranktes Gebiet um Amberg und Auer-
bach schart, ist die zweite iiber die ganze Dolo-
mitflache der Frankischen Alb abgelagert und nach
dem Orte Hollfeld bezeichnet worden, weil sie hier
zunachst bekannt geworden ist.

Die Lagerstatten um Amberg
von einander unmittelbar an drei
Yerwurfslinien, und zwar:

1. an der Amberg-Sulzbacher Spalte, dann ostlich
davon

2. an der Yilseek-Auerbacher Yerwerfung, und weiter
nSrdlich

3. an der Freihunger-Kirchenthumbacher Spalte.

liegen getrennt
yerschiedenen

Das beinerkenswerteste von allen hier auftreten-
den Yorkommen ist der Amberger Erzberg an dem
Duichtritt einer Quervenverlung durch den Ambefgfer

und W. Kohler.

Sanden, in den nach allen Richtungen in der Hori-
zontalen wie Vertikalen hochst unregelmiiBig ver-
teilte und begrenztc Linsen von Brauneisenstein
aufsetzen, die an Zahl nach der Tiete hin zunehmen
und dadurch dem ganzen Lagerstiittenkorper in
dieser Riehtung eine grofiere Machtigkeit yerleihen.
Durchschnittlich jedoch betragt sie 6 bis 8 m. Der
wichtigste Erzbestandteil, der Brauneisenstein, er-
weist sich ais ein drusiger Glaskopf, dessen Hohl-
raum durch Einlagerung eines hellen, wasserreichen
Limonites geschlossen ist, so daB die Erzmasse da-
durch das Aussehen eines dichten Gefiiges annimint.
Der ganze Erzstock lehnt sieli ohne irgendwelehe
tektonische Einwirkungen an die liegenden, nach
SW geneigten Schiehten des Jlalms und Doggers
an, wahrend im liangenden Kreidereste ruhen.

Nordwestlich vom Erzberger Lager folgen an der
Amberger Yerwerfungslinie noch eine Reihe von
gleichstruierten, in der GroBe schwankenden Erz-
nestern. Sie liegen bei Siebeneichen, Galgenberg
und Etzmannsberg. Der Aulbau der Lagerstatte
und seine Einlagernng im Schichtenyerbande ist auf
allen gleichmaBig.

In ghnlichcr Weise wird die zweite groBe Spalte,
die Yilseck-Auerbaeher Storungslinie, von einer Reihe
yon Erzlagerstatten begleitct, deren Machtigkeiten
zwischen G und 20 m liegen. Das Hauptinter-
esse unter ihnen beansprucht ein Yorkommen un-
mittelbar bei Auerbach, die Leonie- und JMaffei-
zeche, dessen Erze vorwiegend aus Spateisenstein
von weiBer bis grauer Farbe und untergeordnet aus
Brauneisenerzen bestehen. Das Lager fallt mit 20°
ein und ist bis 200 m Tiefe aufgeschlossen. Die
Erze an der dritten Spalte sind weniger bedeutend

Hauptver\vurf. Der Erzkijrper ist ein steil nach Siiden q bei Sch b hiirf q
einfallender Stock von eisenhaltigen Letten und un r'1ur el ,SC warzenberg erschiirft worden. .
Die Erzkorper des Amberger Typus erreichen
* Bedauerlicherweise haben sich in dem Abdruck de§in€ Lange bis zu 100 m und eine Machtigkeit bis

Vortrags tlber die EiaenerzTorrate des Deutsehen Reiches,
,»Stahl und Eisen™ 1910, 25. Mai, S. 859 u. ff., einige Ver-
sehen eingeschUehen. In der SchluBtabelle muli es heiBen:
Xiederhessisehe Senke 6000001statt 126000001; Sehlesien
17 250 000 statt 5200000 t und in der SehIlnCaddition
3910 800 000 statt 3 910 900 000 t.

20 m. Unbestimmt sind meist d> AusmaBe nach
der Tiefe zu, da die Erzbildung durch metaso-
matische Umwandlung des Kalkes von der Tiefe
aus erfolgt und bisher kein Anhalt daffir gewonnen
ist, wo diese aufgeho6rt hat. Bis zu einer Teufe
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von 100 m lagern
Grab®! im ganzen
16 800 000 t Erze 1. Reihe.
Die nur vermuteten, noch nicht nachgewiesenen
Lagerpartien, deren Mengen obige Yorratszahlen
noch iibersteigen konnen, sind auBer Ansatz ge-
blieben. Es stellen darum obige Suinmen ein
Minimum der Yorriite dar. Die Brauneisenerze
haben einen Eisengehalt von 50 bis 55%, einen
geringen Mangan- und einen fiir das Thomasver-
Fahren im allgemeinen ausrcichenden Phosphorgehalt.
Der Riickstand ist sehr niedrig und betragt kaum
10%. Die Erze werden auf der fiskalischen Hiitte
bei Amberg und der Maximilianshutte bei Sulzbach
verarbeitet, und zwar die phosphorreichen auf
Thomaseisen, die phosphor&rmeren auf GieBerei-
roheisen.

in den heute aufgeschlossenen

Die Hollfelder Lagerstittte.

Das Hollfelder Gebiet ist ais jiingstcs Erzreviei
Deutschlands ein Yorkommcn von bedeutendem Um-
fange und in den letzten Jahren zur Ueberrasehung
aller Fachkreise entdeekt worden.* Das Ablagerungs-
gebiet ist das Hochplateau der nordlichen Friin-
kischen Alb bis zu ihrer westlichen Umbiegung bei
Regensburg. Die hier anstehenden Schichtcn des
WciBen Jura werden von tiefen, kleinen Gebirgs-
bachen durehschnitten und ihre orographische Ein-
fOrraigkeit und flachwellige Oberflache dadurch unter-
brochen. Die Talgehiinge sowie die nach den
Haupttalem abflieBenden Erosionsrinnen sind zu den
bizarrsten Foimen zernagt und untenviihlt. Auch
die eigentliche Hochflache erschicne, wenn sie nicht
vou der jungeren Gebirgsdecke verhullt ware, weit
mehr durch Erosionsrinnen, schroffe Felswande,
Kalkriffc und Hohlformen zergliedert, ais das
Plateau heute aufweist. Diese fiir die Hochflache
der Alb charakteristische Albuberdeckung besteht
vonviegend aus Zeraetzungsprodukten der im Unter-
grunde anstehenden Gesteine, namlich aus Lehmen
und Sanden. Unmittelbar unter ihnen, an einzelnen
die Tagesoberfliiche selbst bildend, lagern in dem
ganzen Erzgebiete von Hoilfeld bis Regensburg die
Erze meist unmittelbar ohne Uebergang dem Dolo-
mit auf, nur seiten von Lehmen und Sanden yon
ihm getrennt.

Der ErzkSrper erhalt seine Form nach dercigen-
artig gestalteten Oberflache des Dolomits, an dessen
steilc Klippen, runde Kuppen und wurinartige Yer-
tiefungen, auch flache Einmuldungen sich das Erz

* Ygl. ,Stahl und Eisen™ 190S, 30. Dez., S. 191:! ff;
1910, 26. Jan., S. 177 ff.; 1910, 7. Sept., S. 1574; ,,Gliick-
auf" 1910, 10. Miirz, S. 341 ff.

Das Yorkommcn befand sich bei AbschluB des
Hauptwerkes tiber ,,Dio Eisenerzvorrate des Deutschen
Reiches™ am 1. Januar 1910 und ist auch z. Z. noch in
der ErschlieSung begriffen. Es liiBt sich somit ein in
allen Teilen abschlieBendes Urteil noch nicht fallen. Die
in dem Hauptwcrk und in den Berichten des internatio-
nalen Geologenkongre,sscs zu Stockholm erorterten wirt-
schaftlichcn Fragen konnen heuto zweifcllos eine gun-
stigere Beurteilung erfahren.

Die, Eisenerjwrratc des Deutschen Reiches.
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in allen Windungen anschmiegt. Es besteht vor-
wiegend aus mulmigem Brauneisenstein, in dem bis
kopfgroBe Stucke von Derbcrz mit schaligem Aufbau
und gelegentlicher Glaskopfstiuktur liegen. Daneben
ist dic ganze Masse von wechselnden Mengen kiciner,
scharfkantige; Derberzpartien durchschwarmt.

Bei der engen riiumlichen Yeibindung zwischen
den x\mberger und Hollfelder Erzvorkommen daif
angenomriien werden, daB das Erzmaterial einen
gleichen Ursprung besitzt.  Wenn die Amberger
Lagerstattenart aber auf dem groBen Spaltensystem
ani Westrande der Frankischen Alb durch meta-
somatische Umwandlung entstanden ist, die durch
eisenhaltige, aufsteigende Losungen bewirkt wurde,
so darf man beim Hollfelder Typus zwar nicht die
gleiche Ursprungsstiitte in dem Amberger Spalten-
system, aber die Erzguelle in ahnlichen eiscnhaltigen
Losungen suchen, die auf heute zum Teil bekannten
Spalten innerhalb des Erzreviers zu gleicher Zeit
auftraten. Die an der Tagesoberflache ausgeschie-
denen Erze sind mit der Ablagerung der Dolomit-
oberflache nach tiefer gelegenen Stellen transportiert
worden und hier zu groBeren Lagern gesammelt.
Bei der Fortschreitenden Zersetzung der Kalkober-
flache, auch unter der Albuberdeckung, muB das
Erz der Hohlwirkung folgen und die entstehenden
bizairen Hohlformen erfullen.

Das Erz ist ein Gemisch von Derbcrz (50 bis
55% Eisen), Feinerz (20 bis 28% Eisen), Mulm
(34 bis 40 % und mehr Eisen) und hat nach Hunderten
von Analysen einen mittleren Gehalt von 38 bis 42 %
Eisen, 0,49% Mangan, 0,35% Phosphor, 20%
Kieselsaure, 6,5 % Tonerde und 0,8% Kalk. Ein
Erz dieser Zusammensetzung enthalt meistens 30 bis
35 Gewichtsprozent Derberz, 17 bis 20% Feinerz,
40 bis 50% Mulm. Durch verschiedene, nasse wie
trockene, Aufbereitungsverfahren gelingt es, das Erz
in seine drei Bestandteile zu zerlegen, den selbst-
bindenden Mulm roh oder gegliiht zu brikettieren
oder zu agglomeriercn, oder ihn, wie das Feinerz,
durch Glithung mit nachfolgender magnetischer
Scheidung auf einen Eisengehalt von 55 bis 60%,
bei Anwendung eines besonderen Yerfahrens sogar
noch viel hoher zu bringen.

Die Gewinnungskosten im Tagebau belaufen sich
je nach Miichtigkeit der Albiiberdeckung und des
Erzes auf 1 bis 3 Ji, die Scheidungs- und Aufberci-
tungskosten je nach gewahltcm Yerfahren und Grad
der Anreicherung auf 2 bis 10 M f. d. t. Da die Eisen-
balinfrachtkosten* nach oberschlesischen Hiltten 9,50
bis 10 Ji, nach rheinisch-westfiilischen 7 M f. d. t
betragen, sind nach dort einstweilen nur die hoher-
prozentigen oder die besonders billig zu gewinnenden
Teile der Ablagerung oder angereicherte Erze zu
transportieren. Es ist daher bis zum Eintritt ciniger

besserer wirtschaftlicher Bedingungen, wie Er-
maBigung der Frachten, Mainkanalisation und
* Zusammengesetzte Eisenbahn- und Schiffsfracht

0,20 .K fflr Erz und 7,50 Ji fiir Koks f. d. t nach und
von Duisburg.
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-korrektion, Erhohung der Erzpreise, ctwaige Ver-
huttung im Erzrevier u. a., dic Lagerstatte noch nicht
in vollem Umfange bauwiirdig. Ein Absatz an die
in der Niihe gelegenen Hutten bei Amberg und Sulz-
bacli ist deswegen kaum zu erwarten, weil diese aus-
reichend mit dem hoherprozentigen Amberger Erz-
material aus ihren eigenen Grubenfeldem auf langere
Zeit versorgt sind. Eine Yerhiittung im Erzrevier
scheint moglich zu sein, wobei mit einem Eisenbahn-
Frachtsatz von 10,50 JI fiir Koks* und Zuschlags-
kalk-Kosten von 1 bis 1,50JI f. d. t zu rechnen ist.

Yon der halben Milliardc,** dic hier wenigstens
lagert, sind daher gegenwiirtig nur die besseren und
besonders billig zu gewinnenden Jlittel ais bauwiirdig
anzusehen. Es konnen unter der Annahme ideaicr
Miiehtigkeitenj von nur y 8bis '/, m ungefiihr:

15 000 000 t fiir die 1. Reihe,
150000000t , ., 2.

angesehenwerden, wahrend der llcstwirtschaftlich und
zahlenmaBig einstweilen noch nicht zu ver\verten ist.

In dieser Summe sind die an den Spalten zu er-
wartenden Erzstocke noch nicht berucksichtigt
worden, ebensowenig die unter dem Malmkalk gc-
legenen Doggererze des Horizontes b des Braunen
Jura. Dieses Erzfl6z, das im Abschnitt iiber Wurttem-
berg bereits eingeliend gewiirdigt wurde, tritt hier
in einer Machtigkeit bis zu G m auf, besitzt einen
Eiscngehalt von 25 bis 38% , dabei aber Kieselsaure
bis zu 30% wund dariiber und ist nur an wenigen
Stellen gelegentlich giinstiger zusammengesetzt.

Betrcffs der Ycrwertbarkcit der erheblichen
Mengen dieses Erzflozes gilt im wesentlichen das
unter dem Abschnitt Wurttemberg Gesagte.

Die Kressenberger Lagerstatte.

Das dritte erwahnenswerte EisenerzgebietBayems,
eine Eisenoolithablagerung, liegt im Norden der
Bayerischen und Tiroler Alpen zwisehen den Schich-
ten des Flyschs und der jungtertiiiren Molassc und
streicht mit Unterbrechungen von Mattsee iiber

* Vgl. tlie FuCnotc auf S. 1870 rechto Spaltc.

** Von namhaften Gutaehtern sogar auf weit Ober
eino Milliardc geschatzt (s. Holzapfel: ,Gllickauf”
1910 vom 10 Marz S. 341 ff).

t Nach ,Stahl und Eisen* 1910, 7. Sept., S. 1575
betriigt die durehschnittliche Miichtigkeit in dcm bisher
aufgcschlossenen Gebiete 3,38 m bei 1,81 m Ucber-
deckung.

Ycrsuclie iiber Walzdrucke an einem Blochcalzwerk.
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Haunsbcrg in Tirol bis in das bayerische Gebiet, wo
es siidlich von Griinten und dem Kressenberge
wieder auftaucht. Auch weiter westlich sind diese
alteocanen Schichten, wenn auch in schwaclien An-
deutungen, bekannt gcworden.  Yon zahlreichen,
zum Teil mit Erfolg betriebenen Gewinnungspunkten
ist hauptsachlich das raumlich ausgedelinte Gebiet
am Kressenberge und Griinten von liingerer Dauer
gewesen. Man unterscheidet hier zwisehen Flyscli
und Molasse ein oberes Oolithfloz mit eisenoxydul-
reichem Bindemittel, das sogenannte Schwarzfloz,
und cinc untere, mit eisenoxydreichem mZement
verbunden Oolithschicht, das Rotfl6z, das mit einer
mergeligen Unterlage auf oberster Kreidc aufruht.
Getrenntsind beide Floze durch sandigkalkigeMergel.

Das urspriinglich horizontale, ausgedehnte Ab-
lagerungsgebict ist durcli Faltung und Aufrichtung
des Gebirgcs auf einen verhiiltnismiiBig engen Illaum
zusammengeschoben worden. Zwisehen der Molasse
im Norden und dem Flysch im Siiden wiederholt
sich die steilstehendc Schiehtenfolge der Erzzone
in wenigslens neunmaliger Uebersehiebungsreihe, dic
durch  Querverwerfungen in starkem JlaBe zer-
stiickelt worden ist.

Die Machtigkeit der Floze schwankt zwisehen
1 und 2 m und ist nur in Ausnahmefiillen etwas
hoher. Der Eisengchalt des Rotflozcs betriigt im
Durchschnitt 18 bis 22, der des Schwarzflozes bis
zu 35 %. Nacli dem Eisengehalte muB das Rot-
floz ohne weiteres unbauwiirdig erscheinen, um so
mehr ais das Yorkommen steil eingebettet liegt und
daher zu seiner Ausbeutung hohe Selbstkosten ver-
langt. Nicht viel giinstiger halkulicrt sich das
Schwarzfloz. Wenn c¢s auch eine gunstigere Zu-
sammensetzung hat, so sind doeh auch hier dic
bergmiinnischen und wirtsehaftlichen Yerlialtnissc
denen des Rotflozes analog. Es konnen daher auf
dieser Lagerstatte Erze 1. und 2. Reihe kaum in
Frage kommen, solche 3. Reihe nur fiir den kon-

struierten  Fali, daB durch Ausnutzung von
Wasserkraften zur elektrisehen Gewinnung des
Eisens, unter billigen Frachtsatzen und allgemeiner

Preiserhohung eine Gewinnung und Yerhiittung in
greifliare Nalie geriickt wurde. Die Llengen, dic
in der langgestreckten Zone zwisehen Flysch und
Molasse ruhen, miissen ais sehr erheblich be-
zeichnet werden.

Versuche uber Walzdrucke an einem Blockwalzwerk.

Yon $r.”ng.

J.Puppe in Dortmund.

(Mitteilung aus der Kommission fur die Untersuchung des Kraftbedarfs an Walzwerkon.)

(Fortsetzung und SchluO von Seite 1835.)

k«?ei Betrachtung der Dnickkurven, bei denen ais

Abszissen die Zeit in Sekunden, ais Ordinaten der
Druck in Kilogramm aufgetragen ist, fallt zunachst
die Yersehiedenheit in der Hohe des Druckes auf die
beiden Walzenzapfen auf. So zeigt die Druekkurve

XLIvV.,

des iiuBeren Walzenzapfens bei den ersten Stichen die
hochsten und bei den letzten Stichen die kleinsten
Werte, wohingegen die Druckkurven des inneren
Walzenzapfens bei den ersten Stichen am niedrigsten
verlaufen und weiterhin ansteigen. Dieskommt daher,

93
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daB dic ersten acht Stiche im ersten Kaliber gestochen
wurden, und dafi infolgedessen der Druck auf den
auBeren Walzcnzapfen, also unmittelbar neben dem
ersten Kaliber, groBer ist ais auf den inneren Walzen-
zapfen, dessen Druck zu dcm des auBeren Walzen-
zapfens im umgekehrten Verhaltnis der Abstande von
Kalibermittc bis Mitte Walzenlager stellt. Hierbei
ist allerdings noch zu bedenken, daB der Btock be-
sonders im ersten und sechsten Kaliber keineswegs
immer die Mitte desselbcn durchlauft, da die betreffen-
den Kaliber viel breiter sind ais der Btock, und daB
daher dieses Verhaltnis zwischen den Druckcn auf
den auBeren und inneren Walzcnzapfen nur innerhalb
der durch dic Kaliberbreite bedingten Grenzen zu-
trifft. Schon bei den Stichcn 9 bis 12, welche im
zweiten Kaliber gestochen werden, bemerkt man eine
Erhohung des Druckcs des inneren Walzenzapfens
und eine Ernicdrigung des Druckes auf den auBeren
Zapfen.

Die Druekkurven zeigen haufig sehr charakteristi-
sche Formen, je nach den verschiedenen Betriebsver-
haltnissen, unter welchen der betreffende Stich erfolgt.
So sieht man z. B., daB die Druckkurven des ersten
und dritten Stiches stets erst langsam ansteigen, um
gegen Ende Dbctrachtliche Hohen zu erreichen.
Bedingt wird diese Kurvenform dadurch, daB bei
diesen Stichen der Btock mit dem dttnneren Kopf
von 400 x 400 mm angestoehen wird, so daB der Btock
zunachst gar keine Hohenverminderung erfahrt,
welche aber zufolge der Konizitat des Blockes mehr
und mehr anwiiclist und zum Schlusse Werte bis
92 mm erreicht. Entsprechend diesen auBerordcnt-
lichen Hoéhcnverminderungen treten auch bei Stich 1
und 3 die groBten Hochstdrueke auf den auBeren
Walzenzapfen auf. Auffallend ist bei den Druck-
kurven die unregelmaBige Form derselben aucli in
den Stichen, wo die Hohenverminderung eine gleich-
maBig groBe wahrend des Stiches ist. Wenn man
miher zusieht, erkennt man, daB dic Druckkurven
meistens in Abhangigkeit von der Umdrehungszahl
der Walze sich entwickeln. So fiillt die Umdrehungs-
zahl meist zu Beginn des Stiches infolge der plotz-
lichen Belastung der Maschine, und man sieht, daB
auch die Druckkurven entsprechend naehgebcn, so
z. B. auf Abbildung 4 bei den Stichen 4, 5, 7, 8usw.;
doch nicht immer trifft dies zu. So ermaBigt sieli
z. B. auf Abbildung Bbei Stich 8 die Umdrehungszahl
zu Stichbeginn betrachtlich, wahrend die Druckkurve
stark ansteigt. Ebenso sieht man, daB die Mehrzabl der
dargestellten Druckkurven gegen Ende ansteigt, ob-
gleich die Umdrehungszahl stark abfallt. Diese Er-
scheinung ist darauf zurilckzufuhren, daB die Enden
des Blockes rascher ais die anderen Teile abkiihlen,
weil nicht nur die prismatischen Flachen des Blockes,
sondern auch die Endflachen abkiihlend wirken.
Dahingegen erkennt man, daB die Druckkurven in
der Mehrzahl der Falle in der Mitte eine Durch-
biegung nach unten zeigen, auch wenn in der Stich-
mitte die Hochstumdrehungszahlen erreicht wurden.
Gut erkennbar ist diese Erscheinung z. B, bei Ab-
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bildung 4 Stich 14, wo die beiden Druckkurven in
der Mitte einen starken Sattel aufweiscn, obgleich die
zugehorige Umdrehungskurve gerade in der Mitte
ihre hochsten Werte erreicht.

Eine auffallende Erscheinung tritt uns bei Stich 18
auf Abbildung 4 entgegen. Wie aus der Umdrehungs-
kurve hervorgeht, stand die Maschine mitten im
Stich liingcre Zeit vollstiindig stilL Dic Druckkurven
fallen an dieser Stelle ebenfalls ab, gehen aber keines-
wegs auf Nuli herunter, das heiBt der zwischen den
Walzen steckende Btock hat auch auf die stillstehen-
den Walzen einen recht betrachtlichen Yertikaldruck
ausgeubt. Diese Erscheinung ist dadurch zu erkliiren,
daB das Blockmaterial bei der vorhandenen Walz-
temperatur keineswegs noch die Eigenschaften eines
vollkommen plastischen Korpers besitzt, sondern
sich in scinen physikalisehen Eigenschaften denen
fester Korper nahert. Es ist bekannt, daB ein Btock
nach decm Durehlaufen des Katibers, warm gemessen,
eine groBere Hohe besitzt, ais der Kaliberhohc ent-
spricht. Einmat ist dies darauf zuriickzufuhren, daB
die Walze infolge der rccht betrachtlichen Hohe des
auf sie ausgeiibten Walzdruckes etwas federt, wo-
durch sich dic Kaliberhohcn vergroBern, und zweitens
dehnt sich das Blockmaterial nach dem Verlassen
des Katibers infolge seiner Elastizitat um einen ge-
wissen Betrag aus. Der hauptsaehlich infolge der
Elastizitat des Materials auf die ruhenden Walzen
ausgeubte Walzdruck bedingt demnach, daB die
Umdrehungskurve bei Stich 18 auf Abbildung 4
langere Zeit auf Nuli stehen kann, ohne daB gleich-
zeitig der Walzdruck aufhért. Man sieht ferner aus
den Druckkurven, daB wahrend des Stillstandes der
Maschine die Waizdrueke, welche man in diesem Falle
ais Elastizitatsdrucke bezeichnen kann, allmahlich
kleiner werden. Begriindet wird dies einmal dadurch,
daB das zwischen den Walzen befindliche Block-
material abkiihlt und mithin das HohenmaB sich ver-
ringert, wodurch naturgemaB der auf die Walzen aus-
geiibte Druck abnimmt. Weiter ist diese Erscheinung
wohl hauptsiichlich darauf zuriickzufuhren, daB die
bei den vorhandenen hohen Temperaturen noch ge-
ringen Elastizitatskrafte des Blockmaterials unter
der anhaltenden Einwirkung der federnden Walzen
sieli allniiihlich verringern und mithin der auf die
Walzen ausgeubte Elastizitiitsdruck eben kleiner
wird. Die Erscheinung, daB die Umdrehungskurve fiir
kurze Zeit auf Nuli heruntergeht, die Druckkurven
dagegen wahrend dieser Zeit eine gewisse llohe be-
haupten, tritt aucli noch bei verschiedenen anderen
Stichen der Abbildungen 4 bis 0, wenngleich nicht in
der ausgepriigten Form wie bei Stich 18 auf Abbil-
dung 4, auf. Ais Beispielseien die Stiche 4, 7 und 8auf
Abbildung 4 genannt. Auch bei den Druckkurven
dieser Stiche kann man deutlich erkennen, daB der
Yertikaldruck wahrend des Stillstandes der Maschine
nachlaBt.

Betrachtet man die in den Spalten 14 bis 19 der
Zahlentafeln 1 bis 10 angefiihrten Zahlenwerte,
so ist ersichtlich, daB dieselben oft recht betracht-
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liche GroBen erreichen und daB vor allem die Hochst-
drucke wieder um vieles hoher sind, ais die fest-
gestellten Gesamt-Mitteldruckc auf die beiden Wal-
zenzapfen. Z. B. betragt bei Stieh 1 auf Zahlen-
tafel 1 der Gesamt-Hochstdruck auf beide Walzen-
zapfen 277 351 kg, wahrend der Gesamt-Mitteldruck
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Abbildung 8 dargcstellte Kurve. Auf derselben stellt
die untere Kurve den mittleren Walzdruck = P, und
die obere Kurve den Hochst-Walzdruck dar, welcher
von dem Biock auf die Walzen ausgeiibt wurde. Die
einzelnen Zahlen erreichen, wie ersichtlich, auBer-
ordentlich hohe Werte, welche um vieles hoher sind,
ais bisher ganz allgemein angenommen wurde.

Es drilngt sich nunmehr die Frage naeh den-

ccm jenigen Faktoren auf, welche die GroBe des Walz-

a S 70 77
St/c/fnummer
Abbildung 7 (vgl. hierzu Zahlentafel 5).

A = sekundlich YerdrUngtes Yolumen in ccm. B = mittlerer

Walzdruck auf den iiu&eren Walzcnzapfen in t. C = mittlerer

Walzdruck auf den inneren Walzenzapfen in t. 1) = mittlerer

Walzdruck auf beide Walzcnzapfen in t. E = Hochstdruek
auf beide Walzcnzapfen In t.

mir 129 595 kg, also weniger ais die Halfte ist.
Wenn auch der Unterschied zwischen den Hochst-
drucken und den Mitteldrucken nur bei den ersten
Stichen derartig groB ist, so kann man doch auch bei
den folgenden Stichen sehen, daB die Hochstdrucke
um mehr ais 50 % hoher ausfallen, ais die Gesamt-
Mitteldruckc. Die Yerschiedenheit zwischen der Be-
lastung des auBeren und inneren Walzenzapfens
sowie zwischen den Gesamt-Hochstdrucken und den
Gesamt-Mitteldrucken geht anschaulich aus Abbil-
dung 7 hervor, welche der Zahlentafel 5 entsprieht.
Man sieht, wie der mittlere Walzdruck auf den
auBeren Walzcnzapfen bei den Stichen 7 und 8 die
hochsten Werte erreicht, um gegen Ende abzufallen,
wahrend der mittlere Walzdruck auf den inneren
Walzenzapfen bei den ersten Stichen nur sehr niedrig
istund dann gegen Ende ansteigt, wo er beim 14. Stich
seinen Hochstwert einnimmt.  Auch der mittlere
Druck auf beide Walzenzapfen erreicht bei dem
14. Stiche den Hochstwert, desgleichen der zugehorige
Hoclistdruek. Alle Kurven zeigen jedenfalls recht er-
hebliche Sehwankungen in ihrem Yerlaufc, was durch
die Verschiedenheit in der Walzgeschwindigkeit und
in der Einstellung der Oberwalze sowie der hierdureh
bedingten Hohenverminderung yemrsacht wird. Die
auf Abbildung 7 dargestellten Druckkurven ent-
sprechen den Drucken auf die Zapfen der Oberwalze
allein. Es ist schon ausgefiihrt worden, wie aus diesen
der Walzdruck auf die Walzen zu bestimmen ist. Ver-
fahrt man so, wie angegeben, so erhalt man unter
Zugrundelegung der Werte auf Zahlentafel 1 die auf

druckes bestimmen. Nachdem in der Broschiire iiber
den Kraftbedarf anWalzwerken die Abhiingigkeit der
fiir das Auswalzen aufzuwondendcn Arbeit von dem
Lverdr;ingten Yolumen’l und der Temperatur nacli-
gewiesen worden ist, lag es nahe, auch im vorliegen-
den Falle die gefundenen Walzdrucke in Bezichung zu
dem verdr;ingten Yolumen und der Blocktemperatur
zu bringen, denn die Walzarbeit muB in direktem
Verhaltnis zu der GroBe des Walzdruckes stehen,
welchen die Maschine iiberwinden muB. Es ist in der
erwahnten Arbeit bereits die Berechtigung bezw. die
Nichtberechtigung des Ausdruckes ,verdr;ingtes
Volumen* besproehen worden, so daB hier davon ab-
gesehen werden kann, nochmals darauf einzugehen.
Da die mit Einsetzung des ,verdrangten Volumens*
gefundenen Werte auch im vorliegenden Falle eine
bestimmte GesetzmaBigkeit erkennen lassen, trug
man kein Bedenken, diesen Ausdruck beizubehalten.
Dividiert man niimlich das sekundlich verdriingte
Yolumen durch den bei dem betreffenden Stich
beobachteten mittleren Walzdruck P Q0+ Ge-
samt-Mitteldruek auf die Zapfen, wobei QOdas Eigen-
gewicht der Oberwalze ist, so ergeben sich die in
Rubrik20 derZahlentafelneingetragenen Quotienten,
welche eine geniigende liegelmaBigkeit in Abhangig-
keit von der Temperatur besitzen, wenn man in Be-
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Abbildung 8.
Kuryen fiir den mittleren und hochsten Walzdruck.

tracht zieht, daB die Fehlergrenzen bei derartigen
Yersuchen auch bei sehr sorgfaltigem Arbeiten
immerhin erhebliche sind.

Besonders ist auch zu bedenken, daB das Materiat
dieser Rohblocke noch recht wenig hoinogen ist und
eine mehr oder weniger blasige Beschaffenheit be-
sitzt, wodurch die GroBe des Walzdruckes beeinfluBt
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wird.

Stahl und Eisen.

Am meisten wird dies bei den ersten Stichen

zum Ausdruck kommen, und so sehen wir auch, daB

fast durchweg auf sSmtlichen Zahlentafeln der 1.

und 3. Stich bedeutend grBBere Werte in Spalte 20

114
115

N
| 17

118
119

i 20

134

|35

36

37

1,501

17 im sechsten Kaliber.

Stlchnumracr

Sticlizeit in Sekunden
Zeit zwischen den Stichen in Sek.
Anfangs-Tourenzahl/inin..
Eml- ”
Mittlcre -
Hochst- ”
KalibcrniaBe: Hohe X Breite in mm
Hohemerminderang in mm
Querschnitt in cjcm
Querschnittsdifferenz in qgcni
Lange in m
Verdr;ingtes Yolumen (Qj— Q2).Lq,
inccm
Mittlerer Druck auf den auBeren

Walzenzapfen in K g .ooovvennene
Mittlerer Druck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .covvvnnee
Hochstdruck auf den auBeren
Walzenzapfen in K g .o
Hochstdruck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .cooovvennne
Gcesarot-Hochstdruck  auf  beide
Walzenzapfen in K g .ccoevenneee
Gesamt-Mitteldruek auf beide

Walzenzapfen in k g
Sekundlich Ycrdriinet. Yolumen (in emm)
Qor|- Qc8amt>Mlttcldruck (in kg)
Temperatur in °C
Mittlero Maschinenleistung in PSi

Ma.\imalo HuWeistung in PSi
GesamtSticharbeit in PSi X Sek.
Summe der Gesamt-Sticharbeiten
in PSi X Sekunden
Leerlaufleistung in P S
Leei-lauiarbeit in PS X Sekunden
Leistung fflr die Lagerreibung in PS
Lagerrcibungsarbeit in PS X Sek.

Biegungamoment M = — ?— in mt

Biegungsmoment der Oberwalzo

b.
Mo = (p-*()?l in mt
Biegungsmoment der Unterwalzc
Mu= (p + '\),’\binmt

Drehmomcnt der Yorgelegewelle

Ma = 0,7162. 1 in mt
n

Drehmomcnt der Unter-

Oberwalze = 0,5 M a
Gesamtmoment der Unterwalzc

Mi— 0,35 Mu-f 0,65

1/M»*+ (1,8 «0,5 Mdj* in mt

Widerstandsmoment d. Unterwalze

W = in cm3
Berechnete Spannung der Unter-
walze kb = in kg/gcm

Bomer kungen:
m.

Anfangsquerschnitt:
Der Btock stand 1 Stunde 42 Minuten

Versiti'hf uber Walzdruclcc an einem Blochcalzucrk.

30. Jahrg. Nr 44.

aufweisen, ais die anderen Stiche, d. h. der Walz-

druck war im Verhaltnis zum sekundlich verdrangten

Volumen viel kleiner, ais bei den anderen Stichen.

Dies geht auch aus dem Yerhaltnis von Kurve a zu

Zahlentafel 5.

1 2 3
1,71 2,40 1,75
4,07. 13,50 4,58

20,8 S8 21,6
15.2 28,0 24.0
10,32 15,96 20,16
29.2 30,8 24.0
418x455 388x460 423x393
0—82 30—12 0—92
1901,05 1789,92  1658,69
148,35 111.73 131,23
1,018 1,719 1,855
22 207 17 S97 22 558
110553 91563 119 200
27 830 23629 25 742
216 870 138 924 270997
40 851 46 001 56 461
263 727 184 925 333 458
138 383 115 192 144 948
84,8 55,9 80,4

1221 1221 1200
1487 1444 1778
2 120 2312 2 108
2543 3552 3111
2543 0095 9 206

136 133 168
233 347 294
145 120 186
248 295 325

82,2 69,8 85,7

78,1 05,7 81,6

86,5 74,1 90,0

59,2 5S,8 57,2

29,6 29,4 28,6

96,3 85,1 98,9

55 189 58 189 58 189
165 146 170

400 x 400 mm oben,
in der Durchweichungsgrube.
Gekantet wurdo nach dem 2., 8., 12., 14. und 16. Stich.

2,53
4,06
20,0
30.4
18,16
32,8
393x398
30—9
1564,14
94,55
1,907

17 539
136 489
31 917
171 022
38 252
209 274

168 406
37,8

1200
1390
1648
3517

12 723
151
382
192
486

98,2

102,5

48,9

24,45

10S,5

58 189

1S6

500 x 500 mm unten.

5 6 7
2,91 2,48 2,80
4,39 432 371
0,4 224 20,8

328 20,0 34.4
16,64 20,54 20,80
34.8 33,6 30,0
363 X403 333x408 300X413
30 30 33
1402,89  1358,64  1239,00
101,25 104,25 119,64
2,103 2,265 2,483
19 910 21 924 27 098
115532 154512 160 703
30 845 41 950 40 850
230 032 200827 226 047
47 212 52 156 50 300
277 844 252983 276 353
146 377 196492 201 523
42,3 417 446

1207 1207 1207
1697 1584 1742
2092 1908 20 40
4938 3928 4878
17 661 21 589 20 467

139 171 173
404 424 484
155 251 260
451 022 728

80,5 113,1 115,9

82,4 109,0 1118

90,8 117,4 120,2

67,1 493 54,0
3353 24,65 27,0
102,7 122,7 126,4
58 189 58 189 58 189

170 211 217

Gewicht: 2400 kg.
Gestochen wurden Stichnummer 1
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Kurved auf Abbildung 7 liervor, wo im 1. und 3.
Stiche die Werte fiir das verdrangte Volumen sehr
hoch liegen, wahrend der mittlere Walzdruck relativ
niedrig ist. Weiter ist bei Beurteilung der Quotienten

Yersuche iiber Walzdrucke an einem Blockwalzwerk.

Stn.li! und Eisen. 1875
in Spalte 20 zu bedenken, daB dic Feststellung der
genauen Abmessungen bei jedem einzelnen Stich
nicht ganz einwandfrei durchfuhrbar ist. Wie er-
wiihnt, wurde die Bloekhohe aus der Einstellung der

Zahlentafel 5.

8 9 10 1 12 13 u 15 16 17 j Summe
3,02 3.66 3,00 3,26 3,88 6,01 5,59 6,31 8,25 972 i 69,34
13,78 4,02 3.86 4,22 7,91 4,67 9,73 10,45 6,60 I 104,46
17.6 21,6 14,4 20,0 15.2 12,8 12.8 11,2 16,8 e 173,80
21.6 26.4 23.2 27,2 23.2 27,2 8.8 29,6 26,4 26.4
20,40 18,72 25.12 25,16 24,44 17,60 23,76 25,32 21,84 20,16
34,4 32.4 38,0 38,0 34,0 32,4 36,4 38.4 35,6 28,8
271x418 374x275 338x279 298x283 260x287 229x264 171x268 218X 175 188X 179 145x192
29 44 36 40 38 58 58 50 30 34
1132,78  1028,50 943.02 843.34 746,20 604,56 458.28 381,50 336,52 278.4
106,22 104,28 85,48 99,68 97,14 141,64 146.28 76,78 44,98 58,12 ;
2,716 2,992 3,263 3,048 4,123 5.082 6,714 8,0(55 9,143 11,052 j
26 374 28 322 25 576 32 526 35 437 58 398 74 412 51 550 36 276 53 139 i
160474 118893 106082 118290 125997 108875 120 600 63 520 49 386 26 206 ;
43 836 70 665 64 595 72 S94 74044 106 387 118 498 93 563 74044 113 227
232921 175193 150387 145802 171022 152680 171 607 98 168 86 338 37572
53766 104 863 88 338 89488 102 168 138924 180 193 145217 127 168 136 631
286 687 280 05G 238725 235290 273 190 291 604 351 800 243385 213506 174 203
204310 189558 170677 191184 200041 215262 239098 157083 123430 139433
39,7 37,8 45,8 48.2 42,4 42,0 52,42 47,4 31,7 35,3
1200 1200 1214 1214 1214 1214 1214 1214 1193 1193
1903 2329 1786 1787 2012 2 107 2 949 2172 1769 1054
2568 2820 2 404 2 360 2 456 2 956 4068 2928 2076 1168
5 747 8524 5 358 5 826 7 807 12 663 16 485 13 705 14 594 10 245
32 214 40 738 46 096 51 922 59 729 72 392 88877 102582 117 176 127421
170 156 209 210 204 147 198 211 182 n 1291
513 571 627 685 792 883 1107 1331 1501 1631 A _nyg b
258 221 169 300 303 234 348 252 175 180 e %éo
779 809 507 978 1176 1406 1945 1590 1444 i X_10°90.
1174 159,4 144,8 160,7 107,7 192,2 212,0 138,0 111,0 80,8
1133 153,4 138,8 154,7 101,7 185,7 205,5 131,8 104,8 70,8
121,7 165,7 151,1 167,0 174,0 198,9 218,7 1445 117,5 85,0
60,8 83,1 45,0 44,9 53,0 79,8 82,9 55,5 52,0 31,5
30,4 41,55 22,5 22,45 20,5 39,9 41,45 27,75 26,0 15,75
129,3 176,1 154,6 170,3 178,1 206,9 226,8 150,0 1233 88,0 1
58 189 60 292 60 292 60 292 60 292 81542 81 542 91 274 91 274 110 433
222 292 256 283 296 254 278 164 135 80 1
1

Materiat: Thomasflufieisen von 68 kg/gmm Festigkeit. Chemische Analyse: C= 0,300%, P = 0,054%. Anfangslange:
bis 8 im ersten Kaliber, 9 bis 12 im zweiten Kaliber, 13 und 14 im dritten Kaliber, 15 und 16 im vierten Kaliber,
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Oberwalze ermittelt. Da das ycrdriingte Yolumen
unter Zugrundelcgung der Querschnittsdifferenz
zweier aufcinanderfolgender Stiche berechnet wurde,
so ergibt sieh, daB, wenn die Bloekhohe auch nur um
1 mm falsch bestimmt wird, die Querschnittsdifferenz
und mithin das verdriiiigte Volumen sich andert, was
den Quotient in Spalte 20 erheblich beeinfluBt. Nun
ist der Walzenballen in den Kalibern bei solchen
Blockwalzen, welche bereits einige Zeit gearbeitet
haben, nicht mehr glatt und dazu noch stark ein-
gehauen, und ferner ist die Durchbiegung der "Walzen,
das Nachgeben der Schraubenspindeln, die Dehnung
der Walzenstiinder bei den yerschiedenen Stichen un-
gleich, je nach der Art der auftretenden Drucke, so daB
die Block hohe nicht ganz genau bestimmbar ist.
Desgleichen ist die Btock breite infolge der
Breitung des Materials nicht genau festzustellen,
wodurch besonders die Quersehnittsdifferenzen und
mithin die yerdrangten Yolumina derjenigen Stiche
beeinfluBt werden, vor welchen der Btock um 90 Grad
gekantet wird. Dies ist der Fali bei dem 3., 9., 13.,
15., 17. und 19. Stich der Zahlentafeln 1 bis 3 und
beim 3., 9., 13, 15. und 17. Stich der Zahlentafel
4 bis 10.

W ir sahen weiter oben, daB besonders bei dem
18. Stich auf Abbildung 1 noch recht betrachtliche
Walzdrucke vorhanden waren, wahrend die Walze in
der Mitte des Stiches stillstand, wobei eine Yoluinen-
yerdrangung nicht stattfand. Hicraus ergibt sich, daB
der Wert fiir das sekundlich yerdrangte Yolumen,
welches gleich dem gesamten yerdrangten Yolumen:
Stichzeit ist, zu Kklein ausfftlit. Zwar wird auch die
Hohe des Gesamt-Mitteldruckes eine EinbuBc er-
fahren, jedoch in geringerem MaBe ais die Stichzeit,
so daB der Quotient aus sekundlich verdrangtem Yo-
lumen und mittlerem Walzdruck zu klein ausfallen
muB, wie es tatsiichlich bei Stich 18 auf Zahlentafel
1 bis 3 durchweg der Fali ist.

Wahrend so die Bestimmung des sekundlich yer-
drangten Yolumens bei Blockwalzwcrken trotz
gréBter Sorgfalt auf nicht unerhebliche Schwierig-
keiten stoBt, ist anderseits die Ermittlung des
Druckes bei den einzelnen Stichen eine ziemlich
genatte, da die Kriifte hier unmittelbar auf die MeB-
zylinder wirken und auf die Schreibmanometcr iiber-
tragen werden. Dagegen ist es wieder schwierig, ganz
genane Angaben iiber die Temperatur, welche mittels
zweier Wanner-Pyrometer festgestellt wurde, zu er-
halten. Wenn auch die venvendeten Instrumente eine
genugend groBe Genauigkeit der Temperaturablesung
gestatten, so ist doch zu bedenken, daB dic Erhitzung
des Materials an den yerschiedenen Stellen der
groBen Blocke keine gleichmaBige ist. Die in den
Zahlentafeln niihcr behandelten Yersuchsblocke wur-
den nach dem GieBen im Stahlwerk und nachdem
sich dieselben etwas gesetzt hatten, in die nicht ge-
heizten Durchweichungsgrubcn gestellt, in welchen
sie mehr oder weniger lange Zeit standen. Die be-
treffenden Zeiten sind in den Bemerkungen auf den
einzelnen Zahlentafeln zu finden. Sie schwanken

Yersuehe iiber Walzdrucke an einem Blockwalzwcrk.
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zwischen 38 Minuten bei Zahlentafel 7 und 1 Stunde
42 Minuten bei Zahlentafel 5. Wenn die Blocke nur
kurze Zeit in den Durchwciclningsgruben gestanden
haben, ist gewdhnlich das Blockinnere weit warmer
ais die iiuBere Kruste. Dies kommt dadurch zum
Ausdruck, daB bei solchen Blocken die Temperaturen
bei den Stichen im ersten Kaliber viel niedriger sind
ais in den folgenden Kalibern, bei welchen infolge
der mehr und mehr fortschreitenden Querschnitts-
verminderung das Material aus dem Blockinnern an
die Oberflache tritt. Bei den letzten Stichen fallt
dann die Temperatur infolge des Umstandes, daB das
Yerhaltnis yon Blockoberfliiche zu Blockvolumen ein
immer ungiinstigeres wird, rascher ab. Bei der Be-
trachtung der Temperaturen ist zu bcachten, daB die
Temperaturbestimmung bei den ersten beiden Stichen
infolge der den Blocken noch anhaftenden Schlacken-
kruste mittels des optischen Pyrometers nicht moglich
ist, und daB die angegebenen Temperaturen daher
fast immer falsch sind. Auffallig ist, daB regelmiiBig
die Temperaturen des 10. bis 14. Stiches hoher sind
ais die Temperaturen der Stiche 1 bis 8 AuBer dem
Umstande, daB das Blockinnere warmer ais die iiuBere
Kruste war, sind die hohen Temperaturen zwischen
dem 10. und 14. Stich noch dadurch zu erklaren,
daB die fiir das Auswalzen aufgewrandte mechanische
Arbeit zum Teil in Wanne umgewandelt wurde,
welche zur Wiedererwarmung des Blockmaterials
beitrug.

Beachtet man das im Yorstehenden iiber die Be-
stimmung des verdr;ingten Yolumens und der Tem-
peratur Gesagte und betrachtet alsdann die in Spalte
20 stehenden Werte in Yerbindung mit den in
Spalte 21 eingetragenen Temperaturen, so findet man,
daB die Beziehungen zwischen dem sekundlich yer-
drangten Yolumen, dem hierbei beobachteten Walz-
druck und der Temperatur recht enge sind und eine
bestimmte GesetzmaBigkeit erkennen lassen. Man
sieht, daB der Temperatur eine ausschlaggebende
Bedeutung fiir die absolute GroBe des auftretenden
Yertikaldruckes und fiir das Ycrhiiltnis von sekundlich
yerdrangtem Volumen : Walzdruck zukommt in dem
Sinne, daB die AYalzdrucke bei kiilteren Blocken
groBer ais bei warmeren Blocken sind, und ebenso
auch die Quotienten in Bubrik 20 bei kiilteren
Blocken niedriger ausfallen ais bei warmeren Blocken.
So sind die Werte in Spalte 20 auf Zahlentafel 1,
welche dem kaltesten Btock cntsprechen, wesentlich
kleiner ais z. B. dic betreffenden Werte auf Zahlen-
tafel 5, wo eine hohere Temperatur yorliegt. Tragt
man die Werte in Spalte 20 ais Ordinaten und die
zugehorigen Temperaturen ais Abszissen in ein
Koordinatensystem ein, so ergibt sich die in Abbil-
dung 9 dargestellte Kurve. Dieselbe wurde gewonnen
unter Zugrundelegung derjenigen Mittclwerte aus
Spalte 20, welche bei cinund denselben Temperaturen
gefunden wurden, Die Mittelwerte sind ebenfalls auf
Abbildung 9 eingetragen, um ihre Lage zur Kurve
naher anzudeuten. Auf Zahlentafel 11 sind die
Einzelwerte und die sich hieraus ergebenden Mittel-



2. November 1910.

werte zusammengestellt, um leichter einen Ueber-
blick gewinnen zu konnen. Wenn auch die Ab-
weichungen, welche man bei den zu einer bestimmten
Temperatur gehorenden Quotienten findet, nicht un-
erheblich erscheinen, falls der unterste mit dem
obersten Wert verglichen wird, so ist doch die Ueber-
einstimmung noch geniigend, wenn an das gedacht
wird, was weiter oben iiber die
Gcenauigkeit der Bestimmung von
Yolumen und Temperatur gesagt
wurde. Die groBte Abweichung
zwischen den Quotienten ist bei
einer Temperatur von 1151° C
zu beobachten, bei der dieselbe
32,6 % betragt. Vergleicht man,
was wohl auch richtiger ist, dic
Einzelwerte mit dcm zu der be-
treffenden Temperatur gehoren-
den mittleren Quotienten, so
zeigt sich eine verhaltnismaBig
geringe Abweichung. So ist der
Mittelwert bei der Temperatur

von 1151° C = 29,2 und mithin _
die groBte AbwEichung = 33,8 izro 7220
- 292 = 46 = 158 %, also

immerhin ein zufriedenstellcndes
Ergebnis. Ausgeschlossen von der
Kurvenkonstruktion wurden die
beiden Quotienten zu den Tcmperaturen von 1158
und 1107° C,

In die Zahlentafel 11 haben siimtliche Werte aus
Spalte 20, welche zu den Stichen 1 bis 3 gehoren,
keine Eintragung gefunden, und zwar die Werte
fir den 1. und 3. Stich wegen der bereits er-
wiihnten blasigcn Beschaffenheit des Materials ftnd
die Werte fiir Stich 2 wegen der Ungenauigkeit der
Teniperaturbestimmung. Desgleichen wurden einige
weitere Zahlen ausgelassen, welche offcnsichtlich
falsch sind und daher auf den Zahlentafeln mit einem
Fragezeichen verselien wurden. Es sind dies auf den
Zahlentafeln 1, 4, 5, 6 und 10 der Reihe naeh dic
Werte fiir den 17., 14., 14., 13. und 13. Stich. Ferner
wurden auch die Werte fiir den 18. Stich auf Zahlen-
tafel 1 bis 3 aus dem bereits bekannten Grunde aus-
gelassen.

Ob die auf Abbildung 9 dargestellte Kurve,
welche an einem Blockwalzwerk, wie beschrieben,
ermittelt wurde, allgemeine Giiltigkeit besitzt, bleibt
zunachst abzuwarten. Da sich friiher bei den Ver-
suchen iiber den Kraftbedarf herausgestellt hat,
daB dem Verhaltnis vou Walzendurchmesser zur
Blockhohe ein bestimmter EinfluB auf den Kraft-
bedarf beizumessen ist in dem Sinne, daB fiir das
Auswalzen mit Walzen mit einem zur Blockhohe
verhaltnismaBig kleinen Walzendurchmesser weniger
Arbeit aufzuwenden ist ais bei solchen Walzen, bei
welchen der Durchmesser im Yerhiiltnis zur Block-
hShe groB ist, so erscheint es vorlaufig nicht ange-
bracht, der Kurre auf Abbildung 9 allgemeine
Giiltigkeit zuzusprechen.

Yersuche iiber Walzdrucke an einem Blockuialzmrlic.

Stahl und EiBen. 1877

Bei Kenntnis des auftretcnden Walzdruckes
kann man nunmehr das Biegungsinoment, welehes
in den Walzen auftritt, berechnen. Die Walzen
konnen bei diesen Berechnungen ais frei aufliegende
Triiger behandelt werden, was besonders fiir die
Unterwalze, welche nur ein Unterlager besitzt, zu-
trifft. ~ Aber auch die Oberwalze ist ais frei auf-

7200 7710 7700 77*0

tem peratur/n °C

7720 7700 WSO

Abbildung 9.

Kurve iiber die Abhiingigkeit des Yertikaldruckes von der Temperatur.

liegender Triiger zu betrachten, da die Walze in dem
Einbaustuek nur lose gelagert und nicht eingespannt
ist. Das Eigengewicht der Walze kann mit geniigender
Genauigkeit ais gleichmaBig iiber den Trager ver-

Abbildung 10.

teilte Last angenommen werden, so daB der auf Ab-
bildung 10 skizzierte Fali eintritt. In derselben be-
deutet:

1 die Freiliinge in cm (also Abstand von Mitte Walzen-
zapfen bis Mitte Walzenzapfen) = 333 cm,

a bezw. b den Abstand des Angriffspunktes der Kraft
(d. h. des Walzdruckes P in kg) von Mitte Walzen-
zapfen in cm,

Q das Gewicht der Walze in kg,

x| den Abstand des gcfiihrlichen Quersehnittes vom
Auflager B in cm.

Da bei uns stets
P b—a

und x1= b,
Q> 2a
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Zahlentafel G
1 Stichnummer: i 3 4 14 fi 7
> Stichzeit in Sokunden........cco..... 2,82 1,78 2,10 2.31 2,12 2,50 2,70
3 Zeit zwischen den Stichen in Sek. 5,01 12,05 0.25 4,70 7.05 3,75 5,50
4 Anfangs-Tourcnzahl/min.... 12.8 8,8 18,0 10,0 8.0 11,2 4,0
5 End- 20 34,4 28,0 38,8 31,2 28,8 35,0
i 12,04 21,2 19.4S 18,8 24,20 22,24 21,84
1 7 Hochst- FE NN 20 34.4 34,8 40,4 38,8 40 42,0
8 KalibermaBe: Hohe x Breiteinmm 418x455 388x400 423x393 393x 398 303x 403 333 X408 303X413
9 Hoéhenverminderung in mm 0—S2 30—12 0—92 30—9 30 30 30
10  Querschnitt in gcm ..o 1901,59 1790,12 1058,88 1504,14 1402,89 1358,04 1251,30
11 Querschnittsdifferenz in gcm 148,41 111,47 131,24 94,74 101,25 104,25 107,25
12 Lange in m . 1,054 1,757 1,890 2,011 2,150 2,315 2,513
13 Verdriingtes Volumcn (Q,— Q.,). Lq,
N COM s 22 760 18 437 23 059 17 9G3 20 502 22 414 24 828
14  Mittlerer Druck auf den auBeren
Walzcnzapfen in k g 73 054 101 390 121 727 133 420 157 153 157 953 100 245
15 Mittlerer Druck aufden inneren
Walzcnzapfen in leg ..o 20 304 41 318 32933 28 974 30 410 43 302 45 227
10 Hochstdruck auf den auBeren
Walzcnzapfen in K g oo 237 500 213 435 239 789 191 050 242 078 190 241 230 350
17 Hochstdruck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .o 04 312 57 107 53 700 42 212 52 401 50 300 00 680
1S Gesamt-Hochstdruck auf beide
Walzcnzapfen in k g .o 301 812 270542 293555 233 808 294 539 240 547 297 030
19 Gesamt-Mitteldruck  auf beide
Walzcnzapfen in k g . 95958 202 708 154 000 102 394 193 503 201 315 205 472
Sekundlich rentriin'gt. Yolume
20 £ Gi*samt-Mitu*ldruck (in ky) 70,5 47,5 04,0 43,7 40,4 41,3 41,0
21 Temperatur in ° C ... 1250 1250 1214 1214 1214 1214 1214
Bemerkungen: Anfangsquerschnitt: 400 X 400 mm oben, 500 X 500 mm unten. Gewicht: 2454 kg. Materiat:

Anfangsliinge: 1,534 m.
13 und 14 im dritten

ThomasfluBeisen von 66 kg/qirim Festigkoit.
Gestochen wurden Stichnummecr 1 bis 8

Chcmischc Analyse: C= 0,330 P = 0,073%.
im ersten Kaliber, 9 bis 12 im zweiten Kaliber,

Zahlentafel 7.

1 Stiebnummrr: i " 3 * & 6 7
2 stichzeit in Sekundcn... 1,62 2,30 1.67 2.10 3,08 2,01 2,39
3 Zeit zwischen den Stichen in Sck. . 4.90 17,80 4.75 3.20 4,00 4,42 2,50
4 Anfangs-Tourcnzalil/min................. 10.4 15,2 16,8 18,4 8,0 12,0 10.0
5 End- 8 28,8 10 35,2 18,8 29,2 25,2
6 Mittlere " 17,44 10,84 23.16 23,10 16,24 21.04 26,12
7 Hochst- " ). . 22,8 29,6 26,4 39,2 32 34,4 33.2
8 KalibermaBe: Hohe X Breitein mm 418x455 388 x 400 423x393 393 x 398 363 x 403 333x408 303x413
9 Hohenvermindcrung in mm 0—82 30— 12 0—92 30—9 30 30 30
10 Querschnitt in gCmM .o 1902,26  1790,30  1659.29 1564,14 1462,89 1358,64 1251,39
11 Querschnittsdifferenz in gcm 147.74 111,90 131,07 95.15 101,25 104,25 107,25
12 1,680 1,785 1,926 2,043 2.185 2,352 2,554
13 Yerdrangtes Yolumen (Q.— Q2).Lq,
18 799 23 396 18 326 20 889 22 778 25 225
14 Mittlerer Druck auf den auBeren
Walzcnzapfen in K g .o, 182 025 202 430 207 192 240 934 106 894 223 754 267 261
15 Mittlerer Druck auf den inneren
Walzcnzapfen in K g .o 43 500 49 846 48 516 58 140 37 340 51 226 62 290
16 Hochstdruck auf den auBeren
Walzenzapfen in K g .. 303976 345097 35S 865 283 286 329 671 310 757 338 229
17 Hochstdruck auf den inneren
Walzcnzapfen in K g oo 78 814 81 424 72 900 74 509 72 204 79 119 86 034
1S Gesamt-Hochst<lruck auf beide
Walzenzapfen in K g .o, 442 790 420521 431 765 357 795 401 875 389 876 424 263
19  Gesamt-Mitteldruck auf  beide
Walzcnzapfen in K g .o 225525 252276 255708 299074 204 234 274 980 329 551
20 Sekundlich Terdrangt, Yolumen (in emm) 590 306
4 Ge*amt-Mitteldruek (in ki?) * ' 517 218 309 30.1 306
21 Temperatur in °C ..o 1137 1137 1137 1144 1151 1151 1151

Bemerkungen: Anfangsquerschnitt: 40i)x 400 mm oben, 500x 500 mm unten. Gewicht: 2493 kg.  Materiat:
Thomas-FlulJeisen von 09 kg gmm Festigkeit, Chemische Analjse: C=0,365%, P = 0,000 °0. Anfangsliinge: 1.559 m.
Der Btock stand 38 Minuten in der Durchweichungsgrube. Gestochen wurden Stichnummer 1 bis 8 im ersten



2. Korember 1910. Yersuehe iiber Wakdrucke an einem Blockwalzwerh. Stalli und Eisen. 1879
Zahlentafel 6.
s 9 10 1 12 13 14 15 1B 17 Sumtne:
3,14 3,28 3,92 513 4,85 6,23 6,38 7,45 9,00 10,06 75,77
13,00 5,07 4,17 5,70 6,50 14,46 9,74 4,50 7,33 114,78
15.6 13.0 8,0 16 18,8 7,2 9,6 8,0 16.4 17.2 190,55
27.6 22,8 224 17,6 20.4 19.2 18,0 15,2 20 16
21,64 21,52 19'6 16,96 19,6 17,32 21,80 22,08 19.04 20,48
34,8 34.0 27,2 24,8 26.4 27.2 30,0 28 24,8 25.2
273x 418 372x277 336x281 296x285 260x289 216x264 171x268 223x175 189X 179 145x193
30 46 36 40 36 73 45 45 34 34
1141,14 1030,44 944,16 843,6 751,4 570,24 458,28 390,25 338,31 279,85
110,25 110,70 86,28 100,56 92,2 1S1.16 111,96 68,03 51,94 58,46
2,756 3,052 3,331 3,728 4,186 5,516 6,863 8,060 9,297 11,239
27 706 30 509 26 333 33497 34 372 75 834 61 757 46 689 41 S64 54 350
153 367 125 689 106 777 103 932 115 997 115532 121 875 70 050 59 841 25 741
39 428 74 044 64 365 61910 69 360 114 152 119 206 103 768 87 414 116 226
230 632 195 386 150 387 151 532 173 314 159 558 214 583 88 338 85 424 37 572
62 985 114 692 88 338 89 034 102 168 157 266 209 99S 127 460 127 472 161 851
293 617 310 078 238725 240566 275482 316 824 424 581 215798 212896 199 423
192 795 199 733 171142 165 S42 185 357 229684 211 081 173 818 147 255 141 967
42,4 43,3 36,0 36,0 35,3 49,77 37,7 331 29,6 34,3
1214 1214 1200 1200 1200 1200 1193 1186 1172 1179
Kaliber, 15 und 16 im vierten Kaliber, 17 im sechaten Kaliber. Gekantet wurdo nach dem 2., 8., 12. 14. und
16. Stich. Der Btock stand 53 Minuten in der Durchweichungsgrube.
Zahlentafel 7.
S 9 10 1 12 13 14 15 16 Summe:
3,10 3,77 3,25 3,38 3,44 5,82 5,90 6,10 5,98 8,50 65,01
14,00 3,82 3,75 3,25 42,55 16,07 8,00 5,02 6,80 144,83
9,2 23,2 11,2 17,2 12,0 23,2 10,8 5.2 9,6 12 209,84
28 18,4 32 25,0 41.2 12 14,8 20,4 25,6 22,8
21,16 17,76 24,12 25,32 27,32 18,92 23.04 25,92 31.72 24,8
34,4 IS0 44,4 42,4 41.2 26,0 38.4 372 39,2 32,4
273x 418 372 x 277 336x281 296x285 260x289 222x264 172x208 220x176 186x180 145x190
30 46 36 40 36 67 50 48 34 35
1141,14 1030,44 944,16 843,6 751,4 586,05 460,96 387.2 3348 2755
110.25 110,70 86,28 100,56 92,2 165,32 125,12 73,76 52,4 59,3
2,801 3,101 3,385 3,787 4,253 5,453 6,933 8,254 9,545 11,600
28 158 31 007 26 755 34 040 34 916 70 311 68 228 51 138 43 251 56 602
20S 163 150 387 128 753 161 3S2 156 990 157 034 165 367 89 713 83 729 38 964
55 146 88 874 75 969 95 483 96 243 156 474 163 543 130 000 123 562 152 909
329072 254971 204 583 232500 226 461 223 754 238078 141 924 139217 58 375
92 948 152 802 122 582 137 046 135924 219 168 234632 213876 202827 209 998
422020 407 773 327 165 369 546 362385 442922 472710 355800 342044 268 373
263309 239 261 204 722 256 865 253 233 313 50S 328910 219 713 207 291 191 873
32,6 32,3 37,4 37,0 37,8 36,7 33,6 35,7 32,4 32,1
1172 1186 1186 1 186 1186 1165 1165 1165 1151 1151

Kaliber, 9 bis 12 im zweiten Kaliber, 13 und 14 im dritten Kaliber, 15

Kaliber.

XLIV.m

Gekantet wurde nach dem 2., S., 12., 14. und 16. Stich.

und 16 im yierten Kaliber, 17 im sechsten

94



1880 Stahl und Einen. Yersuche uber Walzdrucke an einem Blockwalzwerk. 80. .lahrg. Nr. 44.

Zahlentafel 8.

1 Stichnummer: * 1 2 8 * 1 & 0 7
2 Stiehzeit in Sckunden.........ccoe.. 1,60 2,00 2,51 2,36 2,69 2,08 3,55
3 Zeit zwisehen den Stichen in Sek. 6,65 14,85 5,10 4,05 7,35 4,78 4,95
4 Anfangs-Tourenzahl/min............ 20,0 15,2 19,2 8,0 16,0 8,0 12.0
5 End- ~ 19.2 19,0 9,0 22,8 34,S 24,4 15,2
0 Mittlere s e 16,88 20,4 15,48 20,16 18,76 1S,96 17,24
1 7 Hochst- 3 e 224 30,4 20,8 25,2 35,2 31,2 23,2
s KalibermaBe: Hohe X Breitein ram 418x455 388x460 423x 393 393x398 363 x 403 333x408 303 x 413®
1 9 Hoéhenverminderung in mm . . . 0—82 30—12 0—92 30—9 30 30 30
10  Querschnitt in qCm ..o, 1902.34 1789,75  1059,13 1564,14 1462,89 1358,64 1251,39
, 11 Qucrschnittsdifferenz in gem , . 147,66 112,59 130,02 94,99 101,25 104,25 107,25
12 Lange in M e 1,655 1,791 1,932 2,048 2,191 2,359 2,561
13 Verdrangtes Volumen (Qj— Q2).Lq1l
N CCM s 23 094 18 971 23 394 1S 352 20 736 22 841 25 300
14 Mittlerer Druck auf den iiuOeren
Walzenzapfen in K g ..o 201 902 230 705 200 059 230 520 210 227 221 690 231 319
15 Mittlerer Druck auf den inneren
Walzenzapfen in k g ... 51226 54 456 43 676 53 171 53 531 58 835 61 370
16 Hochstdruck auf don iiuBeren
Walzenzapfen in K g ..o 413 708 310 757 345411 315 336 335 9-10 308 468 303 890
17 Hochstdruck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .ccovvnenee 83729 72204 72 900 74 509 79 119 76 814 80 034,

1S Gesamt-Hochstdruck auf beide
Walzenzapfen in k g ...
19 Gesamt-Mitteldruek  auf beide

497 437 382901 418311 389 845 415 059 385 282 389 924

Walzenzapfen in K g ...cccoeeeeee 253 188 285 101 243 735 2S9 697 263 758 280 525 292 B>
20 Sckundlich YerdrUngt. Yolumen (in emm) 533 310

Q0-f Ocaamt-Mitteldruck (In kp) ! ! 36,0 255 27,6 288 23,1
21 Temperatur in ° C .ovenvrncnns 1151 1151 1144 1144 1144 1144 1144

Bemerkungen: Anfangsquerschnitt: 400 X 400 min oben, 500 X 500 mm unten. Gewicht: 2500 kg. Materiat:
ThomasfluBeisen von 69 kg/gmin Festigkeit. Chemische Analyse: C = 0,305%, P = 0,060%. Anfangsliinge: 1,564 m.
Der Block stand 45 .Minuten in der Durchweiehungsgrube. Gestochen wurden Stichnummer 1 his 8 im ersten

Zahlentafel 9.

| Stichnummer i 2 3 i 5 6 7
2 Stiehzeit in Sekunden.............. 2,60 223 2,15 222 3,40 2,88 3,14
3 Zeit zwisehen den Stichen in Sek. 5,40 12,15 4,40 3,62 3,44 5,81 5,55
4 Anfangs-Tourenzahl/min.......... 12,0 3,2 20,0 12,0 4,0 11,2 8,8
5 End- 8,8 28,0 8,8 35,2 15,2 27,2 22,4
6 Mittlere 3 e 10,0 17,52 18,12 20,52 14,50 17,32 17,08
7 15,2 28,0 25,6 35,2 20,8 31.2 31,2
8 KalibermaBe: Hohe x Breitein mm 418x455 388x460 423x393 393x398 363 x 403 333 x 408 303x413
9 Hohenverminderung in mm . . . 0—82 30—12 0—92 30—9 30 30 30
10 Qucrschnitt in gem .o 1902,34 1790,44  1059,06 1564,14 1402.89 1358,64 1251,39
11 Querschnittsdifferenz in gcm . . 147,66 111,90 131,38 94,92 101,25 104,25 107,25
12 Lange in M 1,664 1,768 1,908 2,024 2,104 2,330 2,530
13 Yerdrangtcs Volmnen (Qt— Q»).Lq,
N COCM s 22799 18 620 23 228 1S 111 20533 22 560 24 989
14 Mittlerer Druck auf den iiuBeren
Walzenzapfen in k g ... 171 251 217 792 163 912 218 021 151 303 229 484 214 957
15 Mittlerer Druck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .ocoeeeenee. 44 068 57 450 41 950 51 220 33 397 59 985 50 530
16 Hochstdruck auf den iiuBeren
Walzenzapfen in K g .o 333 650 2S8864 381 689 283 280 315 330 287 864 310 757
17 Hochstdruck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .o 64 985 67 595 70 900 04 135 08 745 79 119 81 424
18 Gcesamt-Hochstdruek auf  beide
Walzenzapfen in K g .o 398 635 356 459 452 589 347 421 384 0S1 366 983 392 181
10 | Gesamt-Mitteldruek  auf beide
S kWélll_zre]nzagfen inYkI g ... ( I. ........... ) 215 319 275242 205 892 209 247 184 700 289 469 271 487
* Sekundlich verdrangt. Yolmuca (In emm
120 Q-+ Gesamt-MitirJdruclc (In kg) 38,0 28,8 48,9 25,7 30,2 25,7 27,7

1 Temperatur in °C .neeneenneens 1 100 1100 1151 1151 1151 1151 1151

Bemerkungen: Anfangsquerschnitt: 400 X 400 mm oben, 500 X 500 mm unten. Gewicht: 2409 kg.
1544 m. Der Block stand 39 Minnten in der Durchweichungsgrube. Gestochen wurden Stichnummer 1 bis 8 iui
sechsten Kaliber. Gekantet wurde nach dem 2., 8., 12., 14. und 16. Stich.



2. November 1910. Yersuche iiber Wnlzdruclce an einem Blockwahwerk. Stalli und EiBcn. 1881

Zahlentafel 8.

8 9 10 u 12 i» 14 15 16 17 Summe:
3,50 3,80 3,08 3,87 4,00 8,50 7,30 7,40 9,81 10,34 80,25
14,45 3,00 4,00 3,71 29,75 11,00 19,30 8,80 13,45 155,85
18,0 10,0 12,0 8,8 8.4 12,8 14,8 72 12,0 184 236,10
19,2 9.2 24.0 23.0 24,4 12,8 17,2 19,2 15.2 24,0
17,12 17,72 21,70 22,90 21,00 13,28 19,40 21,04 19,70 21,10
25,0 30,4 34.0 34,4 31,2 28,4 28.4 29,0 25.2 20.4

273x418 370x277 330x281 290x285 200x 289 210x204 170x208 225x174 180x178 145x190
30 42 40 40 30 73 40 43 39 33

1141,14 1041,52 944,10 843,0 751.4 570,24 455,00 391,50 331,08 275,5
110,25 99.02 97,30 100,50 92,2 181,10 114.04 04,1 00,42 55,58

2,809 3,078 3,395 3,800 4,200 5,021 7,030 8,188 9,082 11,035
28 235 27 983 29 907 34 140 35030 77 283 04 439 45 101 49 472 53 813
242307 148411 150 701 103 000 140403 155112 174831 93 483 78 054 38 500
07 825 89 718 88 414 90 803 84954 153307 170790 138898 110220 151 701
300179 258 104 208290 225339 209998 217401 202550 138802 124 400 01 595
84S79 152040 122290 132753 125108 213998 250940 205071 180 193 232 047
390058 410 150 330580 358092 335100 431459 519490 343873 310053 293 042

310132 238129 239175 259809 225417 308479 345021 232381 194 880 190 201
24,8 28,3 32,0 32,0 31,0 28,1 24,5 24,0 24,0 25,3
) 144 1144 1105 1105 1105 1151 1153 1144 1144 1144

Kaliber, 9 bis 12 im zweiten Kaliber, 13 und 14 im dritten Kaliber, 15 und 10 im vicrten Kaliber, 17 im seehsten
Kaliber. Gekantet wurde nach dera 2., 8., 12., 14. und 10. Stich.

Zahlentafel 9.

10

2,90 3,73 3,90 3,73 4,01 0,62 5,84 6,52 531 718 69,02
13,28 5,49 4,44 4,52 14,15 5,23 11,92 3,04 6,90 109,24
19,2 13,0 16,8 6,4 11,2 8,0 16,0 12,8 4,8 12,8 178,26
24,0 14,4 25,0 27 2 24,8 12,0 24,8 20,0 23,2 28,8
20,90 17,08 19,40 23,32 20,92 10,40 23,60 24,40 35,56 29,20
30,4 28,0 30,0 32,8 31,2 32,4 40,4 36,0 47,2 39,2

273x 418 376x277 330x281 296x285 200x289 222x204 172x268 220x176 186x180 145X190
30 42 40 40 36 67 50 48 34 35
1141,14  1041,52 944,16 843,00 751,40 586,08 460,96 387,20 334,80 275,5
110,25 99,62 97,36 100,50 92,2 165,32 125,12 73,76 52,4 59,3
2,774 3,039 3,353 3,752 4,213 5,401 6,867 8,175 9,455 11,49

27 393 27 635 29 588 33718 34593 69 786 67 577 50 651 42 837 56 068
238295 103410 156805 157 724 144196 140 153 155889 83 338 81 189 38 036
05 900 97 503 91 333 93 178 86494 139756 154 202 123185 121 249 150 616
292 443 252525 207 705 212290 209998 211 143 242078 140509 113 692 53 070
80574 134040 118290 122997 127460 201534 235211 192 949 172436 207 705
373017 350571 325995 335287 337458 412677 477289 333458 286 128 260 775

304195 200979 248138 250902 230690 279909 310091 206523 202438 188 652
29,0 20,8 28,8 33,9 30,5 35,7 35,6 35,0 37,0 38,3
1151 1151 1158 1172 1172 1179 1179 1179 1179 1186

Materiat: ThomasduBeisen von 07 kg/gmm Festigkeit. Chemische Analyse: C= 0,340 %, P = 0,050%. Anfangslange:
ersten Kaliber, 9 bis 12 im zweiten Kaliber, 13 und 14 im dritten Kaliber, 15 und 16 im rierten Kaliber, 17 im



1882 Stalli und Eisen. Yersuche. iiber Walzdrucke an einem Blockwalzujerk. 30. Jahrg. Nr. 44.
Zahlentafel 10.
1 Stiehnummer 1 2 3 4 5 6 7
2 Stichzeit in Sekunden.............. 3,03 2,39 1,83 3,18 3,77 2,54 3,00
3 Zeit zwischen den Stichen in Sek. 4,75 15,40 3,89 4,1S 3,90 5,03 13.35
4 Anfangs-Tourenzahl/min............ 14,4 4,0 20,0 8,0 9,0 4,0 14,8
5 End- » " 4.8 24,0 18,4 29,0 10,8 29,0 24,8
0 Mittlere p ee—— 9,90 10,28 20,28 13,72 12,40 20,36 18,08
7 20,8 26,4 22,4 30,4 24,8 32,0 32,0
8 KalibermaBo: Hohe x Breite in mm 418x455 388 x 400 423x393 393x 398 363x403 333x408 303x413
9 Hohenvermindorung in mm 0—82 30—12 0—92 30—9 30 30 30
10 Quersclmitt in gCmM .ovevivccceiienes 1901,05 1790,51  1053,30 1504,14 1402,89 1358.64 1251,39
11 Querschnittsdiffercnz in gcm 148,35 111,14 137,21 89,10 101,25 104,25 107,25
12 1Hinge in j N s 1,011 1,711 1,853 1,959 2,094 2,255 2,448
13 Verdrangtes Volumen (Qt—Q,).Lq,
iNCENI e 22 103 17 905 23 477 10 521 19 835 21 830 24 185
14 Mittlerer Druck auf den auBeren
Walzenzapfen in K g ..ccovvenee 120 840 175103 150 347 127 6S9 115 302 190 279 176 931
15 Mittlerer Druck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .o 28210 45318 44 207 29 117 27 360 51 461 42 212
10 Hochstdruck auf den auBeren
Walzenzapfen in K g .o 224 308 220057 317 025 205 412 245 814 223 754 248 946
17 Hochstdruck auf den inneren
Walzenzapfen in K g .o 52312 54 408 80 517 44 210 50 401 50 070 60 680
18 Gcsamt-Hochstdruck auf  beide
Walzenzapfen in K g .coovvrnenee 270080 281005 398 142 249 022 302 275 279 824 309 626
19 Gesamt-Mitteldruck auf  beide
Walzenzapfen in K g ..o 149050 220421 200 554 150 800 142 068 241740 219 193
Sekundlich yerdrllurt, Yolumen (In emm)
20 Qo Oesarat-Mitteldruek (In kg) 445 31,8 59,5 30,2 33,3 32,3 344
21 11 05 1105 1179 1179 1180 11SO 1179

Bemerkungen: Anfangsqucrschnitt:

seohstcn Kaliber.

so ist fiir die Unterwalze

*W =w .kb= (p4-8).aib;
hierin ist

M das Biegungsmoment,

W das Widerstandsmoment,

kb die zulassige Spannung in kg/gqcm.

Fur den kreisformigen Querschnitt ist

worin d der Durchmesser des beanspruchten Quer-
schnittes in cm ist. Da dic Kaliberdurehmesser
verschieden groC sind, so ist stets nur mit dem zu
dem betreffenden Kaliber gehorigen Querscknitt zu
rechnen. So betriigt das Widerstandsmoment fiir
das 1. Kaliber, welehes den kieinsten Durchmesser
besitzt, 58189 ccm und fiir die folgenden Kaliber 2,
3, 4, 5 und 6 der Reihe nacli 60 292, 81 542, 91 274,
101150 und 110 443 ccm. Bei Berechnung des
Biegungsmomentes M gemaB obiger Formel ist
erstens der auf die Walze ausgeiibte Walzdruck und
zweitens das Gewicht der Walze zu berueksichtigen.
In Spalte 30 der Zahlentafel 4 und 5 sind die Bie-
gungsmomente eingetragen, welche nur aus dem
Walzdruck ohne Bcrucksichtigung des Eigengewichtes

der Walze berechnet wurden. Alsdann ist
-‘&rm ax.— P *@___!_K»

400 X 400 mra oben, 500 X 500 mm unten.
1,494 m. Der Btock stand 51 Minuten in der Durchweichungsgrubo.
Gekantet wurde naeh dem 2., 8., 12., 14. und 10. Stieh.

Gewicht: 2390 kg.
Gestochen wurden Stiehnummer 1 bis 8 im

Fiir die Bestimmung des Biegungsmomentes der
Oberwalze ist zu bedenken, daB das Eigcngewicht
der Oberwalze = Q, dem Walzdruck entgegenwirkt
und mithin ein Biegungsmoment auftritt, welehes
dem naeh oben gerichteten, durch den Walzdruck
bedingten Biegungsmoment entgegengesetzt ist.
Mithin ist fiir die Oberwalze das Biegungsmoment

M,= (p

Die hiernach berechneten Werte sind in Spalte 31
auf Zahlentafel 4 und 5 eingetragen. Bei der Unter-
walze hingegen wirkt das Biegungsmoment aus dem
Eigengewicht der Walze Q,, in derselben Richtung
wie das Biegungsmoment aus dem Walzdrucke
und ist daher diesem zuzuzahlen. Die in Spalte 32
vermerkten Biegungsmomente sind also
MU= (P + -72)- -1b-

Um das Drehmoment Md der Yorgelegewelle fiir
jeden einzelnen Stich bcreclinen zu konnen, muB
die Maschinenleistung N in PSe bekannt sein, da

Md = 716,2 x o Die Maschinenleistung in PSe be-

rechnet sich aus den in Spalte 22 eingetragenen
Wertcn der mittleren Maschinenleistung, indem man
von diesen die in Spalte 26 aufgefuhrten Werte
der Leerlaufleistung abzieht. Die mittlere Touren-
zahl ii ergibt sich aus Spalte & In Spalte 33



2. NoYeinber 1910.

Yersuehe iiber Walzdrucke an einem Blockwalzwerk*

Zahlentafel 10.

Stahl nnd Eisen.

8 g 10 u 13 . 14 16 16 17 Summe
3,10 4,62 3,68 4,15 4,10 5,45 5,85 0,40 5,30 7,32 09,S3
13,00 3,98 5,05 5,06 11,00 33,40 12,93 4,09 8,55 148,22
14,4 10,4 12,0 16,8 4,0 4,0 11,2 11,2 5,0 12,0 218,05
35,2 21,0 24,0 26,4 20,8 24,0 24,0 8,0 32,0 30.8
19,0 14,00 19,2 19,24 21,70 18,92 22,72 23,10 32,90 26,88
35,2 24,8 31,2 30,0 32,8 32,8 38,4 44,0 448 36,0
273x418 376x277 336x281 296 X285 200x289 222 X204 172x268 220x170 186x180 145x190
30 42 40 40 30 67 50 48 34 35
1141,14  1041,52 944,16 843,6 751,40 556,08 460,96 387,20 334,80 275,5
110,25 99,62 97,36 100,56 92,2 165,32 125,12 73,70 52,4 59,3
2,685 2,941 3,245 3,035 4,077 5,227 0,640 7,912 9,150 11,120
26 989 26 748 28 634 32 032 33515 67 401 05 400 49 021 41 459 54 260
187 071 110811 129 669 133 191 130 753 120 582 141 089 74 274 71 354 33 629
50 841 69 290 70 429 78 424 79 959 118 977 139 738 110 007 106 008 127 400
242 078 204 583 167 022 171 007 19G 241 180 303 250 236 103 692 120 875 51 401
58 375 119 082 99 253 101 558 115 997 180900 243078 154 973 177 607 194 778
300453 323665 266275 273 105 312238 307263 493314 258 005 298482 240 239
237912 186 101 206 098 211 615 210712 239559 280 827 184 281 177 362 101 089
34,4 28,7 35,2 34,0 35,0 48,57 37,8 38,4 40,1 42,0
1179 1179 1180 1180 1193 1193 1193 1193 1200 1200

1883

Materiat: TliomasfluBeisen von 66 kg/gqmm Festigkeit. Chemischo Analyse: C=0,310%, P=0,047%.

Anfangslange:

ersten Kaliber, 9 bis 12 im zweiten Kaliber, 13 und 14 im dritten Kaliber, 15 und 10 im yierten Kaliber, 17 im

sind die mittleren Drehmomente der Vorgelegewelle
fiir jeden einzelnen Stich in mt verzeichnet.

Bei der Berechnung der Beanspruchung des
Walzenmaterials ist zu bedenken, daB das Dreh-
moment der Yorgelegewellc sich auf beide Walzen
verteilt. Da in unserem Falle die Kaliber in Ober-
und Unterwalze gleichartig einschneiden, so kann
angenommen werden, daB das Drehmoment jeder
Walze — 0,5 Md ist.

Der Querschnitt der Walze wird durch ein
Biegungsmoment M und ein Drehmoment 0,5 Md be-
ansprucht, wobei die Ebene von M der Querschnitt
und die Ebene von Md die Walzenachse winkelrecht

Die Walzen waren aus GuBeisen. Fiir den kreis-
forinigen Querschnitt kann fiir diesen Fali kb =2 kz
= 2.100 = 200kg/gcm gesetzt werden (k* = zu-
liissigc Zugspannung in kg/qcm.) Da die Walzen aus
bestem LehmguB bestehen und Formen aufweisen,

welche nur geringe GuBspannungcn voraussetzen
lassen, kann dieser Wert fiir kb um rund 25 %
hoher angenommen werden, also = 250 kg/qcm.

Die zulassige Drehungsspannung kd des be-
arbeiteten GuBeisens ist fiir den kreisformigen Quer-
schnitt reichlich gleich kz zu setzen, also = ~
110 kg/gecm. Alsdann istia = ~ 1,8.

Da das Biegungsmoment der Unterwalze infolge des
ist ais das der

schneidet. Fiir die Berechnung des aus Biegung und  Eigengewichtes derselben groBer
Drehung resultierenden Gesamtmomentes Mj dient  Oberwalze, so ist die Beanspruchung der Unterwalze,
die Formel weil das Drehmoment fiir beide Walzen ungefahr
. gleich zu setzen ist, groBer ais dic der Oberwalze.
Mj = 0,35 M,, -|- 0,05 'j; Mu  (ct0.0,5 Md)*.

Hierin ist a, = kb : 1,3 kd, wenn kb die zulassige
Biegungsbeanspruchung in kg/qcin und kd die
zulassige Drehungsspannung in kg/qcm bedeutet.
Da beim Walzen wiederholte Biegungen und wieder-
holte Drehungen nach entgegengesetzten Bichtungen
auftreten und die Belastungen beliebig oft wechseln
derart, daB die hierdurch hervorgerufenen Span-
nungen abwechselnd von einem groBten negativen
Werte wachsen bis zu einem groBten positiven Werte,
so sind fiir kb und kd die fur den 5. Belastungsfall
geltenden Spannungen nach C. Bach einzusetzen.

Aus dsj m Grunde wurden nur die Gesamtmomente
1M der Unterwalze berechnet und in Spalte 35 der
Zahlentafeln 4 und 5 eingetragen. Da

S0 ist
kb

W =

kb=]1\vin kg/gom’
wenn M; in cmkg und W in om3 berechnet wird.

Die hieraus fiir jeden Stich der Zahlentafeln i und
5 berechneten Spannungen sind aus Spalte 37 ersicht-
lich. Die Materialbeanspruchungen sind recht be-
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Zahlentafel U.
Werte fur =-c--t-----seeee s

bei den Temperaturen zwischen 1214 und 10S6<IC.

t‘grer?;(irac-: Eini elwerte '\\flvleL:f:
458 482 424 420 474 437
1214 \(/ 464 413 424 416 433 — 440
1207 423 417 446 — — — 429
29.0 404 330 39,7 37,8 360
1200 360 353 a01 420 378 - 384
392 387 393 352 31,7 353
1193 b 277 356 378 354 } 369
1337 363 399 334 352 375
1156 1 355 331 323 374 370 378 i 355
1333 333 323 352 346 — )
31,8 300 324 294 374 353 |
] 375 372 322 3L 3L 348
1344 371 343 3% 356 350 12
1370 302 344 344 287 — )
1172~ 387 303 296 32,6 339 305 = 326
30.8 299 295 309 36,2 367
1165 1 336 357 220 320 3L6 | 32,6
| 1158 288 — — —  — — 285
[ 294 308 27,5 255 288 271 1
1288 289 300 301 306 324
151 1 351 281 245 287 302 257 201
| 277 290 268 306 338 304 |
{255 276 288 231 248 283 |
1144 1 246 240 253 286 28,6 281 V265 ;
| 27,8
1107 242 24,2
1100 2377 224 —  —  —  — 231
1086 22,2 218 21,7 209 212 _ 214

traehtliche und erreichen auf Zahlentafel 4 ihre
Hiichstwerte beim 12. und 14. Stich, wahrend auf
Zahlentafel 5 die Werte fur den 9. und 12. Stich die
groBten sind. Zur besseren Yeranschaulichung sind in
Abbildung 11 und 12 die Zahlen aus Spalte 37
kurvenformig dargestellt zusammen mitden Biegungs-
momenten, den Maschinenleistungen, den mittleren
Umdrehungszahlen der Blockwalze und den Dreh-
momenten.  Wie ersichtlich, treten die hoéchsten
Spannungen zwischen dem 9. und 14 Stich, also im
2.und 3. Kaliber auf. Das Bestreben des Walz-
werksingenieurs mufi nun dahin gehen, die Masimal-
beanspruchung bei einzelnen Stichen zu beseitigen
und die Spannungen bei allen Stichen anniihemd
gleich zu gestalten, was bei Bloekwalzen dureh
sinngeinaBe Einstellung der Oberwalze leicht zu
erreichen ist.

Aus der Formel fur die Biegungsbeanspruchung
ergibt sich ohne weiteres, daB das Biegungsmoment
in der Mitte der Walze die groBten Werte erreicht
und um so kleiner ist, ie mehr die beanspruchte
Stelle sich dem Walzenzapfen nahert. Die Kurve
der Biegungsmomente in den Abbildungen 11 und 12
erreicht daher im 3. Kaliber, welches der Walzemnitte
am nachsten liegt, ihre hochsten Werte. Man wird
demnach praktisch guttun, die Kaliberauf den Walzen-
ballen so zu verteilen, daB die auBeren Kaliber die
gréBte Hohenvermindening bewirken, wahrend die
mittleren Kaliber weniger Arbeit zu leisten haben.
da alsdann die Bruchgefahr fur die Walze verringert

Yersuche uitr IFalzdrur.kf an einem Blochcalzwe.rk.
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wird. Auf den Kurven fallt auBerdem die sehr un-
regelmaBige Hohe der mittleren Maschinenleistung
auf, welche bei Stich 14 den Hochstwert erreicht.
Diese Erscheinung wird dureh die verschieden groBe
Hoéhenvenninderung bei den einzelnen Stichen und
die veranderliche Walzgeschwindigkeit veran!aBt.
Bei der Betrachtung der fiir kb angegebenen
Werte ist besonders zu beachten, daB bei dem Aus-
walzen der Yersuchsblocke die Umdrehungszahl der
Blockwalze geringer war, ais im normalen Be-
triebe, wo dieselbe oft betrachtlich hoher ist. Hieraus
ergibt sich, daB im normalen Betriebe auch die auf-
tretenden Walzdrucke groBer werden, ais in den
Zahlentafeln angegeben, und daher die Beanspruchung
des Walzenmaterials groBer wird. Femer ist zu be-
achten, daB die angegebenen Spannungen aus den
mittleren Biegungs- und mittleren Drehmomentcn
errechnet wurden, und daB die aus den groBten Mo-

menten berechneten Spannungen ebenfalls hoher
werden, ais die Zahlen in Spalte 37. Berechnet
man z. B. im 9. Stich der Zahlentafel 4 das dem

Hochstwalzdruck und dem gleichzeitig vorhandenen
Drehmoment entsprechende Gesamtmoment, so
ergibt sich kb= 438 kg/gcm, wahrend das dein
mittleren Druck und dem mittleren Drehmoment ent-
sprechende Gesamtmoment kb = 296 kg/qcin ist.
Bei einer zulassigen Spannung von 250 kg/qcm fur
MaschinenguB erscheint ein kb von 438 kgigcm recht
hoch, da im normalen Betriebe besonders die Walz-
drucke noch groBer werden, ais bei unseren
Yersuehsbloeken, und daher noch hohere Spannungen
zu erwarten sind. Wenn auch das Walzenmateriat
ein besonders gutes GuBeisen ist, und die zulassige
Spannung daher hoher ais 250 kg/gcm gewiihlt
werden kann, so erscheint es doch bedenklich, bis
450 kg Spannung zuzulassen. Die Walze bricht
zwar auch bei dieser Beanspruchung normalerweise
noch nicht, jedoch ist die Bruchgefahr beim Eintritt
erschwerender Yerhaltnisse eine groBe. DaB tat-
saehlich derartige hohe Spannungen das zulassige
MaB uberschreiten, hat die Praxis insofern gezeigt,
ais bei dem untersuchten Btockwalzwerk die Unter-
walze im 2. Kaliber, welches auf den Abbildungen 11
und 12 im 9. und 12. Stich auBerordentlich hohe Mate-
rialspannungen aufweist, einige Zeit nach den Unter-
suchungen glatt durchgebrochen ist. Bei gleichem
Durchmesser der Unter- und Oberwalze und voll-
standig gleichem Walzenmaterial ist die Bruchgefahr
fiir die Unterwalze groBer ais fur die Oberwalze. Zwar
sind die Drehmomente fur beide Walzen ziemlieh
gleich,dochistdas Biegungsmoment fiirdie Unterwalze
groBer ais fiir die Oberwalze. Die Oberwalze wird auf
Biegung beansprucht durcli einen Druck, weleher
gleich detn Walzdruck weniger dem halben Eigen-
gewicht der Oberwalze ist, wahrend die Unterwalze
beansprucht wird dureh einen Druck, weleher gleich
ist dem Walzdruck vermehrt um das halbe Eigen-
gewicht der Unterwalze. Der Druck auf die Unter-
walze ist mithin um das halbe Gewicht beider Walzen
groBer ais der Druck auf die Oberwalze. Dies bedingt,
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Abbildung 11 (rergleiche hierzu Zahlentafel 4).

A = Biejrunptmoment in mt.
zahl der Blockwalze.

Unter- bezw. Oberwalze in mt.

<3G z. B.aufZahlentafel
nung
gegeniibereinem inittleren
gleich 296 kg/gcm, das ist ein
Unterschied von rund 7 %.
Bemerkt sei noch, daC das
Blockgewicht ebenfalls auf
die Unterwalze driickt, be-
sonders in den ersten kurzen
Stichen, wo der Bloek von
der Unterwalze allein getra-
gen wird. Bei den langeren
Stichen ruht der Btock gleich-
zeitig auf Unterwalze und
Rollgang. Wegen der Klein-
heit des aus dem Blockgewicht
sich ergebenden Druckes wur-
de dassetbe bei den Berech-
nungen vernachlassigt.

Fiir die Praxis handelt es
sich nun hauptsachlich da-
rum, daB man die auftreten-
<len Walzdrucke, wenn mog-
lich, vorher rechnerisch be-
stimmen kann. ohne gendétigt
zu sein, kostspielige Yersuehe
Torzunehmen. Die Unter-
suchungen an dem Bloekwalz-
werk haben nun gezeigt, daB
infolge der engen Beziehung,
welche zwischen dem sekund-

kbfiir dieOberwalze gleich

Tcersuche iiber Walzdruckc an einem Blochcahwerk.
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B = Maschinenleiatunpen in PSe.
D = Drehmomeccte der Yorg-elejrewelle In mt.

4Stieh9 die mittlere Span-
277 kg/gem st
kb fur dieUnterwalze

JJT.

KIF

tylocm

frtf.

C= Mittlere Patirehung-j'-

E = lirehmomente der

tun,

TIEZfi>sr

F = Bereehnete Spannunjjen tn ke gcm.
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lich verdriingten Yolumen,
der Temperatur und dem
Walzdruck bestehen, eine
vorherige Bestimmung des
Walzdrnékes mitgeniigender
Genauigkeit fiir Bloekwal-
zen zunachst durchfiihrhar
ist Bei Kenntnis der Hohen-
abnahme fiir den Stich, dos
Blockgew’ichtes  tuul der
WalzgDschwmdigkeit ist das
sekundlich verdrangte Yolu-
men in ernm leicht zu be-

stimmen.  Will man nun
wissen, welcher mittlere
Walzdruck in Kilogramm

bei einer bestimmten Block-
temperatur zu erwarten ist,
so geniigt es, aus der Kurve
auf Abbildung 9 den Quo-

tienten fiir ~ welcher der

betreffenden
entsprieht, heranszugreifen
und das sekundlich ver-
drangte Yolumen durch die-
sen Wert zu diridieren.
Handclt es sich dsruro, die
fiir einen bestimmten Stich

Temperatur

zu erwartende Beanspruchung des Walzenmaterials
zu berechnen. so
mit den niedrigsten

wird man gut
im Bloekwalzwerk nor-

JIT. V/T. STT

Abbildung 12 (vergleiche bierzu Zahlentafel 5).

A = Biegnngstmoment in mt.

zahl der Blockwalze.

B «s Maschinenleiatungen In PSe.
D = I>rehmomente der Yor~ele®ewelle In mu
Unter- berw. Oberwalze in mt

C = Mittlere ITmdrehun}**-
E = Drehmomentr- der

F — Bereehnete Spannnn”en in k"/'gcm.
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malerweise yorkommenden Temperaturen und den
diesen Temperaturen entsprechenden Drueken zu
rechnen, da nicht seiten ein Block infolge Ycrzoge-
rung des Walzprozesses sehr kalt wird und doch
von den Arbeitem in Abwesenheit des Betriebs-
ingenieurs ausgewalzt wird. Ais untere Temperatur-

grenze kann etwa 1080° C angesehen werden. Aus
- y
Abbildung 9 geht hervor, daB der Quotient — fur

diese Temperatur rund 22 ist, d. h. bei der sekund-
lichen Verdrangung von je 22 emm Materiat tritt ein
Walzdruck von 1 kg auf. Diyidiert man das bei dem
betreffenden Stich yerdrangte Yolumen durch 22,
so erhalt man den bei einer Temperatur von 1080 OC
zu erwartenden mittleren Walzdruck. Zu diesem
Werte ist entsprechend dem aus den Zahlentafcln
ersichtlichen Yerhaltnis von Mitteldruck zu Hochst-
druck ein Aufschlag von rund 50% zu machen, um
den zu erwartenden llochstdruck zu erhalten, welcher
ais Grundlage fiir die Weiterberechnung dienen kann.

Wahrend so der Walzdruck mit geniigender
Genauigkeit leicht bestinnnbar und mithin die Berech-
nung des Biegungsmomentes moglich ist, ist es weit
schwieriger, bei Blockwalzen das Drehmoment fiir
jeden einzelnen Stich im yoraus zu berechnen. Dic
GroBe desselben wird durch die Maschinenleistung N
und durch die minutliche Umdrehungszahl der
Blockwalzen bestimmt. Der letztere Wert kann
aus den iiblichcn Walzgeschwindigkeiten festgelegt
werden; desgleichen konnte die Maschinenleistung N
in PSe ebenso wie der Walzdruck aus einer Kurve
be3timmt werden, welche konstruicrt ist aus dem
Verhiiltnis des sekundlich yerdriingten Yolumens
zur Temperatur und zur aufgewandten reinen Walz-
arbeit, worunter die Gesamt-Sticharbeit abziiglich
derBeschleunigungs- und Leerlaufarbeit zu verstehen
ist. Die Beziehung zwisehen diesen drei Faktoren ist
ebenfalls, wie aus den diesbezuglichen Kurven aus
der Broschiire uber den Kraftbedarf hervorgeht,
eine recht enge bei Doppel-Duo- und Grobstrecken.

Bei Blockwalzwcrken schwanken die Quotienten

bei den yerschiedenen Temperaturen innerhalb
ganz betrachtlicher Grenzen, so daB die Konstruktion

\Y
einer solchen Kurve aus den Werten fur E auch bei

den vorliegenden Yersuchen nicht mit geniigender
Genauigkeit durchfuhrbar war.

Betrachtet man min die Summen der gemessenen
Walzdrucke x Stichzeit und die Summen der auf-
gewandten reinen Walzarbeit in PS x Sekunden,
so zeigt sich, daB auf Zahlentafel 4 der erstere Wert
rund 15,55 Millionen kgx Sekunden betriigt, wahrend
der zweite Wert rund 7,8054 Millionen mkg ist. Auf
Zahlentafel 5 sind die entsprechenden Zahien 12,97
Millionen kg x Sekunden und rund 7,1675 Millionen
mkg. Kach Zahlentafel 4 ist die Anzahl mkg um
rd. 50%, nach Zahlentafel 5 die Anzahl mkg um rd.
45 % kleiner ais die Anzahl kg x Zeit. Die Summe
der mkg stellt hier die reine Walzarbeit dar und

Yersuche iiber Walzdrucke an einem Blocku-ahwerk.
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wurde aus der Summe der Gesamt-Sticharbeiten
in PS x Sekunden gefunden, indem hieryon 12 %
fiir Beschleunigungsarbeit und weiter die in den
Zahlentafeln yorhandene Leerlaufarbeit abgezogen
wurde. Man kann demnach die Maschinenleistung
amiahernd aus dem Walzdruck bestimmen, indem man
von diesem Werte rund 45 bis 50 % in Abzug bringt.
Es nmB zugestanden werden, daB eine derartige-
Bestimmung der Maschinenleistung und mithin
des Drehmomentes bei Blockwalzwcrken nur eine
angenaherte ist, fiir die Berechnung der Walze auf
Biegung und Verdrehung diirfte jedoch, falls man
nicht in der Lage ist, die Maschine zu indizieren,.
das so gefundene Drehmoment geniigen.

Bei Kenntnis des Walzdruckes konnen nun-
mehr auch die Verluste, welche durch Rei-
bungsarbeit in den Walzenlagern
entstehen, berechnet werden. Bedeutet:

P den mittleren Walzdruck in kg,
n die Umdrehungszahl i. d. Min.,
r den Zapfenradiua in cm,
jli dio Reibungszahl = 0,075 (naeh Morin),
so ist die Reibungsarbeit in der Sekunde fiir eine-

"Walze:
Ar= Fenetwr-|A

30

Berechnet man nach dieser Formel die sekundliche
Lagerreibungsarbeit fiir jeden einzelnen Stich, so-
erhalt man die in Spalte 28 auf Zahlentafel 4 und 5
eingetragenen Werte, welche, mit der Stichzeit
multipliziert, dic in der folgenden Spalte 29 ver-
merkten Arbeitsverluste ergibt. Yergleicht man die
Summe der Lagerreibungsverluste = 18789 PS x
Sekunden auf Zahlentafel 4 bezw. 15539 PS x
Sekunden auf Zahlentafel 5 mit den betreffenden
Summen der Gesamt-Sticharbeiten = 138 763 PS x
Sekunden bezw. 127 421 PS x Sekunden, so ergibt
sich, daB im ersten Falle die Lagerreibungsarbeit
13,5% und im zweiten Falle 12,2% der Gesamt-
Sticharbeit yerzehrt hat. Fiigt man hierzu die be-
reclmeten 8,9% bezw. 9,6% fiir Leerlaufarbeit,.
sowie in beiden Fallen 12 fiir Beschleunigungs-
arbeit, so ergibt die Summe dieser Verluste 34,4 %.
der gesamten von der Maschine geleisteten Arbeit
auf Zahlentafel 4 und 33,8 % auf Zahlentafel 5.
Aber auch die nach Abzug dieser Yerluste ver-
bleibende Arbeit wird nicht ganz fur die eigentliche-
Walzarbeit ausgenutzt, sondern ein Teil der Energie
geht noch in den Kanunwalzgerusten yerloren. Wie
groB die Reibungsverluste in den
Kammwalzen sind, entzieht sich yorliiufig
noch yollig unserer Kenntnis. Es ware daher sehr
wunschenswert, wenn auch nach dieser Richtung
hin Untersuchungen angestellt wurden, welche unter
Zuhilfenahme der Torsions-Indikatoren von F ot -
tinger oder auf elektrischem Wege wohl durch-
fuhrbar erscheinen. Erst dann wird man in der Lage
sein, diejenigen Energiemengen zu bestimmen, welche-
fiir das eigentliche Walzyerfahren aufzuwenden sind.

Da die Ergebnisse der yorstehenden Yersuche-
zunachst nur fiir Blockwalzwerke Gultigkeit besitzen,,

in cmkg/sec.
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so sind inzwischen weitere Untersuchungen an einer
875er, 750er und 565er TriostraBe durchgefiihrt
worden, dereri Ergebnisse in niichster Zeit ebenfalls
veroffentlicht werden sollen.

Zum Schlusse mochte ich auch an dieser Stelle
noch allen Herren, welche mich bei der Durch-

Palenibericht.
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fuhrung dieser Versuche unterstutzt haben, meinen
besten Dank aussprechen. Besonders danke ich der
Direktion des Hiittenwrerkes, welches die Erlaubnis
zur Yornahme dieser Yersuehe in entgegenkommend-
ster Weise erteilte und keine Opfer schcutc, um die
Arbeit zu einem gedeihlichen Ende zu fiihren.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

20. Oktober 1910.

KI. 10 a, K 43 170. GroBkammerofen zur Erzeugung
von Gas und Kola, bei dem dio beiderseitig erhitzten Bau-
tcile mittels Durcliftihrung von Gas oder Luft goklihlt
werden. Heinrich Koppers, Essen a. Ruhr, Isenbergstr. 30.

KI. 49 e, M 30 404. Bcwegliche hydraulische Presso
zum Nieten, DurchstoBen, Priigen u. dgl. mit einem von
PreBfltlssigkeit vollstandig gefullten Rohrensystem zwi-
schen Reservoir, Pumpo und PreBzylindcr.  Masehinen-
fabrik Oerlikon, Ocrlikon b. Zilrich, Schweiz.

10. 49 f, 11 27 212. Yerfahren zum Riehten von Uni-

yersaleisen und Blechstreifen. Hermann Rinne, Essen-

Ruhr, KronprinzenstraBe 17.

24. Oktober 1910.

KI. 10 a, O 0997. Kilhlrohr fiir Ofenanker.
Gesellsehaft m. b. I1., Milnchen.

KI. 18 b, L 28 211. Gewinnung von reinem Eisen aus
gewohnlichem Eisen auf elektrolytischem Wege. Langbein-
Pfanhauser-Werkc, Akt.-Gcs., Leipzig-Sellerhausen.

KIl. 24 h, D 23 074. Rostbeschickungsvorriehtung mit
einem Zellenrad zur Zufuhrung des Brennstoffes vor die
Wurfschaufel. Paul Dietz, Leipzig, Gneisenaustr. 1.

KIl. 3l1a, G 30907. Beschickungsvorrichtung fiir
Kupolofen. Johannes Ludovicus Theodorus Gronemann,
Hengelo, Holland.

Ofcnbau-

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

24. Oktober 1910.

KI. 14a, Nr. 438 011. Trommelschcider mit permanen-
ten Magneten. Ferdinand Steinert, Coln, Klapperhof li>,
und Heinrich Stein, Coln-tindenthal, Kerpenerstr. 23.

KI. 7 b, Nr. 437 408. Drahthaspel mit yerstellbaren
Haltearmen. Fa. Alex. Welp, Remseheid.

KI. 10a, Nr. 437 9S3. Schutzblechgestell filr 1Coks-
Trockcnéfen. Ernst Seger, Drcsden, Feldherrenstr. 35.

KI. 21 h, Nr. 437 637. Rohrenofen. Gebr. Siemens
& Co., Liehtenberg b. Berlin.

KI. 49 b, Nr. 438 022. Kaltkrcissage mit durch an
Schnitt- und Riickenseite befindlichen Nuten und Quer-
keil befestigten Zahnauflagen aus Sehnclldrehstahl. L.
Burkhardt & Weber, Reutlingen.

Deutsche Reichspatente.

KI. 19a, Nr. 222 020, vom
3. Juli 1909. Diedrich
Hillsmann in Dort-
mund. Klammer zur Be-
festigung von Schienen auf
Holzschwellen.

Dio beiden Hakennagel a
und b sind durch einen Quer-
steg ¢ miteinander yerbunden,
um seitlichen Kraften wirk-
samer widerstchen zu konnen.

Der Steg und die Nagelspitzen sind nach unten und
nach innen sehneidenartig ausgebildct.

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate filr jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

XLIT.3,

KI. 10 a, Nr. 222 400, vom 30. Mai 1907. Joseph
Jliiller in Baukau b. Herno i. W. Jlegenerativ-
kokso/en mit senkrechten lleizzugen.

Der Ofen gehort zu jener Gattung von Oefen, bei
welcher dic Gas- und Luftzufuhr behufs gleichmaBiger
Erwiirmung der Heizztige von unten und von oben erfolgt.
GemaB der Erfindung
sind filr jeden Heiz-
zug zwei unmittelbar
sowolil unten wie auch
oben in ihn einmiin-
dendo Luft- und Gas-
zuftihrungsdilsen vor-
gesehen. Ferner sind
jo zwei benachbarte
Heizztige oben durch
Kanale a miteinander
verbunden. Die Luft
wird in bekannter
Weise in einem Re-
generator yorgewiirmt
und durch Sohlkaniile den Heizztigon zugeleitct. Das
Heizgas wird unten entweder durch Brcnnrohre b oder
Kanale ¢ d und oben aus dem oberen Gasleitungskanal
den Dilsen zugcfilhrt.

KI. 18 c, Nr. 222 402, vom 28. Juli 1908 (Zusatz zu
Nr. 205 210); ygl. ,,Stahl und Eisen” 1909 S. 1100. R u -
dolf SchieBlin St. P61len b. Wien. Yer-
fahren zur Herabminderung des Kohlenstoffgehaltes von
Oupstiichen aus Gupeisen.

Nach dem Hauptverfahren soli der Kohlenstoff-
gehalt von GuBstiicken aus GuBeisen dadurch herab-
gemindert werden, dafi man auf das geschmolzene GuB-
eisen oder auf die fertigen GuBstiieko Natriumhydroxyd
in geschmolzenem Zustando einwirken laBt. Eino Ver-
besserung dieses Verfahrens besteht nach dem Zusatz-
patent darin, daB das Natriumoxyd in Dampfform zur
Anwendung gebracht wird. ZweckmaBig wird dieses yer-
fahren bei einem Druck von zwei Atmospharen ausgefiihrt.

KI. 1a. Nr. 222 456, vom 2. Septembcr 1909. J u lius
PCratz in Dortmund. Doppdt bewegte Sieb-
kasten fur Kreiselriitter.

Um bei feuchtem Siebgut den Grus yon dem groberen
Siebgut und den Lochwandungen der Siebe zu entfernen,
erhalten dio Siebe neben der bekannten wagereehten

Kreisbewegung  fortge-
setzt KrschOtterungen in
senkrechter Riehtung.
Demzufolgc bestehen dio
Siebkasten aus den auBe-
ren Antriebsrahmen a,
welche nur die wagerechte
Kreisbewegung machen,.
und den eigentliehen Sieb-
rahmen b, die beide Be-
wegungen ausfiihren. Dio
Rahmen b sind mit den
Rahmen a durch wagerechte Scharniere oder Fcdem c
yerbunden, auBerdem aber exzentrisch auf ein oder zwei
mit schraubenférmigen Tragflachen d yersehene Pfannen-
lager gestotzt, von deren Tragflachen sie infolge der
wagereehten Verschiebung von Zeit zu Zeit fenkrecht.
abfallen.

95



1888 Stulit und Eisen.

KI. 24 ¢, Nr. 220 631, vom 30. Miirz
1909. Gcbr. Kacmpfe G m.
I> H in Eisonborg, S.-A
Kammerofen mit nebeneinander lie-
genden, durch lleizziige getrennten
Ofenkammem.

Die Abgase, die aus dcnscnkrech-
ten Ziigen a kommend sich in dem
oberen Kanat b sammeln, gelangen
durch kurzo Abfallschachte in den
fiir samtliche Ofenkammern gemein-
sanien Sammelraume, der in der
Kiickwand der Oefen angebracht ist.
Die Abgaso heizen so dio Rfickwand
der Ofenkammern.  Sic gelangen

dann durcii scnkrechte mit Scliiebcrn d rersehene Kanale
« inden Rckupentor f. Die Schieber d liegen senkrecht
unter den Gaseintrittstellen g.

KI. 18 a. Nr. 221 808, vom 21. Juni 1908. Hoinr.
Stahler, Fabrik fiir Dampfkessel- und
Eisenkonstruktionen in Nioderjeutz,
Lothr. Gichtverschlufi fiir Hochu/en u. dgl. bei Beschickung
mit in die Gicht hereinzusenkendem Kiibel mit Hilfe eines
naeh unten gegen die Gichtgase abgeschlossenen, gelenkig
aufgehdngtcn Glockenierschlusses.

., Das dio naeh unten gegen die Gichtgaso abgeschlossene
Gichtglocke a tragende Querhaupt b greift in der Glocken-

mittelachso mit einom Gclenk zwischen der Glocken-
spitze und dem Glockenboden d"rartig, daB die Glocken-
spitzo fiir den aufzusetzendcn Kiibel ¢ freibleibt. Dio
Enden des (juerhauptes ragen seitlich aus der Glocko
heraus und kommen so mit don heiBen Gichtgasen nicht
in Beriihrung. Sio sind zweckmaBig in seitlichen Aus-
bauten d untergebracht und dadurch verdcckt, so daB naeh
<lem Aufsctzen des Kiibels c und Senkens der Gichtglocke a
das Gichtgas nicht ins Freie gelangen kann.

KI. 7 b, Nr. 222 326. vom 6. Februar 1909. Her-
mannSpranger in Gelsenkirchen. Yor-
-richtung an Rohrschweipmaschinen zum Abkratzen der an der
Schurifinaht gebildeten Schlacke. mittels Kratzeiscn.

Die oben zugescharften Kratzeiscn a sind auswechsel-
bar in einem schlittcnartigen Rahmcu b befestigt, der
mit WinkelhebcIn ¢ yerbunden ist, die durch die Kette d
bewegt werden konnen. Beim Anziehen derselben be-
wegen sich die Kratzeiscn a gogen den zu reinigenden
RohrschuB, beim Nachlassen der Kette sinken sio durch ihr
Eigengewicht sowio das des Rahmens b naeh unten.

KI. 183, Nr. 222018, vom 4. Juli 1909. Emil
Theodor Lammine in Miilheim a Rh
(-luhtopf zum Gliihcn von blanken Metallen oder sonstigem
Gul[urUrr Au/rechterhaltung einer Lujtleere im Topj wah-
rend des Gliihens.

Patentbericht.
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Der Gliihtopf a besitzt einen Deckel b, dessen mittlere
Durchbohrung eine kegelformige Abdichtungsfliiche fiir
das entsprechend geforinte Mundstuek ¢ des Saugrohrcs d
hat. Ueber den Deckel b wird ein zweiter Deckel c ais
Schutz gedcekt und das Ganze am Rando und in der Mitto

mittels U'hm abgedichtet. Das Saugrohr d ist im Ofen-
raum von einem Schamotte- oder Graphitrolir f umgeben.
Der Ofendeokel g besitzt gleichfalls eine mittlere Durch-
bohrung, welche durch eine auf dcm Saugrohr d sitzendo
Kappc h abgeschlossen wird. Wahrend des Gliihens
wird mittels einer HciBluftpumpe in dem Gliihtopf ein
Vakuum aufrccht erhalten.

KI. 7b, Nr. 222 327, vom 7. Au-

gust 1909. Malniedio & Cie.
Maschinenfabrik A.-G. in
Diisseldorf - Oberbilk. Yor-
richtung zur Innenkuhlung jliegender
Ziehrollen bei Drahtziekbdnken.

Die Kiihlfliissigkeit wird durch
das in der hohlcn Ziehrollenwelle a

befindliche Rohr b einem durch den
Deckel ¢ gebildeten Raume der Zieli-
rolled zugefiihrt, stromt von hier durch
eine Oeffnung e in das durch eino ra-
diale Wand f geteilto Innere der Zieh-
rolle und verl;iUt dieso durch eine ra-
diale Oeffnung g der Ziehrollennabe
und der Welle a.  Sie durchflieCt dann
die hohle Welle a und tritt durch cins
abdiehtend aufgcsetzto Kappe h und

Rohr i aus.
KI. 18 ¢, Nr. 222 661, vom 21. Juli
1906. Robert Abbott Hild-
field in Shefield, Engl. Verfahren zur Her-

stellung ron Platten, Guflstahlschinnen und anderen Stahl-
gegenslanden aus gegossenem Stahl.

Die Ziihigkeit und Festigkeit der gegossenen Platten,
namentlich aus kohlenstoff- und manganarmem Chrom-
nickelstahl, soli durch folgendes Yerfahren verbessert
werden. Das GuBstiiek wird in einem Ofen ganz oder
teilweise langsam abgekiihlt, dann naeh Reinigung auf
900 bis 1100 0 C erhitzt und naeh allmiihlicher AbkOhlung
im Ofen oder besser in freier Luft wieder auf 700 bis
850 Oerhitzt. Xach langsamer Abkiihlung bis zur gewtinsch-
ten Temperatur wird es nochmals auf 700 bis 850 0 er-
hitzt, dann naeh Abkiihlung auf 640 bis 690 0 ganz oder
teilweise in Wasser abgeldscht, darauf auf 570 bis 6400
erhitzt und naeh Abkiihlung im Ofen nochmals auf 570
bis 6400 erhitzt und schlieBlich abgeldscht.
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Oesterreichische Patente.

Nr.42965. Jakob Kraus in Kalk b.C6 1n.
Yerfahren zum Agglomcricren von mulmigcn und jcin-
kérnigen Erzen, Jiuckstdndcn u. dgl.

Das Erz wird nur mit einer geringen Mengo eines
Bindemittels versetzt und nur schwach gepreCt, so daB
es poro$ bleibt. Die PreBlinge werden dann in einem Roll-
ofen durch Sintern in eine feste Form gebracht.

Franzosische Patente.

Nr.411965. Walthcr Mathesiusin Char-
lotten burg b. Berlin. lieduktion ton Eisenoxyden.

Yon der Erwiigung ausgehend, daB dio Reduktion
von Eisenoxyd mittels Kohlenoxydgas zu metallisehom
Eisen nacli der Formel Fe203+ 3CO = 2Fe+ 3C02
weder exotherm noch endotherm yerliiuft, werden sowohl
die Oxyde ais auch das Rcduktionsgas auf etwa 700 bis
900 0C vorge\varmt*und dann aufeinander wirken gelassen.
Innorhalb weniger Stunden ist das Oxyd zu metallischeni
Eisen unter gleichzeitiger maBiger Kohlung reduziert,
ohne daB ein Schmelzen der Gangart eingetreten ist,
Die Erze werden zweckmiiBig in einem Drehrohrofen,
der dureh dic Abgasc eines Reduktionsofens geheizt wird,
Yorgcwarmt. DieFlamme wird hierbei oxydierend gehalten,
um etwaige Oxydul- oder Oxyduloxydverbindungcn zu
Eisenoxyd zu oxydieren. Das Rcduktionsgas, ais welches
Gceneratorgas, Koksofen- oder natUrliche Erdgase benutzt
werden konnen, wird in einem Winderhitzer, der gleieh-
falls durch das Abgas des Reduktionsofens bcheizt wird,
vorgewiirmt. Ais Rsduktionsofen dient ein Schachtofcn,
den Gas und Erz in entgegengesetzter Richtung passieren.
Das reduzierte Erz wird an wassergektihlten Flachen
abgekiihlt und hierauf durch Wasserbespritzung vollig
abgekiihlt. Eine Wiederoxydation soli hierbei nicht zu
beflirchten sein.

Britische Patente.

Nr. 13073, vom Jahre 1909. Carl Dellwik
in London. Yerfahren zum Zusammcnballen von Feincrz,
Gichtstaub u. dgl.

Das zu gr6Beren Stucken durch Sintern zu vcr-
mcinigende Erz gelangt aus einem Trichter a auf ein end-
loses Transportband b. Aus einem zweiten Trichter c
wird ihm erforderliehenfalls ein Sinter- oder Bindemittel
zugeftihrt und durch eine harkenartige Vorrichtung d
in das Erz eingerUhrt. Walzen c¢ yerdichtcn sodann dio

Erzsehicht, die nun in dem Ofen f der bei g erzeugten
Flamino ausgesetzt. wird. Die Dicke der Erzsehicht, so-
wie die Dauer ihres Aufenthaltcs im Ofen wird so be-
messen, daB das Erz nicht bis auf das Forderband durch-
fintert, sondern dic gosinterto Erzsehicht von diesem
durch eino ungesinterte Erzsehicht getrennt bleibt. Bei
seinem Austritt aus dem Ofen gelangt das Erz auf ein
Sieb h; die gesinterten Stflcke rutschen in den Wagen i
ab, wahrend die ungesintert gebliebenen Erzteile durcli
das Sieb auf ein zweites Forderband k fallen. das sie einem
den Erzbehalter a speisenden Fordcrwerk 1 zufuhrt.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 946 302. Raphael H Wolff in Now-
York. Behandlung ton entphosphortem Einen.

Erfinder schlagt vor, das in einer basisehen Birne
oder einem Herdofen entphosphorte Metali wahrend
der Beforderung in einer GieBpfanne zu einem elektrisehen
Ofen zu entschwefeln und zu desoxydieren. DemgemaB
soli basische Schlacke, welche durch ihre Zusammensetzung
befiihigt sein soli, das Metali zu entschwefeln und zu
desoxydieren, in schmelzflilssigem Zustande in die GieB-
pfanne eingefullt und auf dieso das entphosphorte Metali
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gegossen werden. Das Metali wird in Beriihrung mit
Schlacke lange genug in der GieBpfauno gelassen, um dos-
oxydiert und cntschwefelt zu werden. Dann wird cs in
einem elektrisehen Ofen fertig gemacht.

Nr. 958 503. John 1. Kiindworth in
Bellevue, Pa. Kippofen oder Mischer.

Dic Erfindung bezwcekt, die zum Kippcn des Mischers
dienendo Schraubcnwelle a wirksam gegen Schmutz,
flussiges Metali und sonstige schadliche Einwirkungen zu
schutzen.  Sio sitzt in zwei miteinander yerbundenen
Rohren b und c, die an ihren AuBenendcn dureh eine
Kapjw d bezw. durch eine StopfbUehsc e abgcsehlos-

sen sind. Zwisehen den beiden Rohren b und c ist die
Schraubcnmutter f angeordnet, die von zwei Schellen g
umschlossen wird. Dio Schellen tragen unten einen FuB,
mit decm sio auf einer entsprechenden Ftihrung b gleiten,
und scitlich je einen Zapfcn i. Auf letzteren ist schwing-
bar ein Schuh k befestigt, der die Bewegung der durch
die Schraube a in ihren Lagern 1yerschobenen Rohre b o
auf den Ofen bezw. Mischer m ubertragt.

Nr. 962 006. Sidney Corncll in Duaguesnc,
P a. Yerfahren und Ofen zum Sintern ton Eisenerzen u. dgl.

Das Feinerz wird in den am einen Ofenende ange-
brachten Behalter a eingefullt und aus diesem dureh
den Ofen mittels Schnecke b der Lange nach durch-
querenden oben offenon Kanat c transportiert. Ent-
sprechend der fortdauerndcn Materialzufuhr steigt das
Era in der Ruino so lange an, bis es diese vollig anfUllt
und Uber die schragcn Seitenflachen d des Kanals e

herabzurutschen beginnt. Hier wird es von den aus
den Brennern c¢ stromendcn Flammen getroffen und
zusammengebacken. Infolge der weiteren Materialzu-
fuhr brieht die oben zusammengesinterte Sehieht des
Erzes ab und gelangt auf die scbriigen Flachen f, von
denen es in den Wagen g abrutscht. Wahrend des Liegons
auf den Flachen f oxvdieren sich im Ofen zu Oxydul
reduzierte Erzteile wieder hoher, was fiir die naehherige
VerhQttung im Hochofen von Vorteil ist. Die Abhitze
verlaBt den Ofen durch Oeffnungen h und gelangt aus
der Rauehkammer i in den Kamin k.
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Statistisches.
Erzeugung von.S.chwarz—, WeiB‘.— und Mattblechen in den Jahr t Jahr t Jahr
Vereinigten Staaten im Jahre 1909.*

Nach den Ermittlungen der,,American Iron and Steel 1594 53 197 1900 320040 1906 g?g 212(7)
Association"** stieg dio Herstellung von Schwarz- 1895 131089 1901 404 394 1907 521 991
blech zum Verzinnen in den Voreinigtcn Staaten 1890 188353 1902 371 595 1905
von 521991 1 ira Jahre 1908 auf 616554 t im Jahre 1897 270235 2508 498502 1909 010554
1 . h. um tiber 18,1 %. Der Anteil Pennsylyanien

909, d. h. um tiber 18,1 % De L L CRNSYIaniens - gg9 381000 1905 515708

belief sich dabei im Jahro 1909 auf ungefahr 51 % gegen-
iiber 54,1 % im vorhergegangenen Jahre. Ungefahr 4329
(i. V. 3001) t der genannten Mengen wurden im letzten
Jahro aus SchweiBeisen, ungefahr G12 224 (518 990) t
aus FluBeisen ausgewalzt. 31 (28) Schwarzblechwerke
standen im Berichtsjahre im Betrieb, wahrend 9 (13)
Werke auBer Tatigfieit waren. Die nachfolgende Zu-
sammensteliung gibt die Erzeugung von Sehwarzblech
zum Ver/.innen in den Vereinigten Staaten fiir die Jahre
1894 bis 1909 wieder. Vor dem Jalire 1S94 wurde hierfiir
keine besondere Statistik gefilhrt.

* Ygl. hierzu ,,Stahl und Eisen* 1909,10. Juni, S. 912.

** The Bulletin® 1910, 15. Okt., S. 100.

Dio Erzeugung yon WeiBblech wird fiir 1909 auf
530 192 t, fiir 1908 auf 475 779 t geschatzt-, diejenigo von
Mattblech auf 80606 bezw. 69 935 t. An der Er-
zeugung von WeiBblech war Pennsylyanien im Jahre 1909
mit ungefahr 50,7 (i. V. 59) %, an derjenigen von Matt-
blech dagegen nur mit ungefahr 25,5 (24) % beteiligt.
Wahrend die gesamte Erzeugung an WeiBblech aus FluB-
eisen gewalzt wurde, wurden von Mattblech 3654 (2976) t
aus SchweiBeisen und 82 952 (66 959) t aus FluBeisen aus-
gewalzt. Die Zahl der in Betrieb befindliechen Werke, die
WeiB- und Mattblech erzeugten, belief sich 1909 auf 34,
wahrend 11 Werke auBer Tiitigkeit waren.

Aus Fachvereinen.

Internationaler Verband der Dampfkessel-
uber\vachungsvereine.
(SchluB von 8.18%%.)

Es folgte der Bericht von Eggers, M.Gladbach,

elektrische SchweiBung.

Naeh AnfUhrung mehrerer Fiille, in welchen autogene
SchweiBung yersagtc, berichtetc der Vortragendo iiber
Fiille der elektrischen SchweiBung, welcho gute Ergeb-
nisse gehabt hatten. Boi Yerwendung von Gleichstrom
miisse der positive Pol an das zu schweiGende Stilok an-
geschlossen werden, da dieses mehr Warme crfordere.
Beim SehweiBen werde eine Spannung yon 65 bis 80 Volt,
im Lichtbogen 05 Yolt, yerwendet, und es kamen Strom-
stiirken von 300 bis 1000 Amp. in Frago. Vortragender
glaubt, der elektrischen SchweiBung eino bessere Zu-
kunft yorhersagen zu konnen, und begriindet das mit
Recht dureh die geringe Erwarmung der zu schweiBcnden
Sttieke und dureh dio Moglichkeit, clektrisch auch dort
zu schweiBcn, wo man autogen wegen Platzmangel nicht
sehwciBen konne. Er glaubt, auch bei dieser SchweiBung
konne auf ein nachheriges Ausgliihen vcrzichtet werden.

Es folgte dann ein Yortrag von P r 6 s s e 1, Chemnitz,

mir Rostbeschickungs-Apparate.

Der Yortrag bringt so interessantes, ins einzelne gehendes,
umfangreiches Materiat, daB es zu weit fiihren wOrde,
an dieser Stelle eingehend dariiber zu berichten, und
dat! es nur ein luckenhaftes Bild ergeben wiirde, wollte
man Einzelnes herausgreifen. ~ Wir miissen uns daher
darauf besehriinken, auf die Quelle nur hinzuweisen.

Aiu folgenden Tage berichtete Desjuzeur,
Lyon, iiber
Versuche zur Erkenntnis der Sprodigkeit von FluBeisen-
blechen.

Yon dem Gedanken ausgehend, daB die Frage, welches
FluBeisen zur Herstellung von Kessclblechen am besten
geeignet sei und besonders nicht zur RiBbildung neige,
in den letzten Jahren ihrer Losung nicht niiher gobracht
worden sei, yersuchte er, die Meinungsverschiedenheiten
zwischen Bleeherzeugern und Kesselbauern iiber die
bestgeeignete Qualitiit dadurch zu klaren, daB er in

ProbestUcken dureh die verschiedenartigste Behandlung
kflnstlich Sprodigkeit erzeugte und letztere dureh dio
yerschiedcnartigsten  Priifungsmethodcn  naehzuweiseiii
suchte. Er meinte, daB die Behandlung der Bleche in
den Kesselsehmieden friiher viel roher und gewalttatiger
gewesen sei ais heute, und trotzdem hatte es den An-
schein, ais ob mit den dauernd mannigfacher werdenden
Priifungsmethoden und den dauernd steigenden An-
forderungen der Abnahme-Yorsehriften der Schutz gegen
plotzliches Auftreten von Rissen geringer werde.

Er versuchte nun, einerseits auf Grund der guten
Erfahrungen, die mit veredeltem Qualitatsstah| erhalten
wurden, auch dio Blechproben nach gleichen Gecsichts-
punkten zu reredeln und sie anderseits gleichzeitig einer
rolien und unrichtigen Behandlung zu unterwerfen, wio
sie in schlecht geleiteten Kesselsehmieden oft beobachtet
werden kann, und von weleher bisher angenommen worden
sei, daB sio Sprodigkeit erzeuge und die Veranlassung
zur RiBbildung gebo. Der Vortragende hat Versucho
mit drei Blechsorten N, D und P geinaeht und dio
Proben wie folgt behandelt:

1 Reiho bei 900 0 C ausgegiiiht.

2., nach dem Ausgliihen bei 9000 G in der Blau -
warme stark gehammert.
3. , nach der Behandlung unter 2. wieder auf 650 e O
angewarmt.
4, , auf 9000 C erwarmt und in Wasser yon 150
abgcschreekt.
5. , nach Behandlung unter 4. in der Blauwarme
stark gehammert.
0. " » , 4.wieder auf 6500 C
angewarmt.
7. ., " . » 0.in der Blauwarme
stark gehammert.
8. . " " . 7.wieder auf 0500 C

angewarmt.

Die Versuchscrgebnisse sind in zahlreichen Zahlen-
tafeln zusammengestellt, auf welche hier verwiesen werden
muB. Dic Ergebnisse lassen sich dahin zusammenfassen,
daB das Hammern und Harten die bekannten Steigerungen
der Festigkcit und Yerminderungen der Dehnung, daa
Ausgliihen und Anwitrmen dio bekannte Verminderung
bezw. Aufhebung der Folgen der ungiinstigen Behand-
lung bewirkte. Leider sind keine Bleche hoherer Festig-
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struktion der Messer scheine
noch nicht so weit entwickclt,
daB man sio dauernd in allen

Kglfz)lfefn- Silizium Mangan  Schwefel Phosphor  Kupfer Arsen Teilen eines Werkes aufstel-
% % % % % % % lcn  und auf zuYerliissigo,
dauernd oinwandfreie Ergch-
Blcch N 0,11 0,032 0,643 0,051 0,03 - - nisso rechnon konnte.
., D 0,125 0,024 0,386 0,025 0,013 0,04 0,051 Es folgte hierauf ein Yor-
p 0,091 0,040 0,582 0,069 0,063 0,06 0,054 trag von Kammerer,
B Miilhausen:

keit erprobt worden. Interessant ist die Tatsache, daB eine
ausgos proch one Sprodigkeit bei allen Proben durch
die Schlagyersucho nicht nachgcwiescn werden konnte.
Das lliirton stcigerte jedoch dic Schlagarbeit, was mit
der Erfahrung der Praxis, daB gehartete Proben wei-
cher Bleche haufig bessere Biegeproben ergeben nls
nicht gehartete, (ibereiristimmt.

Im groBen Ganzen haben die Versucho cin mehr
oder weniger negatives Ergebnis gehabt. Es war das zu
erwarten, weil cin sehr wichtiger Zustand, der zu den
RiBbildungen in erster Linie mit Veranlassung gibt, nicht
geschnffeu wurde und bei den schmalen kleinen Probe-
stieiien aber auch gar nicht lierbcigefiihrt werden konnte.
Die Versuche, Probestroifcn so zu beeinflussen,
wie Bleche in der Kcssclkonstruktion oft beeinfluBt sind,
mUssen stets vcrsagen, weil dio GroBe der Yersuchs-
stiicke nicht gestattet, Spannungen in ihnen aufzu-
speichern. Bleche in Kesseln reiBen nicht, weil sio schlecht
oder weil sie sprode sind, sondern weil sio Beanspruchun-
gen durch innero Spannungen ausgcsetzt werden, welche
ihre inneren Festigkeitseigenschaftcn Ubersteigen.  Die
Erfahrung lehrt (alte SchweiBeisen-Kessel), daB ganz
minderwertige sprode Bleche 20, ja 40 Jahre, ohne zu
Anstiinden Yeranlassung zu geben, in Kesseln betriebs-
sicher waren, solange sic der Inanspruchnahme durch
Spannungen dadurch nicht ausgcsetzt waren, daB ihre
meinfacho Konstruktion allen ihren Teilen geatattete, sich
ohno Zwang auszudehnen. Dio Erfahrung lelirt, daB bei
unseren neuen, oft recht rerwickelten Kesselkonstruk-
tionen und bei der durch die hohere Dampftcmperatur
und die so sehr viel angestrengtere Betriebsweiso natililich
ungemein gesteigerten Gefahr der Erzeugung innerer
Spannungen, selbst dio besten Bleche zu RiBbildungen
an einzelnen Kesselteilcn neigen. Es soli hier natilrlich
nicht gesagt werden, daB die Qualitiit der Blecho fur
ihre llaltbarkeit unwiehtig sei, denn cin gutes, weiches
Blech, welehes innere Spannungen in sich durch Mole-
kularversehiebungen ausgleichcn kann, ohne zu viel an
seiner Ziibigkeit zu Yerlieren, wird immer einer ungilnstigen
Beanspruchung im Kessel liinger widerstehen ais ein hartes,
sprodes Blech; es soli aber besonders hervorgehoben
werden, daB die Sucho nach den Ursachen der RiBbil-
dungen so lange auf faLschen Pfaden wandelt, ais sie sich
nicht neben der Materialpriifung auch der Konstruktions-
und Betriebsprufung zuwendet. Die Versuche des Vor-
tragenden haben einen hohen Wert, da sie zum ersten
Mato durch ihre negativen Ergebnisso einen Fingerzeig
geben, in welcher Richtung weiter zu arbeiten ist. In
kleinen Probestreifen konnen innere Spannungen nicht
in einem kleinen Bruchteil der GroBe erzeugt werden,
wie sie in Kesselblechen bei ihrer Beanspruchung durch
den Kesselbau und durch den Betrieb, d. h. die Wiirme,
auftreten. Der Vortragende hat das auch selbst sehr
richtig erkannt, denn er weist auf Versuche mit groBeren
StOcken hin.

Der folgende Yortrag von Biitow,
faBto sich mit den bisherigen

Essen, be-

Erfahrungen mit Dampfmessern.

Der Vortragende und die Diskussionsredner ftihrten
im groBen Ganzen gute Erfahrungen mit neuen Apparaten
an, jedoch wurdo dio Befiirchtung betont, daB die Messer
auf langcre Zeit nicht sicher und gleichmaBig arbeiten
wurden. Auch wurde Yerlangt, daB die Messer direkt
dio Ycrbrauchten kg Dampf angeben sollten. Die Kon-

Ueber die Niitzlichkeit der Kerbschlagprobe zur Unter-
suchung von gewissen Kesselschaden.

Der Yortragendo gab zunachst einen geschichtlichen
AbriB der Entwicklung der Kerbschlagversuche und
erliiuterte sodann an mehreren Bcispielen, daB dio Vor-
nahmo von KcrbschlagYersuchen an Probestucken, dio
gerissenen Platten entnommen waren, zur Aufkliirung
der Ursachen der RiBbildung beigotragen hiitte. Kr
stellto fest, daB dio Ansicliten Uber den Wert dieser Ver-
suehsart sehr geteilt seien, glaubte aber, daB sio sich
mehr und mehr cinfuhrcn wtlrde, wenn erst einmal die
groBe Viclseitigkcit der Pr(lfungsverfahren durch fort-
schreitendo Erkenntnis beseitigt worden sei. Er unter-
schied bei Bleehen Sprodigkeit und Neigung zur RiB-
bildung und glaubte, ohne diese schwierigc Frago ent-
scheiden zu wollen, daB beide Eigenschaften eng mit-
oinander verkniipft seien. Dic KerbschlagYcrsucho konnten
zur Aufkliirung eingetretener Kesselschaden nicht ent-
behrt werden. Fiir dic Ursache der Sprodigkeit und der
RiBbildungen kamen folgende Eigenschaften des Eisens
in Betracht: 1. die chcmischo Zusammensetzung, 2. dio
chemische Beschaffenheit, 3. dio Struktur des Metallcs,
4. die mcchanischo Beanspruchung iiber dic Streckgrenze
hinaus, 5. die innere Ungleichartigkcit.

In der Bcsprcchung, welche dem Vortragc folgte,
kamen Ycrscliiedeno Ansicliten zum Ausdruck. In ihr
erfuhr jedoch der Gegenstand insofern eine Versehiobung,
ais die meisten Redner nicht mehr von dem Kerbschlag-
yersuch zur Aufklarung eingetretener Schaden,
sondern ais Vorbeugungsmittel bei der AbnahmoprUfung
neuer Kessclblechc sprachen, wodurch sich teilweiso
wohl die McinungsYerschiedenheiten erklaren. Im groBen
Ganzen scliicn jedoch dio Ansicht Yorzuherrschen, daB
nach dem heutigen Stande der Frago noch nicht damit
Yorgegangcn werden konne, diese Versuchsart in die
AbnahmoYorschriften aufzunehmen. Sehr richtig sagte
z.B.Sehickort, Essen, daB dieso Yersuchsart richtiger-
weise an Stiicken des fertigen Kcssels durchgcfiihrt werden
milsse, da sie Yor allem die Fehler in der Bearbeitung
der Bleche aufzudecken geeignet sci; auch wies er mit
Rccht darauf hin, daB nicht nachprtlfbare, geringe Zu-
fiilligkeiten das Ergebnis der Yersuche weitestgehend bc-
oinflusso und dadurch zu cincr ungerechten Beurteilung
bei der Abnahme Yeranlassung geben konne.

Die ganzo Besprechung machte den Eindruck, daB
es sich um eino Frago handelte, welche noch iiuBerst
wenig geklart ist, denn nicht nur die Art der Versuchs-
ausfUhning, sondern vor allem ist cs auch noch ungeklart,
wann und wo die Probestiicke entnommen werden sollen.
Wahrscbeinlich ist, daB bei Einffihrung dieser Yersuchs-
art bei der Abnahmeprilfung der tiliennegcnd groBte
Teil derjenigen Ursachen, welche zur RiBbildung Vcr-
anlassung geben, nicht entdeckt werden, da sie eben erst
nach der erfolgten Abnahme auf die Bleche zur Einwirkung
kommen. Dem Leser des Berichtes drangt sich unwill-
kurlieh der Gedanke auf, daB es zur Klarung der Frage,
ob sich diese Versuchsart zur Einreihung in die Abnahme-
Yorsehriften eigne, sehr wiinschenswert wiire, wenn sich
cin Blechwalzwerk fande, welehes freiwillig fiir etwa
acht Tage von jedem gewalzten Blcch einen Kerbschlag-
Yersuch machte und das Ergebnis yeroffentlichte. Es
ist nicht unwahrscheinlich, daB sich dann nicht ein einziges
Blcch finden wiirde, welehes eine Sprodigkeit erkennen
licBe, welche zur Yerwerfung de3 Bleches berechtigte,
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yorausgesetzt, daB dio Erprobung nach den Wiirzburger
Normen nicht schon cinc nmngelhaftc Beschaffenheit
erkennen lieBc. Eichho//.

Verein deutscher Eisen- und Stahl-

industrieller.

Der Veroin deutscher Eisen- und Stalilindustriellcr
hielt am 27. Okt. d. J. zu Berlin seine diesj&hrigo Haupt-
versammlung ab. Der Vorsitzendc, RcchtsanwaltM oy e,
yon der llseder Hfltto eroffnete dieselbe mit einem warmen
Nachruf fiir die yerstorbenen Mitglieder GeheimratH »rt-
mann- Dresden und Kommcrzienrat Willi. Funckec -
Hagen, deren Andcnken die Anwesenden durch Erhoben
von den Sitzen ehrten. Generalsekretiir B u e e k - Berlin
gab in seinem sehr eingelienden und liehtvollen Jahres -
bericht zunachst ein Bild der mannigfachen Arbeiten
des Yereins, um sodanu auf allgemeine Fragen Uberzugehcn.
Er hob u. a. hervor, daU die segensreiche Wirkung
der Verbiindc sich in decm milderen Auftreten der
jetzt gltieklicherweisc Unter uns liegenden Krise gezeigt
habe. Ererorterte weiterhin dic Zusammenlegung mehrerer
Werke auf dem Wege der Konzentration, die im Zuge der
Zeit liege, die viel Segensreiclies mit sich bringe, dic aber
naturgemaB den wciteren Bestaiul der Yerbiinde erschwcre.
Auf den Geldnmrkt tlbcrgeheud, wie$ der Redner auf die
merkw urdige Erscheinung hin, daB die Geldknapp -
heit zurzeitinE ngland groBerseiaisinDeutsoli-
land. Er bespraeh sodann die augenblickliche handels-
politische Lage, und kritisierte insbesondere den neuen
amerikanischen Zolllarif und seine Ausflih-
rungsbestimmungen, die auch fiir die Eisenindustrie
auBerordentlich crschwerende Bedingungen gcbracht habe.
Erfreulicherweise scheinc sich aber doch ein Umschwung
der Stimmung in den Vereinigten Staaten yon Amerika
zu yollziehen, und zwar unter der Ftihrung yon Rooscvelt.
Die Beziehungen zu Kanada hatten sieh gebessert,
wir stiinden aber lange noch nicht so giinstig ihm gegen-
iiber wie Frankreich und die Yereinigten Staaten von
Amerika, die sich bei den Yerhandlungen wohl etwas ent-
schiedener benommen hatten ais unsere Regicrung. Besse-
rung sei yon einem Handelsyertrag mit Kanada dringend
zu wtinschen. Der Redner erorterte weiter un-er Vcrhaltnis
zu Frankreich, Schweden, Japan, Boliyien usw. SehlieBlich
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bespraeh der Redner die augenblickliche Lage der Gesetz-
gebung, indem cr zuniichst auf die Vorbereitungcn zur
Aenderung des Patentgesetzes hinwies, wobei er
insbesondere die Rcchte der Angestcllten in bezug auf
Erfindungen erorterte. Aufsozial]X)litischem Gebiete lagen
tiber das Arbeitskammergesctz und tiber die Heimarbeit
die Kommissionsbcschltisso vor, die noch in wesentlielien
Punkten im Gegensatz zu den Ansichten der ycrbtindctcn
Regierungen standen. Die Arbeitsycrhiiltnisse wtirden
durch die Tatsaehe ins Licht gestellt, daB in den ersten
neun Monaten dieses Jahres bereits 949 Arbeit saus-
stiinde mit 77000 bcteiligten Personen stattgcfumlen
hiltten. Gowerkschaftliehorganisiert seicn
heute 2*/i Millionen Arbeiter. Die Gcwerksehaften hiitten
eine Jahreseinnahme yon 50 Millionen Mark und ein Yer-
mogen von 532 -Millionen Mark. Ftirden Seliutz der
Arbcitswilligon sei durch einen sozialdemokrati-
schen Minister im republikanischen Frankreich besser ge-
sorgt ais bei uns im Deutschen Reich. (Lebhafte allseitige
Zustimmung.) In der auf den Vortrag anschlieBendcn Er-
iirtorung beteiligten sich in durchaus zustimmender Weiso
Wecrftbe.sitz.er B 10 h m - Hamburg, Abg. Dr. Beumer -
Dusseldorf und Generaldirektor Grau- Stettin.

Sodann berichtete RegierungsratSchweighoffer,
stellyertretender GeschiiftsfUhrer des Centralyerbandes
Deutscher Industrieller, Uber dic Yerhandlungen der Rciehs-
tagskommission tiber dic Reichsvorsicherungs-
ordnung,indem ereine Uebersicht Uber die BeschlUsse
und die Antrage der yerschiedenen Parteien gab, unter
denen Zentrum, Sozialdemokratie und Frcisinnige Volks-
partei stcllenweiso geradczu Ungehcuerliches yerlangten.
Diesen Parteien gegcnUber hiitten die Konservativen, Frei-
konscrvativen und Nationalliberalen einen schweren Stand,
um das Gesetzgebungswerk wenigstens in eine einiger-
maBen mit den wirklichen Verhaltnissen des Lebens in
Einklang stehendc Form zu bringen, wie der Redner im
einzelnen nachwics. Der klare und den sehwierigen Stoff
Ubersichtlich gruppierende Vortrag wurde mit lebhaftem
Beifall aufgenommen. Man beschiiftigte sich sodann noch
mit der Zulassung der Sonntagsarbeit im Rahmen des
§ 105d, f der Reichsgewerbeordnung ftir dic Loseliung
von Masscngutern und besehloB die Vermstaltung einer
diesbczUglichen Erhebung, worauf die sehr anregend ver-
laufenen Yerhandlungen geschlossen wurden.

Umsehau.

Ueber die Eigenschaften von flUsslg komprimiertem Stahl.

In einer kritiselicn Arbeit* hat B. Stoughton die
Ergebnisse aller bisherigen Yero6ffentlichungen Uber den
oben genannten Gegcnstand zusammengcstellt und cr-
ortert; wir entnehmen der interessanten Zusammen-
stellung das Folgende:

Der Zweck des Komprimierens der Btocko wahrend
der Erstarrung ist bekanntlich der, die Entstehung ge-
wisser Fehler zu yerhindern, die durch das Metali selbst
oder die. darin gelosten Korper bedingt sind. Nach der
Meinung aller Forseher, die den koniprimierten Stahl
untersucht haben,** sollen die im Block entstchenden
Gasblasen und besonders der Lunker durch die flussige
Kompression wenn auch nicht ganz beseitigt, so doch
betrachtlich yerringert werden. Daraus ergibt sich ais
hauptsachlichster Morteil der flUssigen Komprcssion der
Fortfnll der nochmaligecn Umschmelzung des oft 20 bis

mierten Bliicke. DaB auch die Seigerungen durch dio
flttssige Kompression yermindert werden, wird yon ycr-
schicdcnen Forschern behauptet. So erwahnt der Yer-
fasser die yon Harmet* und yon Capron** mit-
geteilten Analyscn, welche fUr eine geringe Seigcrung der
fliissig komprimierten Blocke sprechen sollen, miBt
ihnen aber wegen der UngcwiBheit iiber die Lage der
Seigerungen in den Blocken keine allgemeine Giiltigkeit
zu. Selbst gegen das Auftreten von Oberflachenrisscn, die
entweder durch Schrumpfen des Blockes in der Kokille,
ferner durch ZerreiBen der Gasblasen unter der Oberflache
beim Auswalzen des Blockes oder auch durch einfaches
ZerreiBen der Oberfliiche beim Walzen infolge yerschie-
dener durch dic langsame Kristallisation tles Blockes be-
dingt r Weichheit des Stahles entstehen konnen, soli die
flUssige Kompression des Blockes ein wirksames Hilfsmittel
bilden. Die yom Yerfasscr gebrachten Zusammcnstel-

30 % betragenden lunkrigen Teiles der nicht kompri-  lungen aller yorliegenden Yersuchscrgebnisse enthilten
) ) ) _mit einer einzigen Ausnahme nur solche Versuche, dio
* ~Proceedings of the American Society for Testimgben komprimierten Stiihlcn aueh nicht komprimierte

Materials” 1909 S.‘ 348/69.

** Howe: ,The Metallurgy of Steel” 1890 S. 101.
Harbord: ,The Metallurgy of Stcel* 1905 S. 498.
Gledhill : ,Journal of tho Iron and Steel Institute"
1900 I. B. S. 30. Bcardmore: ,Journal of the Iron
and Steel Institute” 1900 I. B. S.38. Osann: ,Stahl
und Eisen" 1S0S, 4. Noy., S. 1001/14.

Stilhle von sonst gleicher Art und Herstellung umfassen
und daher einen Yerglcieli zu ziehen erlauben.

* ,Journal of the Iron and Steel Institute” 1902
1. B. S. 195/200.

** JJournal of the Iron and Steel Institute” 1900
. B. S. 28/47.
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In Zahlentafel 1 sind die ZcrrciBwerto enthalten;
leider sind fiir die darin angcgchonen Festigkeitswerto
nicht auch die Analysen der Stiihle yerzeichnct. Die
ZerreiBfestigkeit des komprimierten Stahles ist 3 bis 39 %,
die Proportionalitiitsgrenzo 1 bis 12 %, die Dehnung
11 bis 125 % und die Kontraktion G0 bis 93 % groBer ais

Zahlentafel 1.

Nicht komprlmlerte Blocke

<

Umschau.

Ungeschmiodoto
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die des nicht komprimierten Stahles. Wahrend sich danach
der komprimiertc Stahl dem nicht komprimierten gegen-
uber ais bedeutend besser erweist, fehlcn anderseits
auch dio Beispielo nicht, bei denen dio Koinpression
crfolglos goblieben ist. Stoughton fflhrt den Fali eineft
Harmetschen Jliekelstahlblockes an, der 0,19% Kohlen-

Blocke.

Komprimlerte Blocke

Beobachter Lage der Proben . Dehnun _ nung !
und Quelle gIm Block o Zencil- 5" - P(r)%%(lalr_ ZerrelB- fMeB"g { Kon-
§ tatagrenze festigkelt Ib e = traktlon t&tigreiize feltigkeit IUnge = | traktlon
kg/gmm % kg/gmm  kf/gmm % %
Bodenschieht 17,8 47,3 14,8 8,5 16,4 43,1 17,3 14,5
2. Sclrcht 17,9 46,8 10,9 5,2 16,4 46,0 17,4 10,G
1* §) 3. 17,8 46,3 8,9 4,5 17,6 ' 47,2 14,2 9,8
a* 4, 16,9 44,0 55 2,3 15,8 45,5 8,5 4,4
£ s 17,2 45,6 37 14 18,7 45,2 8,7 5,0
G » — — — — 19,3 47,2 9,3 4,6
Greenwood* Obere ,, — — — — 19,0 51,4 12,2 6,5
Bodenschieht 18,5 46,5 12,4 6,6 15,2 42,5 13,7 8,5
2. Schicht 17,6 46,4 10,1 4,9 17,3 48,0 1G,6 9,9
3. ” 18,5 48,7 8,9 44 18,5 48,1 12,4 7.1
2* ] 4. 18,1 47,8 5,2 1,7 19,1 49,9 12,8 G6
5. " 17,3 36,1 2,0 0,5 19,3 47,6 10,1 6,0
& 6, — — — — 21,2 51,4 11,9 53
Obere ,, — — — — 18,1 442 11,6 9,6
Bodenschieht 18,7 39,4 14,0 15,3 23,1 42,7 11,5 11,3
2. Schicht 16,4 28,7 4,3 4,3 16,7 35,4 10,8 11,3
3. 17,3 24,0 4,2 4,3 16,7 36,1 11,0 12,0
4. 16,7 26,7 5,0 8,5 16,7 35,4 11,5 17,9
il 5. ” 16,7 17,0 2,0 2,8 17,0 37,3 11,0 12,7
6. Fehlerhaftc Probe 19,7 38,7 8,2 12,G
7- 17,4 37,4 6,0 71
8. ) 19,7 38,2 78 11,2
Obere ,, , 21,1 38,7 5,0 4,3
Bodenschieht 27,7 42,8 13,0 16,5 28,7 44,8 16,0 15,3
2. Schicht 26,0 34,7 6,3 71 27,8 43,4 13,0 16,7
3. . Fehlerhaftc Probo 26,0 35,4 5,5 11,3
4, 26,0 29,4 4,0 4,3 26,7 40,7 12,0 15,3
i** A~ Beutter** 5. ” 18,0 18,0 0,0 0.0 27,4 42,1 12,0 17,9
6. Fehlerhafte Probo 26,7 43,5 10,0 11,3
7- 26,7 42,1 8,0 8,5
8. " 27,4 43,5 9,0 15,3
Obere ,, , 28,0 442 8,0 8,5
Bodenschieht 30,5 35,9 6,5 12,7 29,7 43,5 20,0 28,0
2. Schicht 29,4 36,6 6,6 9,9 29,0 42,1 12,3 25,5
3. Fehlerhaftc Probe 30,1 43,5 13,5 20,6
4 b 28,4 42,8 15,0 25,5
5x* 5 " s 30,1 44.8 12,5 17,9
6. , 30,7 44,1 135 17,9
7. . ) 30,4 455 9,5 12,5
8. " 31,7 46,8 11,0 11,3
Obere ,, 31,0 44,1 12,0 17,8
Boden 72,9 81,6 8,0 16,2 71,6 73,5 5,0 12,7
” 66,6 70,5 5,0 14,3 72,9 80,2 7,0 20,0
b 68,6 72,5 6,5 7,6 69,6 82,3 11,0 44,0
6f Harmet f Mitte 69,9 72,5 4,5 10,9 71,6 84,3 7,0 10,2
»> 61,5 61,5 2,0 12,7 71,2 81,7 6,0 19,8
62,0 62,6 2,3 7,7 71,2 83,2 7,2 17,9
Kopf Fehlerhaite Probe 70,5 70,5 3,0 6,1
75,1 82,5 7,0 10,9
* 74,9 82,3 10,5 44,0

*

Jeder Wert in dieser Gruppe stellt den Durchschnitt von aieben Proben dar. Der Kohlenatoffgehalt des kom-
primierten Blockes betrug 0,39 %, der des nicht komprimierten Blockcs 0,50 %. Grecnwood: The Treatment of
Steel by Hydraulic Pressure. ,,Min. Proc. Inst. Civ. Eng.“ 1889, S. 83/203.

** Gruppe 3 entsprieht dem Stahl im Xaturzustande, Gruppe 4 nach Erhitzung auf 1000 0C, Gruppe 5 nach

Erhitzung auf 1000 0 C, Wiedererhitzung auf 860 0 C, Absclirecken und Wiedererhitzen auf 7751C. — Beutter: Das
Dichten des Stahls. ,,Stahl und Eisen™ 1901, 15. Aug., S. 857/66.
t Vom nicht komprimierten Btock waren vor der Probenahme 28% abgeschopft worden. H ar met: The

Compression of Steel during Solidification. ,Journal of tho Iron and Steel Institute* 1902, S. 146/219.
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Zahlentafel 2. Gosoliraiodcto I'roben.
Klcbt komprimierte Btocko Komprimierte Blocke
oY%
PO peopachier 92 S PIOPN propor- zereio- DM ko Propor- zemeis- DAY kon-
;3 im Btock tatsgrenze TesUgkelt  ittinge = traktion iasprenze  fentlgkeit IISngc = traktion
6 01,6 mm) 101,6 mm)
kg/gmnt  kjj/gmm % % kj/lgmm  kg/gmm % %
Boden 39,5 63,9 16,5 43,6 62,2 74,2 14,3 79,5
60,2 74,2 12,5 66,3 58,1 72,2 13,0 57,4
51,5 69,8 13,0 70,2 60,8 74,9 15,0 83,0
| 9 [ ] hiitte 60,0 71,8 12 2 59,7 58,0 72,6 13,2 93,2
tt 59,5 73,5 10,0 21,9 58,1 73,5 9,0 36,S
59,7 76,0 7,0 22,1 43,5 64,2 12,0 44,0
i Kopf — 61,5 2,0 112,7 Fehlerhafte Probe
* ' 46,1 1,0 4,5 42,8 63,3 9,5 29,8 i
ff Fehlerhafte Probe 47,4 69,9 13,5 71,0
Harmet*
Boden 40,2 63,3 15,8 56,8 68,5 81,4 10,8 44,4
¥ 41,5 64,6 16,0 6S,8 66,2 80,2 11,0 51,8
60,6 771 ! 10,2 29,8 66,2 80,2 11.2 60.3
10 Mitte Fehlerhafte Probe 68,9 83,0 12,0 66.3
, 63,5 78,9 11,0 54,6
” ) 68,3 80,2 9,0 30,1
Kopf y 65,9 84,4 9,0 34,2
” 43,4 67,2 13,0 34,8 69,9 83,7 9,5 48,7
” 39,5 57,3 7,0 34,2 69,3 81,7 55 46,1

stoff, 0,98 % Mangan, 3,30 % Nickel und 0,032 % Phos-
phor besaB, und der nacli der Komprcssion namentlich
in seinem inneren achsialen Teil sehr geringo Festigkeit
von 14,4 bis 54,8 kg aufwies. Dio Ergebnisse in Zahlen-
tafel 1 zeigen, daB die flUssigo Komprcssion dio Fehler-
haftigkeit des Blockes, fur die die Amerikaner den Aus-
druck ,ingotism*“ haben, in gewissem Grade yerringert.
Das zeigt sich um so mehr, ais die Ziihigkeit des Stahles
mehr ais seine Festigkeit gowinnt. Die Erhohung der
Zahigkecit, dio sich in Zahlentafel 1 zu orkennen gibt, be-
stiitigt der VErfasser auch dureh eino andere Zahlentafel,
worin dio Ergebnisse von Schlagversuchen mit unge-
schmiedeten Blockproben enthalten sind.  Wenngleich
auch dieso Zahlen ein} Ueberlegonhoit des kompri-
mierten Stahles gegen den nicht komprimierten zu er-
weisen schcinon, so konnen sie ais gUItiger Beweis nicht
angesehen werden, da ja die Btocko nicht ais solche ver-
wendet werden, sondern erst eine weitgehende Schmiede-
bearbeitung erfahren, und cs ist fraglicli, ob nicht diese
mechanische Bearbeitung der Btocko ebenso wirksam in der
Bceseitigung der Fehler ist, wie die flUssige Kompres-
sion mit darauf folgender gleicher mcchanischer Be-
arbeitung.

Die Zahlentafel 2 enthalt einige Ergebnisse von Ver-
suehen, welche dieso Frage beantworten. Es sind im
ganzen vier nicht komprimieite und zwei komprimierte
Blocke ausgewalzt und geprUft worden. Von den ersteren
wurden 28 %, von den letzteren 5 % ihres Gewichtes ab-
goscliopft. Der Durchschnitt der Zahlen zeigt eine Zu-
nalimo der ZerreiBfe3tigkeit der flUssig komprimierten
Blocke gegeniiber den uicht komprimierten Blocken um
13 %, eine Zunahme der Kontraktion um 4 %, dagegen
eine Abnahme der Dehnung um 4 %. Jedoch auch hier
ist das yorhandene Zahlenmaterial keinesfalls geniigend,
um festo SchLase daraus ziehen zu konnen.

Aus einer weiteren Zahlentafel, in der der Yerfasser
die Ergebnisse einiger Schlagversucho mit geschmiedeten
Proben von komprimierten und nicht komprimierten
Blocken zusammenstellt, ergibt sich eine groBere Zahigkcit
dor ersteren Proben. Der komprimierte Stahl zeigte auch
eino groBere Glcichm$iBigkeit ais der nicht komprimierte
Stahl, dessen Proben sich bisweilen zweimal biegen lieBen,
ohne zu reiBen, wiihrend andere Proben beim ersten

* Journal of the Iron and Steel Institute* 1002,
1. B. S. 146/219.

Schlag ohne jede Durehbiegung brachen. Gegen den Ein-
wand, daB komprimierter Stahl in physikalischer Hin-
sicht nicht so homogen sei ais nicht komprimierter Stahl,
wendet sich Stoughton an Hand zweier Zahlentafeln,
in denen die durchsehnittlichen Abweichungcn der Er-
gebnisso von den durchschnittlichcn Festigkeitswerton
des komprimierten und des nicht komprimierten Stahles
zusammengestellt sind. Auch hior ergibt sich eine groBere
Gleichformigkoit des komprimierten Stahles gcgonUber
den nicht komprimierten Stahlen.

Der Verfasscr zieht aus seinen Bctrachtungen den
SchluB, daB die flUssige Komprcssion die Neigung des
Stahles zur Bildung von Eunkern, Gasblasen, Seigerungen,
Rissen und grobem Kileingefiigo vermindero und dio
Festigkeitseigenschaften des Stahles erhohe.

Aus der Besprechung des Vortrages sind besonders
dio Ausfuhrungen von H o w e, der einen sehr skeptischen
Standpunkt einnimmt, bemerkenswert. ltowe erdrtert
das Harmetscho Verfahren und gibt zu, daB dio flUssige
Kompression zugleich mit der Beseitigung des Lunkers
auch die stark an Schwefel und Phosphor angercicherten
Teilo aus dcm Innern de3 Blockes entfernt und in den
oberen Teil des Blockes druckt, wo sie durch Abschopfen
entfernt werden konnten. Wichtiger aber ais die Be-
seitigung des Sehwefels und Phosphors durch die fltlssige
Kompression sei die Yerminderung der Seigerungen des
Kohlenstoffes. Sollte sich durch weitere Forschung eine
gUnstige Wirkung der flUssigen Kompression aueh in
dieser Hinsicht feststellcn lassen, so wiire dies technisch
wio wissenschaftlich von groBer Bedeutung.  Wissen-
schaftlich wurdo sich dadurch vor allem der Beweis er-
bringen lassen, daB die Seigerungen durch die Wirkung
der Glasblasen yerursacht werden; Howe erkliirt namlich
die Entstchung der Seigerungen durch die Aufwarts-
bewegung der aus den erstarrten Blockwiinden entweichen-
den Gase. Hierdurch werde das Metali selbst in eine auf-
warts kreisende Bewegung versetzt, un<l die aus den be-
reits erstarrte i Wiindcn des Blockes ausgeschiedenen
Verunreinigungen werden mit nach den oberen Block-
teilen geftihrt. Der einzige Weg, auf welchem danaeh
dio Seigerungen vermindert werden konnen, ist der, das
Entweichen der Gase aus den Gasblasen zu yernindern.
Sollte sich also dureh das Komprimierverfahren eine
Verminderung der Seigerungen bewirken lassen, so wiiro
die Annahme berechtigt, daB dies nur durch die Ver-
minderung des Gasaustrittes moglich sei, und umgekehrt
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ware dadurch dio Entstehung der Scigerungen durch dos
entweichendo Gas orwiesen.

Der Vergleich eines komprimierten mit einem niclit
komprimierten Btock lehrt nach Howe nicht viel, weil dic
Kompression eino Art Schmiedearbeit, der nieht kom-
primierte Biock dagegen gegossenes Metali sei. Es sei
fraglich, ob die Kompression bei so hohen Temperaturen
besser sei, ais das Schmicden bei gewohnlichen Schmiede-
temperaturen. Aus der Arbeit von H ow ar d* iiber dio
Harmetschcn Blocke lassen sieli keino Vorteile der fliissigen
Kompression erkennen. Die besten Zahlen seien mit
Proben gefunden, dio aus den seitliclien Teilen des Blockcs
stammten. Dio von Harmet angegebenen Zahlen sehen
zwar zunachst sehr yorteilhaft aus, sio sind aber samtlicli
nur dem achsialcn Teil entnommen. Wenn auch zugegoben
werden muB, daB dort dio Wirkung der fliissigen Kom
pression am deutlichsten zum Ausdruck kommen muB,
so fehlen doch dio Angaben iiber dio iibrigen Teile des
Blockes, dio fiir dio Vcrwendung des Blockes ausschlag-
gebend sind. Bei don Angaben Harmets iiber dio Werte
der komprimierten und gewalzten Stiihle bezweifelt
ltowe die gleiche Bearbeitung und Herstellung der Probe-
stiicke hauptsachlich wegen der hohen Proportionali-
tiitsgrcnze dieser Proben. Von den drei Versuchsreihon
Osanns weise nur die eine einen Vorteil der fliissigen
Kompression auf; aber auch hier mtisse man untersuchen,
ob nicht dio Ueberlegcnheit der Proben auf eino andere
Ursache zuriickzufiihren sei ais auf die fliissigo Kom-
pression. ! Mars.

Die Warmeleitfahigkeit yon feuerfesten Steinen
bei hohen Temperaturen.

In einer yon der Uniyersity of Jllinois heraus-
gegebenen Arbeit** haben J. K. Clement und W. L.
Egy die Warmeleitfahigkeit von feuerfesten Steinen bei
Temperaturen biszu 000° C untersucht. Eine Betraehtung
der Grundsatze des Wiirmeleitungsyermogens ergibt, daB
zu dessen Bestimmung notig ist, die Wiirmomcngo, dio
durch die Wandeinheit fliefit, und gleichzeitig die Tem-
peraturzunahme genau zu messen. Die Verfasser kom-
men zu folgender Formel filr die Berechnung der Leit-

T-T2
worin & = --(-)-’-%-:§94;|0§-$[\%//.r - ist.
2TTe1

Die Konstanto 0,2394 ist das rcziproke Warme;iqui-
yalent ausgedriiektin Joule; T, u. T2 sind Temperaturen,
gemessen in den entsprechenden Entfernungen rtu. r2
von der Achse des Untersuchungskorpers. E bedeutet
den Spannungsyerlust im Ofen, J den den Heizkorper
durchflieBenden Strom und 1 dio Lange der Heiz-
windungen in cm. Die einzigen Variablen in obiger
Gleichung sind nur E, J, sowie (Tt—T2).

Der ftir dio Untersuchungen benutzte Apparat ist
folgendermaBen zusammengesetzt: In der Mitte befindet
sich der Versuchskérper in Gestalt eines Zylinders mit
einerachsialen Liingsbohrung zur Aufnahme einer Draht-
spiralo ftir dio Heizung. Der Zylinder enthiilt auBerdem
noch Liingsbohrungen, dicht neben der mittleren Bohrung,
sowie moglichst weit entfernt hieryon an der Peripherie.
Diese Bohrungen reiehen bis etwas tiber dio Mitte des
Korpers und dienen zur Aufnahme der Tliermoelemente.
Der Versuchszylinder ist umgeben yon einem weiteren
Zylinder, welcher die Ausstrahlung yerhindert und so
dio Temperatur hoch halten soli. Um das AbflieBen
der Wiirme in der Langsrichtung zu yerhindern, sind
dio Kopfseiten der Zylinder durch runde feuerfeste
Scheiben abgedeckt. Das Ganze ruhtauf einem starken
Eisengestell.

*

S. 313/431.
** Bulletin Nr. 42, Bd. VI, 1909, 2. August.
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Dor Heizkorper besteht aus toinom Nickcldraht
yon 1,8 mm Durchmesser, der in 146 Windungcn um ein
Porzcllanrohr yon etwa 41 cm £&rige gewickeit ist. Um
beim Erhitzen das Durchbiegcn des Kohres zu yer-
hindern, wird letzteres von cinigen kleinen Quarz-
stOckchen unterstiitzt. Der elektrische Strom fOr den
Heizkorper wurdo gemessen durch ein tragbares Milli-
yoltmeter. Er wurde einer 110-Voltleitung entnommen
und durch zwoi groBo Rhoostaten reguliert. Da es notig
war, den Strom wahrend niehrerer Stunden bis auf
1/10 Ampére konstant zu erhalten, und da dio Strom-
spannung bedeutend schwankte, so wurde eino Hilfs-
batterio eingebaut. Mittels eines weiteren Widerstandes
wurde der Hauptstrom bis auf einigo Ampdro weniger
eingcstellt, ais der Heizkorper benotigte, und diese
wenigen fehlonden Ampéro wurden dann von dor Hilfs-
batterie geliefert, dered Spannung bei dergeringen Strom-
abgabe lange konstant erhalten blieb. Der Spannungs-
abfall durch den Heizkorper wurde bestimmt durch ein
Westonsches Voltameter, dessen kleirtsterTeilstrich einem
Volt entsprach. Die Temperaturen wurden gemessen mit
dem Platin-Rhodiumelement, hergestellt von Heraus,
Hanau a. M. Die benutzten zwei Thermoelomonte wur-
den zunachst einzeln filr sich und dann in Opposition
ais Differentialelement bei Temperaturen bis zu 1100° C
geeieht. Die Thermoelemcnte waren mit den MeBappa-
raton so yerbunden, daB dio Ablesungen filr jedes Ele-
ment allein und auch filr beide Element© in Opposition
yorgenonimen werden konnten.

Die Arbeitsweise bei den Versuchen war folgende:
Die Erhitzung wurde gewohnlich mit einem starken
Stroni von etwa 25 Ampere begonnen; letzterer wurde
nach und nach ermiiBigt, sobald man sich der gowdnschten
Temperatur niiherte, was etwa drei bis fUnf Stunden
fiir die niederen Temperaturen dauerte. Die Hilfshatterio
wurde alsdann eingeschaltet, .und der Strom blieb filr
zwei bis drei Stunden konstant. Wenn das iiuBere Ele-
ment eine bis auf 0,1° C konstante Temperatur, also
einen Gleichgewichtszustand, zoigte, wurden die Ab-
Jesungen yorgenommen. Jeder Versuchszylinder wurdo
nach den Vcrsuchen entzweigebroehen, um dio GroBen
r, und r2, dio Entfernungen der Yerbindungsstellen der
Driihte der Thermoelemente yom Mittelpunkto des Ver-
Kuchskorpers, zu messen.

Dio Yersuehe wurden yorgenommen mit Zylindern,
welcho aus vyier yerschiedenen feuerfesten Massen an-
gefertigt worden waren;

M asse A: Farbo dunkelrotbraun,
artig, enthiilt keinen Kies.

Musso B: Farbe rotbraun, Struktur mittelfcin,
setzt mit sehr feinem weiBen Kies.

Masse 1: Farbe weiB, Struktur grober ais bei B, ent-
hiilt nur geringo Mengen Kies.

Masse 3: Farbe fast weiB, sehr grobe Struktur,
Kies cnthaltend.

Dic Versuchsergebnisso sind in Zahlentafeln und
Kuryen zusammengestcllt. Die Warmeleitfahigkeit (K)
der yier angewandten Versuehsmassen schwankt
bei Masse A zwischen 0,00245 und 0,00259 bei den Tem-
peraturen 490,2 bis 757,2° C.

bei Masse B zwischen 0,00209 und 0,00221 bei den Tem-
peraturen 302,4 bis 580,0“ C.

bei Masse 1 zwischen 0,00355 und 0,00300 bei den Tem-
peraturen 388,2 bis 750,5° C.

bei Masse 3 zwischen 0,00201 und 0,00270 bei den Tem-
peraturen 406,5 bis 704,6° C.

Zum Schlusso besehreiben die Verfasser das yon
ihnen angewandte Eichungsyerfahren fiir die Thermo-
elemente. Sie benutzten ais Filierongspunkte die von
Holborn und Day angegebenen Schmelztemperaturen
der Metalle Zink, Silber und Kupfer yon 419°, bezw.

Struktur sandstein-

durch-

viel

Harmet Steel Ingot; , Tests of Metals" usw. 190®05,5°, bezw. 1084° C. Aus den Versuchen ergibt sich,

daB dio Festlegung dieser Punkte besser beim Erstarren,
also beim AbkUhlen, ais bei der ansteigenden Kurye

90
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(Schmelzkurye) vorgenommen wird, weil die Kriim-
mung der abkflhlenden Kurve seharfer, und der flache
Teil der Kurve besser hervortritt.

Was die erhaltenen Versuchscrgebnisso betrifTt, so
niachen dio Verfasscr darauf aufmerksam, daB bei den
Massen 1 und 3, also bei denjenigen mit grobercm Korne,
dio gefundenen Zahlen f(Ir das Wiirmelcitungsyermogen
trotz steigender Temperatur konstant bleiben, wiihrend
bei don Massen A und B, welche feineros Kom haben,
das Leitungsyermogen mit steigender Temperatur zu-
nimmt.

Die Versucho zeigen, daB das Leitungsvcrmogen der
feuerfesten Steine bei den einzelnon Sorten stark schwankt.
Es betrug im Durchschnitt bei

A 0,00250
B 0,00217
I 0,00361
3 0,00265

Es fchlen leider niihero Angaben iiber dio chemische
Zusammensetzung sowio llber die Herstellung der Ver-
suchsstcino aus den Rohstoffen, ferner aber das spe-
zifischo Gewicht der Steine usw. Auffallend ist der ge-
fundene hoho Wert fiir Masso 1, wofUr eino Ursacho
wegen Fehlens der notigen Angaben nicht erkennbar ist.

Dr. B.
Zum Slapellauf des ,,Olymplc™.

Anlafilieh des Mitte Oktober stattgefundenen Stapel-
laufs des neusten Dampfers der Whito Star Line bringen
die englischen Fachzeitscliriften niihere Angaben Uber
dio Abmessungcn und sonstige wichtigc Zahlen dieses
groBten unter den Ozcanriesen.* Demnach sind

Lange iiber alles 268,98 m
tiingo zwischen den Loten 259,08 m
Brcito tiber alles......... 28,19 m
Breite Uber Oberdeck. 28,65 m
Hoho bis Oberdeck...... 29,66 m
Tonnengehalt, bru tto . . 45 000 t
Wasserverdrangung............. 66 000 t
Gewicht beim Stapellauf (anniihernd) . 27000 t

f 1. Klasso 730
Zahl der Fahrgasto ... 111, " 560

tir. 1200

Art der Maschinen: 1 Parsons-Turbine unii 2 Siitze
Kolbenmaschincn.

PS der Turbino 16 000
PS der Kolbenmaschinen.... 30 000
Anzahl der Kessel... 29
Geschwindigkeit ...21 Knoten

Die Eroffnung des Neubaues der Montanistlschen Hoch-
schule In Leoben.

Am 22. Oktober fand dio Eeier der SchluGsteinlegung
und Eroffnung des Neubaues der Montanistischen Hoch-
schulo in Leoben statt, eines Bauwerkcs, das mit einem
Kostenaufwando von 1367 264 Kronen im schonsten Teile
der alten Bergstadt errichtet worden ist. Naeh einer Be-
griiBungsansprache des Rektors Dr. Ko bald nahm der
Minister fur offentliche Arbciton, Ri11, das Wort, der in
seiner Rede der Entwicklung des Montanwesens im allge-
meinen und des obersteirischen Bergbaues im besondern
gedachte. Auf dem historischen Boden Loobens, dessen
Schicksale von alters her mit dem Bergbau eng verbunden
sind, sei nun dank der Opferwilligkeit der Gemeinde
eine neue Pflegstatte der Wissenschaft des Berg- und
HUttenwesens entstanden, ein Bau von monumentaler
GroBe, ein Bau, wUrdig der hervorragenden Bedeutung, die
diesen Wissenschaften innewohne. — Namcns der Regie-
rung entbot der Minister allen, die bei der AusfUlirung mit-
gewirkt haben, warmsten Dank, und mit dem Wunsche,

* ,Engineering™ 1910, 21. Oktober S. 564;
Engincer™ 1910, 21. Oktober, S. 433.
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daB dio Montanistische Hochschulo in Leoben gegenwartig
und in der Folgezcit ihro hervorragende Stellung be-
wahren moge, crkliirto cr den Neubau fiir eréffnet.

Darauf ergriff Hofrat Professor Dr. HannsH o6 fer
das Wort zu seiner mit Begcisterung aufgenommenen
Festrede. Ais Vcrtreter der auswiirtigen Hochschulen
sprachen sodann Oberbergrat Prof. Bock von der
Freibcrger Bergakademie und der Prorektor der Tech-
nischen Hochschulo in Charlottenburg, Gcheimrat Ma -
thesius. Ais Vertretcr der geologischen Reichsanstalt
in Wien beglUckwUnschte Chefgcologo Bergrat Geyer
die Stadt Leoben zu dem stolzen Bau. Naeh Verlesung
der aus Nah und Fcrn eingelaufenen BegrUBungstele-
grammo wurde die Feier geschlossen, und die zahlrcichen
Festgaste besichtigten das Hochschulgebaude. Am Nach-
mittag fand ein Festbankett mit den bei solchen An-
lassen Ublichen Reden statt. Den BeschluB des Tages
bildeto ein von der deutschen Studentenschaft vcr-
anstaltcter Festkommers.

Der Berg- und Hilttenmannisehc Verein fUr Steier-
mark und Kiirntcn hatte aus AnlaB dieses Festes schon
am Yormittag cinc auBerordentlieho Hauptversammlung
einberufen, in welcher die beiden bekannten lycobener
Professoren Dr. Hanna H6fer und Dr. Josof
GUnglvon Ehronwecrth in Anerkennung ihrer
hohen Vcrdienste um die Entwicklung der von ihnen
vertretcnen Wissenschaften cinstimmig zu Ehrenmit-
glie<lern des Berg- und HUttenmannischen Vercins er-
nannt worden sind.

Ueber die neuere Entwicklung der Kokerei naeh Bauart
der Oefen und Ausbildung des mechanischen Betriebes.

In dem SchluBteil des unter obiger Uebcrschrift
yeroffentlichten Aufsatzes von Prof. Fr. Herbst st
auf S. 1799 im Heft yom 19. Oktober dieser Zeitschrift

Koks-Ausdruekmaschlne mit Oelenkstaogc Ton Meguln & Co.

ein Versehen yorgekommen. In dem in Zeile 8 yon oben
gcgcbenen Hinweis sollte nicht, wie dort angefiihrt, auf
dio im Aufsatzo gebrachte Abbildung 71, sondern auf
die in yorstchender Abbildung wiedergegebene Ausdriick-
maschine von Moéguin & Co. hingewiesen werden.

Sr.=3nB. Gustay Hartmann f-

Durch den am 20. Oktober 1910 erfolgten Tod dea
Geheimen Kommerzicnrats 'Sr.sQng. h. ¢. Gustay
Adolf Hartmann hat die deutsche Industrio
einen schweren Yerlust erlitten, yiele bedeutendc Werke
haben einen unermudlichen Bcrater, einen sicheren, prak-
tisch erprobten und zielbewTifiten Filhrer yerloren. Obwohl
selbst nicht Techniker, hatte er den machtig empor-
strebenden Drang unserer Zeit in der Industrie erkannt,
folgte allen Fortschritten, allen Neucrfindungcn mit regem
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Geiste und auBerordentlichem Verstiindnis und wuBte die-
selben in den seinem Einflusse unterstehendcn Werken zur
Vcrwertung zu bringen. Jedem Antrago auf Verbcsserung
der Einrichtungen schenkte er die eingehendste Beachtung,
regte seine Direktoren und Ingenieurc selbst dazu an und
begeisterto sie dureh dio innigo Freude am Gelingcn aus-
geftthrter Piane und Neuanlagen zu weiteren Fortschritten.
Jeder, der seinem regen Geiste entgegenkam, der mit ihm
erfolgreich im Ausbau seiner Werko weiter strebte, war
seines dauernden Interesses sieher und kam mit seiner
Hilfe voran. In seinem Arbeitszimmecr ist maneher jungo
Mann, namentlich auch Ingenieurc, auf die richtigo Lauf-
bahn gestellt worden, die ihn zu einfluBreichen und ehren-
vollen Stellungen ftlhrte.

Gustav Hartmann wurde am 10. Juni 1842 in Chemnitz
ais Sohn des bekannten groBen Maschinenbauers Richard
Hartmann geboren und besuchto ebondort die hohere
Burgorschule und die Handelsschule. Im Jahre 1859 trat
cr eino Stellung in einem Hamburger Hause an, kehrto
dann fur einige Zeit nach Chemnitz zurtick, um im vater-
lichen Geschaft zu arbeiten, und ging dann zur weiteren
Ausbildung nach Belgien und England. Hier war er zu-
nachst Vertreter des Vaters auf der Weltausstellung in
London, dann arbeiteto er eino Zcitlang in einem groBen
Baumwollen-Importgeschaft und zuletzt in dor berUhmtcn
Lokomotivfabrik von Beycr, Peaeoek & Cie. in Manchester.
Naehdem cr im Jahro 1805 zusammen mit seinem Vater
Frankreich bereist hatte, kehrto er im Jahro 1805 nach
Chemnitz zuruck und trat in das vyiiterliche Geschaft ein.
Am 31. Dezembcr 1867 wurde Gustav Hartmann Teil-
haber der Firma seines Vaters bis zur Umwandlung des
Unternehmens in eine Aktiengesellschaft im Jahre 1870.
Er war dann Direktor der aus demselben hcryorgegangenen
Sachsischen Maschinenfabrik vorm. Richard Hartmann
bis zum Jahre 1880. Mit seinem Austritt aus dem Vor-
stando des Werkes tibernahm er den Vorsitz im Aufsichts-
rate, den er bis zu seinem Tode gefUhrt hat. Wahrend
seiner erfolgreiehen Tatigkeit ais Direktor des Werkes hat
er nicht nur danach gestrebt, sich das Ubrige Deutschland
ais Absatzgebiet zu erobern, er hat— namentlich in der
zweiten Halfte seiner Amtszeit — sein Augenmerk auch
auf den Export gerichtet, um Arbeit fiir dio sich immer
mehr erweiternden Werkstiitten heranzuzichen.

Mit seinem Austritto aus der Direktion war ein
Wohnungswcchsel verbunden, cr siedeltc 1881 nach Drcs-
den Uber und Obernahm ais Vorsitzendordes Aufsichtsrat.es
der Aktiengesellschaft Lauchhammer dio Reorgani-
sation der letztgenannten Gesellschaft; dieselbe gelang
gliinzend, der Umsatz stieg von 3'/> bis 4 Millionen Mark
auf rund 30000 000 M.

Seino vieLseitigen Verbindungen in Handel und In-
dustrie, seino au Berordentliche Fiihigkeit, dio Interessen
beider zu yeroinigen undgegenseitig zu yermitteln, machten
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ihn bald zu einem gesuchten Berater yieler und der ver-
schiedenartigsten groBen Gesellschaften. Er trat zunachst
in dio Direktion der Dresdner Bank,g pater in don Aufsichts-
rat derselben ein und erblickto seine Aufgabe namentlich
darin, Deutschlands Industrie und Handel sich gegenseitig
dienstbar zu machen. Er fand es dann aber auch im Inter-
essc der von ihm abhiingigen Werke, nich an dio Errichtung
eines groBen Werkes in SUdruBland zu machen, welehes
Lokomotiyen und alle zum Lokomotivbau notigen Mate-
rialien selbst erzeugen sollte. Auch dieser Schritt zeitigto
gliinzendon Erfolg: in der Zeit vom Jahre 1901 bis 1909
wurden 1300 Lokomotiyen zur Ablieferung gebracht.

Die ehrenvollste Mission hat der Yerstorbeno aber
wohl durch die Uebernalimo des Vorsitzes im Aufsichts-
rate der Kruppsehen Werke angetreten. Eng befreundet
mit Friedrich Alfred Krupp, war er yon
diesem ais Testamentsyollstrecker eingesetzt worden,
und ais dio Firma Fried. Krupp in eine Aktiengesellschaft
umgewandelt wurde, wahlto man ihn im Jahro 1903
zum Vorsitzenden des Aufsichtsrates. Er hat den Vorsitz
gefUhrt bis, seinem wiederholt ausgesprochenen Wunscho
folgend, llerr Krupp yon Bohlen im Dezembcr
1909 den Vorsitz tibernahm und Gustay Hartmann an
die zweite Stelle im Aufsichtsrate trat.

Im letzten Lebensjahro wurde Gustay Hartmann
auch noch in den Aufsichtsrat der Vereinigten Konigs-
und LaurahUtte berufen, bis der Tod dieso und alle Ubrigen
Beziehungen loste.

Von der Liche und Yerehrung, welche der Ver-
storbene gonossen hat und welche ihm alle, dio ihn gokannt
haben, so lange sio leben, erhalten werden, legt die auBer-
ordentlieho Teilnahme Zeugnis ab, welche seine Hinter-
bliebcncn anliiBlich seines Scheidens erfahren haben.
Sein gerader Sinn, sein heiteres Temperament, sein
scharfer Vcrstand, der durch Erfolgo ebensowenig ge-
blendet, wic durch Schwierigkeiten getrubt werden
konnte, seino Treue und sein warmes Empfinden ftir
alles Gute und Edle, zogen alle in seinen Bann, die in
seine Nahe kamen. Ob in allerhochsten Kreisen, ob unter
seinesglcichcn oder unter seinen Arbeitern, er war tiberall
»Gustay Hartmann", anspruchslos, liebenswurdig, sorg-
lich meidend, sich irgcndwie yorzudriingen. Bereit zu
jeder Stunde, wo es notig war, zu helfen, Schwierigkeiten
zu beseitigen, war er seinen Beamten ein Freund und
Berater, fur den sio nicht leicht Ersatz finden werden.

Unter den zahlreichen Ehrungen, dio ihm boi Leb-
zeiten zuteil wurden, hat ihn am meisten wohl seino
Ernennung zum Doktor-Ingenieur ehrenhalber durch
die Technischo Hochschule zu Dresden erfreut, welche
ihm im yergangenen Jahre zuteil wurde, weil er sich
um die technischo Welt im engeren, wie im weiteren
Vaterlande Jahrzehnte hindurch in hohem Mafie ver-
dient gemacht hat.

Biicherschau.

Annuaire [dc la] Chambre Syndicale Frangaise des
mines mttalliqgy.es. Premiere anné — 1910/1911.
Paris (55, rue de Cbateaudun), Selbstverlag der
Chambre Syndicale Franeaise des mines me-
taUigues 1910. 677 p. 8°. 7,50 fr.

Dio groBen Fortschritte, die der Erzbergbau Frank-
reiehs in den letzten Jahren zu verzeiehnen gehabt hat,
haben dazu gefiihrt, daB man auch auf diesem Gebiete
von der Einrichtung der Chambres Syndicales Gebrauch
gemacht hat. Solche Syndikatskanlmern bestehen schon
ftir dio yerschiedensten Sonderinteressengruppen; wir nen-
nen hier nur das Comit¢ des Forges de France, das Comité
Central des Houilleres de France, die Chambre Syndicale
des Fabricants et des Constructeurs de Materie! pour
Chemin de Fer et Tramway u. a.

Ais erstes erfrculiches Zeichen der Tatigkeit der im
Yorjahre neu gegrUndeten Chambre Syndicale Franegaise

des Mines Metalligues liegt nunmehr das oben angeftihrte
Jahrbuch vor. Der erste Teil des Bandes enthiilt auBor
den Statuten und kurzen Mitteilungen Uber die Zusammen-
setzung des Vorstandes usw. ausfUhrlicho Angaben Ubei
die der Kammer angehorenden Gesellschaften, ihr Kapitat,
die Bergwerkskonzessionen, Art und Menge ihrer Erzeug-
nisse, Arbeiterzahl, Wohlfahrtseinrichtungen usw. Dor
zweite Teil bringt eine Zusammenstellung der in Frank-
reich und Algier bestehenden Bergwerkskonzessionen sowio
statistische Angaben Ober Erzforderung und AuBenhandel
Frankreichs und seiner afrikanischen Kolonien. Der dritto
Teil gibt AufschluB tiber die in Betracht kommenden
Ministerien, Bergbaubehorden, Kommissionen und Schulen
und ihr Personal, wahrend im yierten Teile zunachst in
chronologischer Reihenfolge die ftir den Bergbau und die
Bergarbeiter Frankreichs und der Kolonien erla3senen Ge-
setze und Verordnungen im Wortlaut wiedergegeben und
sodannin systematischer Anordnung die wichtigsten Berg-



1898 Stahl und Eisen.

gesetze nochmals— diesmal unter Beriicksichtigung des
Auslandes — zusammengefaBt sind. Ben ScliluB bilden
alphabetisehe, geographische und nach der Natur ihrer Er-
zcugnisse aufgestellte Verzeichnisse der in dem Jalirbuche
aufgefiihrten Gesellschaften; ihnen reiht sich noch ein
alphabetisches Namcnregistcr an.

Bei den sich taglich mehrenden Beziehungen zwischen
der Eisenindustrie und insbesondere dem Bergbau Frank-
reichs und Deutschlands wird das Buch auch bei uns ais
\vertvolles Nachschlagebuch sehr willkommen sein.

Die Redaktion.

Annuaire 1910—1911 [de la] Cliambre Syndicale
des forces hydraulieues de TilectrombiaUurgie, dc
T'ttledro¢himie et des Industries qui s'y ratlachent.
Paris (63, Boulevard Haussmann), Selbstvcrlag
der Chambre Syndicale etc. [1910]. 579 p. 8-
5 fr.

Wie die Erzgrubcn in Frankreich sich neuerdings zu
einer Syndikats - Kammer zusammcngeschlosscn haben
(s. yorstehende Besprechung), so Imbcn auch in einer am
17. Dezember 1900 in Grenoble abgehaltenen Versamm-
lung die franzosisehen Interessenten fiir Wasserkriifte eino
besondero Kammer unter dem Titel ,,Chambro syndicalo
des forges hydrauliques de I'¢lectrométallurgie, de Telcctro-
chimie et des Industries qui d’y rattachent" gebildet. Ihr
Zweck ist Untersuchung und Vcrteidigung der rechtlichen,
wirtschaftlichen und industriellen Interesscn der Mitglieder,
Forderung des Fortschrittcs im Bau, in der Verwaltung und
der Nutzbarmachung der Wasserkrafte sowie der In-
dustrien, dio damit rerbunden sind. Aueh diese Kammer
gibt ein erstes Jahrbuch heraus, das in einem stattliehen
Bando von 579 Seiten soeben erschicnen ist und sich in-
haltlich wie folgtgliedert: I. Teil. Satzungen, Verwaltungs-
rat, alphabetisehe Liste der Mitglieder. — Il. Teil. Aus-
kiinfte iiber dio der Kammer angeschlossenen Unter-
nehmungen, getrennt nach solchen, die dcm Verkehr dienen,
dio elcktrometallurgische und elektrochemischo Werke be-
treiben, und nach sonstigen Unternchmungen. — 111. Teil.
Allgemeino Angaben iiber das Ministerium der offentlichen
Arbeiten, der Post, der Telcgraphen, der Landwirtschaft
und des Handcls. — IV. Teil. Statistische Mitteilungen
tiber dio verfilgbarc hydraulischc Kraft, dio Verteilung der
elektrischen Energie und die Produktion und Einfuhr der
yerschiedenen Erzeugnisse. — Danach rerfugt Frankreich
iilber 4600000 PS bei niedrigstem Wasserstand und
9 200000 PS bei mittlerem Wasser. Das darin aufge-
wendeto Kapitat ist 575000 000 fr. Zur Herstellung von
Stahl sind z. Zt. in Frankreich 18 Oefen in Tatigkeit und
tilnl im Bau, trotzdem aber wird die Erzeugung von Elektro-
stahl fiir 1908 nur auf 20881 Rohblocko angegoben; dagegen
werden an Ferromangan, Ferrosilizium und Ferrochrom-
legierungen hergestellt im elektrischen Ofen 15329t (24 %
der Gesamterzcugung), an Aluminium 18 100 t, an Kal-
ziumkarbid 25 (KK) t. — Der V. und VI. Teil des Buches
enthalten noch Mitteilungen iiber dio Gesetzgebung.

In seiner Gesamtheit wie in seinen Einzelheiten muB
dieses Buch auch ais ein sehr ntltzliches Werk bezeichnet

werden. Redaktion.

Ferner sind der Redaktion zugogangen:

Keisermann, Dr. S.: Der Portlandzement, seine
11 ydratbildung und Konslitution. (Aus ,Kolloidchemische
Bcihefte”. Monographien zur reinen und angewandten
Kolloidehemie. Herausgegeben von Dr. Wolfgang
Ostwald. Bandl.) Dresden, Theodor Steinkopf 1910.
35S S°. 1

Kersten, 0. Bauingenieur und Konigl. Oberlehrer
a. D.: Der Eisenbetonbau. Ein Leitfaden ftir Schule

und Praxis. Teil I: Ausfiihrung und Berechnung der
Grundformcn. Mit 195 Textabbildungen. 7. yerbesserte
Auflage. Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn 1910. XII,

293 S 8° Geb. 4 JI.
Vgl ,,Stahl und Eisen" 1909, S. 484.
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Kcrsten, C., Bauingenieur und Konigl. Oberlehrer

a. D.: Der Eisenbctonbau. Teil II: Anwendungen im
Hoch- und Tiefbau. Mit 405 Textabbildungen. 5. ver-
bessertc Auflage. Ebd. 1910. VII, 209 S. 8°. Geb.
4 J1.
Vgl. ,,Stahl und Eisen" 1907, S. 1041.
Knaff, A, Hiittendirektor: Beitrage zur Geschichte
der Eisenindustrie an der mittleren Sieg. Dtisseldorf,

Verlag Stahleisen ni. b. JL 1910. 83 S. (nebst X 11 Tafeln)
4 3 J1, geb. 4 K.

Knops, Dr. Karl, Prof., Oberlehrer am Real-
gymnasium und an der Bergschulo zu Essen: Lehr-
und Uebungsbuch fiir den Unterricht in der Mathcnuitik
an Bergschulen und verwandten Anstalten. 2. Auflage.
Essen, G. D. Baedekcr 1910. 1V, 263 S. 8» Geb. 3 1L

Kohler, Dr. Curt: Die Industrie, die politischcn
Parteien und die moderne Sozialpolitik. Leipzig, C. L.
Hirschfeld 1910. 39 S. S° 1 JI.

Lippmann, Otto, Lehrer fiir Maschinenbau:
Hiijsbuch fiir die Dreherei. Lehrbuch fiir die Praxis
und Berufsschule. 5. verbesserte und yermchrte Auflage.
Dresden-N. 30, Otto Lippmann 1009. VI, 102 S. 8°
Geb. 1,00 JI.

— Ders. —: Hilfsbuch jur die Prazis des Maschinen-
baues und der Mechanik, mit einem Anhange: Die Elek-
trotechnik und ihre Anwendung. Lehrbuch fiir jungo
Praktiker, Hilfs- und Naehschlagebuch fiir Betriebs-
beamte, WErkmeistcr, Tcchniker, Betriebsleiter und
solche, die es werden wollen. 0. Auflage. Ebd. 1910.
VIII, 157 S. 8» Geb. 3,20 JI.

— Ders. —: Die Werkstatt des Maschinenbauers und
des Mechanikers. — |. Teil. Das AnreiBen (Vorzeichnen)
in der Werkstatt. — II. Teil. Das Skizzieren und tecli-
nische Zeichnen. — Ebd. (0. J.). 1V, 64 (bezw. 60)
S.80 nebst je 10 Blatt Tafeln 4° Je 2,20 JI.

Mitteilungen aus dem Institut fur Metallographie und
Probterkunde an der Konigl. Siichsischen Bergakademie
Freiberg, herausgegeben von K. Friedrich, o. Pro-
fessor der Metallurgie an der Konigl. Technischen
Hochschulc Breslau. Erstes Heft. Halle a. S. ,Wilhelm
Knapp 1910. 138 S. 4» nebst XXV Tafeln. 12

Mitteilungen uber Forschungsarbeilen auf dem Gebiete des
Ingenieurwesens. Herausgegeben vom Vereindeut-
schcr Ingenieur e Heft 90 und 91. Versuche
mit Eisenbetonbalken. Drittcr Teil. VonC. Bach und
O.Graf. Berlin 1910, Julius Springer (i. Komin.).
86 S. 40 nebst 29 Tafeln und 12 Textbeilagen. 2 JI-

— Dass. — Heft 92. Professor A. Watzinger,
Trondhjem: Ueber den praktisehen Wert der Zwischen-
Oberhitzung bei Zweifachexpansion3-Dampfmaschinen.

Ebd. 1910. 75 S. 4° 1
Monographien iiber angewandte Elektrochemie. Heraus-
gegeben von Viktor Engolhardt. XXXIV.

Band. Der elektrische Ofen im Dienste der keramischen
Gewerbe und der Glas- und Quarzglaserzeugung unter
Beriicksichtigung der neueren wichtigeren Forschungen

auf diesen Gebieten. Von J. Bronn, Ingenieur
bei den Rombacher Hiittenwerken. Mit 198 Abbil-
dungen und 2 Tafeln. Halle a.S., Wilhelm Knapp

1910. XIII, 360 S. 8 » 18 .11

— Dass. — XXXVI. Band. Die elektrolytischen Prozesse
der organischen Chemie. Unter Mitwirkung von Dr.
F. Haber, ord. Professorder physikalischen Chemie
und Elektrochemie an der Techn. Hochschule in Karls-
ruhe, verfaGt von Alexander Moser, Dozent
fiir technische Elektrochemie an der Kaiserl. Techn.
Hochschule in Moskau. Halle a. S., Wilhelm Knapp
1910. XVI, 207 S. 8°. 10

— Dass. — XXXVII. Band. Galvanostegie. 1. Teil.
Ueber elektrolytische Metallniedersehlage. Von®r.«340.
JLSchlotter, Chemikerin Leipzig. Mit 22 Figuren
im Text. Ebd. 1910. XIV, 257 S. 8°. 12 H.

Musiol, Karl, Ingenieur: Rechnerische und zeich-
nerische Mcthode der Zuschnittsermittlung in der Zieh-
pressentechnik.  Leipzig-R., F. Stoli jr. (E. Otto Wil-
helmy’s Erben) 1908. 101 S. 8°. Geb. 6 iC
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Weinschenk, Dr. Ernst, a. o. Professor der
Petrographie an der Uniyersitiit Miinchen: Anleitung
zum Gebrauch des Polarisationsmikroskops. Mit 1G7 Tcxt-
figuren. Dritte, yerbc&serto Auflage. Freiburg i. Br,,
Herdersclio Verlagshandlung 1910.  VIII, 104 S. 8.
4,50 JI, geb. 5 JC.
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Zimmermann, Dr. H., Wirki. Geh. Ober-
Baurat: Rcchentafel nebst Sammlungdiiiufig gebrauchter
Zahienwerte. Sechsto Auflage. Auagabe B, mit Anhang,
cnthaltend Quadrattafel. Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn
1910. VI, 204, (Anhang) 20 S. 8°. Geb. 6 Ji (Aus-
gabe A, ohne Anhang, geb. 5 JI.)

W irtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — Deutschland. Die
iage des rhoiniseh-westfiili"sohen Rohciscn-
marktes hat sich seit unserem letzten Berichto* nicht ge-
andert. Ein groBer Teil der Verbraucher hat inzwischen
seinen Bedarf bis Ende niichsten Jahres gedeckt. Abruf
und Yersand bleiben weiterhin jinverandert stark, Auch
in den Preisen ist keino Acnderung eingetreten.

England. Aus Middicsbrough wird uns unterm
25. v. M. wio folgt berichtet: Der Roheisenmarkt ist wieder
Stiller geworden, und dio Warrants haben etwas nach-
gegeben. Die Knappheit in GieBereieisen Nr. 1 dauert
fort. Die heutigen Preise fur sofortigo Lieferung sind ab
Werk: fUr GieBereieisen Nr. 1sh 53/3 d f. d. ton, fUr Nr. 3
sh 49/9 d, fur Hiimatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3
sh 64/3 d; hiesige Warrants notieren sh 49/8 d IOiufer,
sh 49/9 d Abgeber. In den Warrantlagern befinden sieli
augenblicklich 486 485 tons, darunter 441 548 tons G. M. B.
Nr. 3. Eitr niichsjiihrigc Lieferung werden ftir GieBcrei-
sorten sh 1/— f. d. ton und fur Hamatitsorten 6 d f. d. ton
mehr yerlangt.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen a.
d. Ruhr. — In der am 20. v. JI. abgehaltenen Bcirats-
sitzung wurden die Umlagen ftir das vierte Vierteljahr
1910 fiir Kohle auf 10 % (wie bisher), ftlr Koks auf 7 %
(wie bisher) und fiir Briketts auf 9 (bisher 7) % fostgcsetzt.
In derdaran anschlieBendenZechenbesitzer-Ver-
sammhing wurde mitgeteilt, daB die Verhandlungen
mit den Gewerksehaften Trier und Hermann zum Ab-
schluB eines .Vertrages Uber den Yerkauf der Forderung
der beiden Zechen durch das Kohlensyndikat gescheitert
sind. Die Versand- und Absatzergcbnisse im September
d. J., yergliclien mit dcm Vormonat und dem September
1909, gestalteten sich nach dem Berichto des Vorstandcs
wie folgt:

September  August Sept.
1910 1910 1909
a) Kohlen.
Gesamtforderung. . ]I 0 7073 7292 6864
Oeaamtabsatz . § 7154 7327 6758
f- 6775 7037 6751
ItechnungsmiiOlger Absatz ) « 5835 5969 5481
Dasaelbe in % der Beteillgung . 86,13 84,81 81,18
Zahl der Arbeltstage ... 20 27 26
Arbeltstagl. Forderung . . . . \ ~ 272027 270071 264002
) Gesamtabsatz . .\ ¢ 275139 271368 259935
rechnungsm. Absatz J ~ 224435 221046 210791
b) Koks.
Gesamtyersand .. \ " 1458052 1437401 1201134
ArbelUtSglicher Yersand . . . / ° 48602  4636S 40038
c) Briketts.
0eSaMITersand s \ - 290107 298115 254534
Arbeltstaglicher Yersand . . ./ 2 11158 11041 9790

Wie der Yorstand zu diesen Ziffem ausfiihrte, brachte
der Monat September d. J. keine Besserung der Kohlen-
absatzyerhaltnisse. Die beim reehnungsmiiBigen Absatz
gegen das yormonatige Ergebnis zu yerzeichnende Steige-
rung von arbeitstaglich 3389 t oder 1,53 % ist auf die
giinstige Entwicklung des Koksabsatzes zurfickzufUhren.
In Kohlen nahm der Gesamtyersand gegen den Yormonat
arbeitstaglich um 116 t oder 0,06 % zu, wahrend der
Kohlenabsatz ftir Rechnung des Syndikates einen Kuek-
gang yon arbeitstaglich 665 t oder 0,42 % erfuhr. Die
beim Koksabsatze erzielte Steigerung, die sich gegen das

* Ygl. ,,Stahl und Eisen* 1910, 19. Okt., S. 1816.

vormonatigo Ergebnis beim Gesamtversando auf arbcits.
taglich 22341 0der 4,82 % und beim Absatzo ftir Syndikats-
Rechnung auf 2170 t oder 7,35 % belauft, ist in der Haupt-
sacho eino Folge der stiirkeren Beztige, zu denen sich vielo
Verbraucher im Hinblick auf dio am 1. Oktober d. J. in
Kraft getretene Erhohung der Kokspreise im Monat Sep-
tember yeranlafit gesehen haben. Der auf dio Beteiligungs-
anteile der Mitglieder in Anrechnung kommende Koks-
absatz stellt sich auf 81,21 (im August 75,67) %, woyon
1,29 (1,27) % auf Koksgrus cntfallcn. Der Brikettabsatz
konnto durch groBerc Ausfuhr auf der yormonatigen Hého
gehalten werden; er beziffert sich auf 76,75 % der Be-
teiligungsanteile, gegen 75,98 % im Yormonat. Ueber die
Gestaltung des Umschlagyerkehrs in den Rhein-Ruhrhafen
geben die nachfolgenden Zahien AufsehluB. Es betrug:

a) die Halin-  b)die SchilTs-

zufubr nach abfubr v.den

den Duisburg- genannten u.

Kuhrorter den Zechen-
Ullfen ihtifen
t
1910 September 1 150630 1441 641
,» Januar—September. 9 168 351 11649 502
1909 September....nnn. 1088 325 1364 541
» Januar—September . ,, 9 011 853 11 209 677

Vereinigung rheinisch-westfalischer Bandeisenwalz-
werke. — Die Yereinigung beschloB, den Verkauf ftir das
erste Yierteljahr 1911 zu dem vor kurzem ftir Abschltisso
bis Endo des Jahres auf 140 bis 145 JC f. d. t erhohten
Preise freizugeben.

Vereinigung Rheinisch-Westfallscher  SchweiBeisen-
werke, Hagen i. W. — In der am 24. v. M. abgehaltenen
Sitzung wurde allseitig eine gentigendo Beschiiftigung
und anregende Nachfrage nach SchweiBcisen festgestellt.
Es wurde beschlosscn, den Yerkauf von SchweiBcisen
fflr das erste Yierteljahr 1911 freizugeben und die Preise
mit Gtiltigkeit yom 24. Oktober ab durchweg um 3 Ji
f. d. t zu erhohen.

Verein deutscher Nietenfabrikanten. — Der Vorein be-
schloB in seiner am 25. v. JI. abgehaltenen Mitgliederver-
sammlung, die Yerkaufo auf der Grundlage des bisherigen
Preises yon 155 JI f. d. t fflr das 1. Yferteljahr 1911 auf-
zunehmen.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
In der am 27. V. M. abgehaltenen Hauptyersammlung
wurde tiber die Marktlage mitgeteilt, daB der Abruf der
Hutten zurzcit sehr stark sei, so daB die auf den Grubeu
liegenden Yorrate jetzt yersehwunden sein dlirften. Dio
Abschliisse fur das erste Halbjahr 1911 zu den um 7 bezw.
10 JC i. d. t erhohten Preisen haben sich glatt yollzogen.

Aktien-Gesellschaft fiir Fabrikation von Eisenbahn-
material ZU Gorlitz. — Nach dem Geschaftsberichte belief
sich der Umsatz des Unternehmens im abgelaufenen Be-
triebsjahre auf 6 382 991,80 JI gegen 9085 700,70 JI im
Yorjahre. Den Ruckgang in der Beschiiftigung fuhrt- der
Bericht in erster Reihe auf die weitere Einsehr§inkung der
Bestellungen der Koniglich PreuBischen Staatseisenbahn-
yerwaltung zurOek. Dagegen gelang es dem Unternehmen,
von anderen Staatsbahn- und Priyatbahnverwaltungen
nennenswerte Auftrage — wenn auch zu sehr gedrfickten
Preisen — liereinzuholen. Der Reingewinn belauft sich
unter EinschluB yon 8033,06 JI Yortrag aus 1908/09 und
108 JC sonstigen Einnahmen und naeh Yerrechnung der
allgemeinen Unkosten, Steuem, Yersicherungsbeitrage,
Zinsen usw. so™ nach 50000 JC Abschreibungen auf
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550 104,84 JI. Dio Ycrwaltung bcantragt.,hiervon 100000.ft
fur Neuanlagen und Verbesseningen und 4285,20 ,(t fttr
dic Talonateucr zurttckzustellen, 5000 JI 7.ur Verittgung
des Aufsichtaratca zu atcllen, 95 923,82 JI Gowinnanteilo
an Aufsichtsrat, Vorstand, Benmte und Arbeiter zu ver-
gtttcn, 342 816 JI Dividendc auszuschiltten, und 8079,82 JI
auf neuo Rechnung vorzutragen.

Aktiengesellschaft Rolandshiltte, Weidenau-Sleg. —
Das Werk blieb nach dem Berichte des Vorstandcs wahrend
des abgelaufenen Geschaftsjahres von cinachneidendcn
Betriebsatorungen vcrschont. Daa ganze Jahr hindureh
standen ein Ofen der Rolandshtitte und der kleine Ofen
der Haardter Htttte, in dem yorwiegend Spezialsorten
GicBereieisen erblasen wurden, im Feuer. Der Absatz
war befriedigend, ao daB sich dio Roheisenbeatando im
letzten Vierteljahre Yorringert haben. Die crzicltcn
Preise waren jedoch so schlecht, daB die Selbstkostcn
nicht gedeckt wurden. Eino Unterbilanz wurde nach
ilcm Berichte nur dadurch vcrinieden, daB das alto Roh-
eisen-Syndikat eine groBere Summo an daa Unternehmen
ahftthrte. Im 1-Inftl des Jahrea wurde eino Schlacken-
stcinfabrik erbaut, die Bcit Juni d. J. zur vollen Zu-
friedenheit arbeitet. Die Grube Gilberg erforderte im
Berichtsjahre ZubuBe; dic AufschlUsso waren jedoch
auf der zehnten Sohle nicht unbefriedigend. Der Ueber-
aeliuB drr Htltte atellto sich auf 31590,24 .H, dio zu
Abschreibungen Yerwendet werden sollen.

Lothringer H(ittenverein Aumetz-Friede in Kneuttingen
— Gewerksehaft Viktor in Rauxel. — Die am 25. v. M.
in Britssel abgchaltene auBerordentlicho Hauptversamm-
lung der crstgenanntcn Gesellschaft geriehmigte die fiir
(len Erwcrb der 1000 Kuse der Gewerksehaft Viktor* be-
antragte Erhohung des Akticnkapitala auf 45 000 000 J(.

Nienburger EisengieBerel und Maschinenfabrik in
Nlenburg a. d. Saale. — Wahrend des abgelaufenen Ge-
schaftsjahres war das Werk normal besehiiftigt, obwohl
der Stillstand der Bautatigkeit infolge des langanhaltcnden
Bauarbeiterausstandes einen Niedergang der gosamten
keramiachen Industrie (Ziegcl und Zemcnt), der Haupt-
abnehmerin dea Unternehmcns, zur Folge hatte. Dio
Preise fiir Fertigfabrikate waren infolge dca groBen Wctt-
bewerbs sehr gedriickt. Der Reinerlos einachlieBlich
9196,45.f( Y ortrag beliiuft sich nach Abzug von 123031,56.(4
Unkosten und 24 293,32.K Abschreibungen auf 24 813,56
Der Aufaichtsrat schliigt vor, hicrvon 1240,73 .(( der
Riloklage und 12000 ,K dem Erneucrungskonto zuzu-
fOhren, 1918,85 .K Tantiemen an Yorstand und Beamte
zu Yecrgttten und 9653,98 JI auf neue Rechnung vorzu-
tragen.

Oldenburgische Eisenhlltten-Gesellschaft zu August-
fehn. — In dem am 30. Juni d. J. abgeschlossenen Geschiifts-
jahre blieb naeh dem Berichte der Ycrwaltung das alte MiB-
yerhiiltnis zwischen Rohmaterial- und Fertigfabrikata-
preisen nicht nur bestehen, aondern es verschiirfto sich
sogar bei einigen Artikeln noch. Der Riickgang des Yer-
brauches an SchweiBstabeiscn und SchweiBhufcisen lieB
eino vo!le Ausnutzung der Erzcugungsfiihigkeit dea Unter-
nehmcens nicht zu und beeinfluBte dadurch die Herstellungs-
kosten desselben naehteilig. Wenn die Gesellschaft trotz-
dem einen etwas hoheren Bctricbsgewinn erzielen konnte,
so schreibt sie das ihrem GieBereibetriebe zu, in dem sie
wahrend des ganzen Jahres gut besehiiftigt war. Her-
gestellt wurden in den Betriebcn des Unternehmens 4196
(i. V. 3956) t, abgesetzt 3969 (4041) t. Die Jahresrechnung
ergibt nach Abzug samtlicher Unkosten und unter Be-
rileksichtigung des Gewinnvortragcs sowio der Einnahmen
aus Mieten und Zinsen einen UeberschuB von 21 567,14 JI.
Nach Abschreibungen in Hohe von 18 176,04 ,/( verbleibt
ein Reingewinn Yon 3391,10 ,K, die auf neue Rechnung
yorgetragen werden sollen.

Wittener Stahlrohren-Werke zu Witten a. d. Ruhr.
— Wie der Bericht des Vorstandcs ausftthrt, hielt die Bcsse-
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rung der Marktlage, waa dio Beschiiftigung anbetrifft,
wahrend des groBtcn Teiles des am 30. Juni d. J. ab-
geschlosscnen Geschaftsjahres an.  Indessen waren dio
bekannten Ereigniase auf dcm Rohrcnmarkto auch fttr
das Bcrichtsimtcmehmen von einsohneidender Bedeutung.
Der Bericht bedauert dio Auflosung des Syndikates im
Hinblick auf dio Schmiilerung der DiYidende, sprieht
jedoch dio Erwartung aus, daB dio Gesellschaft nunmehr
in dio Lago kommt, das Werk seinen Einrichtungcn
und seiner Ausdehnung entsprechcnd zu entwickeln und
dadurch dic Sclbstkosten herabzumindern. Dio in der
Hauptversammlung vom 12. Oktober y. J. bcschlosseno
Erhohung des Aktienkapitals um 1100000 JI wurde
itizwieehen durchgefilhrt; der Agio- und Konsortialgowinn
Yon 1199493,25 JI wurdo der Rttcklage zugefilhrt. Dic
Ncuanlagcn konnten im Berichtsjahro zu einem weiteren
groBen Teil dem Betrieb Ubcrgoben werden. Vollatiindig
in Betrieb befinden sich gegenwiirtig dio Erweiterungs-
und Erganzungsbautcn des altcn Walzwerks und der
Nculmu der Zieherci nebst Gencratorenanlage. Dio Cle-
sellschaft erzielto im Berichtsjahro unter EinschluB von
39528,73 JI Vortrag und 19576,40 ./( sonstigen Ein-
nahmen nach Abzug von 290 832,92 .ft allgemeinen
Unkosten sowio 127 220,49 JI Abschreibungen einon
Reingewinn Yon 647 682,08 Der Aufsichtsrat schlagt
vor, hiervon 57 615,35 JI Tantiemen und Belohnungen
zu Yerteilen, 560 000 JI Dividende (16% gegen 25%
i. V.) auszuschiltten und 30 066,73 JI auf neue Rechnung
Yorzutragen.

HernSdthaler Ungarlsche Eisenindustrie, Actien-Gesell-
schaft zu Budapest. — Dem Berichte der Verwaltung ent-
nehmen wir, daB die allgemeinen Vcrhiiltnisse inderheimi-
schen Eisenindustrie sich im abgelaufenen Geschiiftsjahro
nicht sehr gtinstig gcstaltcten, so daB trotz der Ycrbesscrtcn
internationalen Marktlage keine Belebung cintrat. Wegen
Erschopfung der Eisensteingruben am Klippbergo hat das
Unternehmen mit der Rimamurany-Salg6-Tarjaner Eisen-
werks-Actien-Gesellschaft ein Abkommen getroffen und
den Betrieb und die Vcr\vertung ilirer Szalanker Eisener/.-
gruben tlbernoinmen. In der Berichtszeit wurden 58 256
(i. V. 43577) t Eiscnsteinc und 12 892 (19 553) t Rosterze
gewonnen sowio 79891 (79 116) t Roheisen, 119 400
(117 596) t Stahlblocke, 26 581 t Halbzeug und 70 500
(68 584) t Walzwaro erzeugt. Dor RechnungsabschluB er-
gibt nach Vornahmo der Abschreibungen unter EinschluB
des Vortrages von 194 903,93 K cincn Reingewinn von
2 893 551,86 K. Von dieser Summe werden der Wcrt-
vermindorungsrflcklago (500000 K, der Steuerriicklage
200 000 IC, der allgemeinen RUcklage 300 000 K und der
Bruderlade 50 000 K iiberwiesen, dem Vorstande 80 000 K
ala Tantiemo Ycrgiitet, an DiYidende 1560 000 K (13 %
wie i. V.) ausgeschilttet, und die ilbrigen 103 551,86 K ais
Yortrag in das neue Rechnungsjahr hintlbergenommen.

Rimamurdny-Salg6-Tarjdner Eisenwerks-Actlen-Ge-
sellschaft zu Budapest. — Nach dom Bcrichto des Vor-
standes kann der Yerlauf des Geschaftsjahres 1909/10 im
allgemeinen nicht ais besonders zufriedcnstellend bezeichnet
werden, da weder der Verbrauch, noch die Prcisgestaltung
gegenflber dem Vorjahre Bcsserungen aufweisen.  Dio
Festigung der inliindischen MarktYerhaltnisse machto ea
der Gesellschaft erst gegen Endo des Berichtsjahres mog-
lich, einen groBeren Teil ihrer Erzeugnisse einer besseren
Verwertung zuzufdhren, von der daa Unternehmen eine
gOnstige ROckwirkung auf das laufcnde Jahr erwartet.
Wenn dio Gewinnziffer nur einen verhaltniamiiBig un-
bedeutenden Ausfall aufweist, so verdankt dio Gesellschaft
dies nach dem Berichte der stetigen Entwicklung ihrer
Anlagen. In den verschicdcnen Betriebcn wurden 264 780
(i. Y. 302 307) hl Holzkohle, 516 045 (484 479) t Roherze,
131 523 (142 381) t Kalkstein, 5865 t roher und 2985 t
gebrannter Magnesitund 375 4211Braunkohlen gewonnen,
gleiehzeitig wurden in den Hoehofenanlagcen Likér, Nyustya
und Ozd 183 337 (176 546) t Roheisen hergestellt, wahrend
die Gioflcreien 5895 (0428) t Werks- und HandelsguB
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lieferten. Den Betrieb des Szalanker Bergbaues tibertrug
das Unternehmen der Hern&dthaler Ungarischen Eisen-
industrie, Actien-Gesellschaft. Die Gewinn- und Verlust-
rechnung zeigt auf der einen Seite neben 1200 084,45 K
Gewinnyortrag und 449 960,09 K Ertrag aus Wald- uml
Grundbesitz cincn BctriebsiiberschuB von 9 347 307,01 IC,
auf der anderen Seite dagegen 1239 580,28 IC allgemeine
Unkosten, 750 000 K Steuerrilcklage und 1060 931,65 IC
Abschreibungen — darunter 800 000 IC auBerordentliche
Abschrcibungen auf Maschinen und Gebiiudo —, so dafi ein
Reinerlds von 7 952 846,24 IC zu folgender Yerwendung
verbleibt: 539 740,94 K zu Tanticmen, 209 870,47 K fiir
die gewohnlicho und 000 000 IC ftir dio besondere Riick-
lagc, 100 000 IC fiir den Beamtenpcnsionsfonds, 75 000 IC
fllr dio Bruderladen, 5120000 IC (10% wio i, V.) ais
Diyidende und 1248 234,83 IC ais Vortrag auf neue Rcch-
nung.

Soef6t§ Anonyme des Hauts-Fourneaux, Forges et
Aciéries de Thy-le-Chateau & Mareinelle in Marcinelle
(Belgien). — Naeh dcm Berichte, den der Verwaltungsrat
in der Hauptversammlung vom 20. v. M. vorlegte, erzielte
die Gesellsehaft in dcm um 30. Juni d. J. abgeschlossenen
Geschaftsjahro naeh Verrechming der allgemeinen Un-
kosten und unter Einschlufi von S$928,58 fr. Gewinn-
vortrag einen Rohgewinn von 2 025 907,82 fr. Hiervon
sollen 50 000 fr. der Riicklage fiir Unfiille und 70 000 fr.
der SteuerrUeklage ilberwicsen, 1241 086,87 fr. abge-
schrieben, 126 488,09 fr. der gesetzlichen Rtlcklago zu-
gefiihrt, 75 892,86 fr. Tanticmen yergiltet und 1062 500 fr.
(125 fr. f. d. Aktic) ais Diyidende ausgeschilttct werden.
Fiir Neuanlagcn, u. a. fiir Vergré6Berung der elektrischen
Zentrale, Montago der neuen Walzenstrafien usw., ver-
ausgabtc die Gesellsehaft 1332 727,50 fr.;in dieser Summo
sind auch dio bis zum 30. Juni gcmachten Ausgaben
fiir die Errichtung des yierten Hoehofens einbegriffen.

Aktieselskabet Hardanger Elektriske Jern-og Staal-

verk. — In Ergiinzung unserer Mitteilungen, dio wir vor
kurzom unter der Ueberschrift Hardanger E loo0-
trical Iron and Steel Works tlbor dio ncu-

gegrilndeto Gesellsehaft gebracht haben,* geben wir aus
dem Prospekt des Untemehmens noch die Voranschlage
wieder. Danach betragen, wenn man zwei Hoehofen
von jo 2900 PS, woyon einer in Rcserve, einen Stahl-
ofen zu 800 PS und ein Walzwerk fiir eine Erzeugung
von O8O0t Kniippcl yoraussetzt:

die Anlagekosten: K
Kai und Transportbahn ... 88 000,—
Hoohofenanlage: Lagerplatz, Transe
portbahn, Brechwerke, Gebaudc, Oefen,
Transformatoren und Leitungen 279 000,—
Sta hlofenan lage: Gshiude, Ofen,

Glcisanlago, Kran, Kokille, Pfanne usw. 81 000,—
Knflppelwalzwerk.........cccooccinnicninicecnne 200 000,—
Wohnliituser und BuUreaus......cccoceevvevvvrenenne 85 000,—
Vorarbeiten und Bauleitung.....coceee venee 50 000,—
Verschiedenes und Unvorhcrgesehencs 80 000,—
863,000,--
Lizenzabgabe fiir 3700 PS 37 000 —
Betriebskapital .. 200 000,—
T 100 000,—
die Betriebskostcn:
Roli materialien: Erz, ICoks, ICalk-
stein, Elektrodenkohlc.....coovviinnnnnn. 282 000,—
Elektrische Kraft fiir die Oefen und Ma-

SCHINEN oo 114 000,—
ArbeitsloNNe. ., 59 000,—
Reparaturen und versehiedene Materialien,

KOKille USW oo 43 000,—*
Abgaben 15000,—
Walzkosten, einschlielllich Amortlsatlon 136 000,—

* VgL ,,Stahl und Eisen™ 1910, 12. Okt., S. 1781/2.
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Stalli und Eiaen. 1901
Ingeniour-, Bureau- und Laboratorium- K
KO SEEN oot et 22 000,—
Leitungs- und Gceschuiftsunkosten . . . . 30 000,—
Frachten 47 000,—
Tilgung 7 % von 003 000 IC 47 000,—
Steuern, Yersicherung und Yerschledencs 25 000,—
' 820 000,---
die Einnahmen: 0800 t Kniippcl im
englischen Ilafcn zum Preiso von 140 IC
fod ot gelieferti e, 952 000,—
davon die Ausgaben: 820 000,—
mithin verbleibt ein NettoUberschufl von 132 000,—

d. s. 12% des Aktienkapitals.
Bei einer Erwoiterung auf 14000 PS wtlrden fiir
die Erweiterung, fiir das Anlago- und Betriebskapital
weiter erforderlich sein etwa.......c.cccooveenenee 1400 000,—
zuzUglich der Kosten fiir die Anlago auf
4200 P'S oo - -

das fiir die ganze Anlago erforderliehe

ICapital wiirde somit betragen............... 2 500 000,—
Mail wiirde dann 25840 t ICndppel erzeugen konnen
und dor BctriebsiiberschuB wiirde etwa 500 000 IC oder
20 % des ICapitals nusmaehen.

Ueber die Aussichten dor elektrischen Eisen- und
Stahlerzéugung in Norwcgen iiuBert sich der Prospekt wie
folgt: ,,Mit seiner yerhaltnismiiBig billigen elektrischen
Kraft, seinen groBen Erzlagcrn und gtinstigen Transport-
yerhiiltnissen bietet unser Land der elektrischen Eisen-
und Stahlindustrio besonders gtinstige Bedingungen, und
es ist daher aller Grand zu glauben, dafi dieso Industrie
sich hier besser ais in irgend einem anderen Lando ent-
wickeln wird. Sie liat eino aussiohtsreiohe Zukunft und
wird dem Lando bestimmt groBo Vorteilo verschaffen
und es einen miichtigen Schritt auf dom Wege zum In-
dustrieland vonvarts bringen, besonders, wenn diese In-
dustrie in groBtmoglicher Ausdehnung mit norwegischem
Kapitat gegrtindet wird und dadurch dio Leitung in
norwcgisclien Hiinden bleibt."

Ueber den Stand und dio Fortschritto der elektrischen
Roheisenerzeugung in Schwoden wird uns yon authenti-
scher Scito mitgeteilt,daB dio Stora Kopparbergs
Bcrgslags Aktiebolag nur einen clektrischon
Ofen zum Schmelzen von Erz direkt zu Eisen in Betrieb
hat, den sie hauptsachlich nur benutzt, um yerschiedene
Methoden zum Einsetzen von Elektroden zu prUfcn. Sio
nimmt auBerdem Aenderungen in der Form desselben vor,
um bessere Ergebnisse zu erzielcn. Der Ofen bei Troll-
hiittan, der auf Kosten des ,,Jernkontorct” gebaut worden
ist, wird mit eloktrischem Strom von 2500 PS yersehen
und ist fiir eine jahrliclie leistung von 7000 t berechnet;
der Ofen dilrfte Ende dieses Jahres in Betrieb kommen.
Die Direktion der Gesellsehaft Stora Kopparberg hat sich
entschlossen, einen Ofen fiir 4000 PS, d. h. fiir eino bc-
reehnete Leistung yon ungefiihr 120001 jiihrlich, zu bauen.
Fiir diesen Ofen ist aber nur das Fundament fertig. Von
den Ergcbnissen bei Trollhiittan sowio bei dem im Bau
begriffenen Ofen der Stora Kopparberg B. A. wird es ab-
hangen, ob die Erzeugung von elektrisch hergestelltem
Eisen in groGerem MaBstabe stattfinden wird.

Was die inHoganiis ausgefiilirten Verauche anbe-
trifft, so soli es dort gelungen sein, mit sehlochten Stein-
kohlen reduzierten Eisenschwamm herzustellen, der zum
Schmelzen in Martinofen bestimmt ist.

United States Steel Corporation. — Wie der ,,Koln.
Ztg.“ aus New York gekabelt wird, hat der Aufsichtsrat
ues Stahltrustes in seiner Sitzung yom 25. v. M., in der
dic Abrechnung fiir das dritto Vierteljahr 1910 yorgelegt
wurde, beschlossen, wie bisher eine Yierteljahresdiyidende
yon |1>/4% auf die Yorzugsaktion und 1*/,% auf
die Stammaktien zu yerteilen. Die Gesamtein-
nahmen der Steel Corporation stellten sich im dritten
Vierteljahre 1910 auf rund 37 346 000 S gegen 40 171000 S
in den yorhergehenden drei Monaten und 38 246 907 S im
dritten Yierteljahre 1909. An unerledigten Auftragen

1 100 000,—
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waren am 30. Septembcr d. J. 3208 630 t gebucht gegen
t 325919 t am 30. Juni d. J. und 4 873582 t am 30. Sep-
tember 1909. Auf die iibrigen Ziffern des Vicrteljahre;-
ausweiscs der Steel Corporation werden wir noch zurUck-
kommen.

Im AnschluB diirfte unsere Leser die naehfolgende

Zusammenstellung interessieren, die wir der ,Tagi.
Aktien- licin- ..
kapltal clnnnhmen I 11
*$S
S S
l.ackawanna Steel Co. 34 978 000 778 109 2,2
Colorado FuelandlronCo. 36 235500 1500000 4,1
Pennsyjyania Steel Co.. 27250000 1986000 7,2
Republic Iron and Steel Co. 52 191 000 1902 915 5,5
Bethlehem Steel Corpora-
tion ... 29 770 000 800812 2,6
Cambria Steel Co. . .., 45000000 1838086 4,0
Sloss Sheffield Steel and
Iron Co. . "wvrvvrrinn 16 700 000 1120947 6,7
Crucible Steel Co. of
America . . . . . . 49 014 900 3531000 7,2
Dominion Iron and Steel
25000000 1007902 04
7 030 000 259 985 3,7
im Durchschnitt 32316940 1633260 5,0

U. S. Steel Corporation

868 583 000 78 525 251 9,0

Vereim-Nachrichlen.

30. Jahrg;. Nr. 44.

Rdsch." entnehmen und in der dio letztjiihrigen
Ergcbnisso des Stahltrustes und seiner
ffettbcwerber gegenilbergcstellt sind.

Dio fiir das letzto Rcchnungsjahr verfUgbaren Ein-
nahmen der Steel Corporation und der zehn groBten an-
deren amerikanischen Stahlgesellschaften lassen erkennen,
daB die Steel Corporation auf ihr gesamtes ausstehendes
Aktienkapital im letzten Jahro 9 % erzielte, wahrend dio
zehn unabhiingigen Gescllschaften durchschnittlich nur
etwa 5 %, d. h. etwas mehr ais die Halfte, yerdient haben.
Selbst die Pennsylvania Steel Corporation und die Cruciblo
Steel Co. bleiben mitihrem prozentualen Ertriignis ansehn-
lich hinter demjenigen des Stahltrustes zuriick. Wahrend
das Kapitatder Steel Corporation zu Beginn des neuen Rccli-
nungsjahres das Kapitat der iibrigen zehn Gesellschaften
um 168 % ilbertrifft, waren ihre Reineinnalimcn 380 %
hoher ais dio Gosamteinnahmen der genannten zeliu Ge-
sellschaften. Es scheint demnach, ais ob der amerikanische
Stahltrust mit seiner umfassenden Organisation sowie dcm
auBcrordentlichen Umfange und der groBen Verschicden-
artigkeit seiner Betriebe vor den kleinercn Gesellschaften
in der Eisen- und Stahlerzeugung gewisse Vorziige besitzt.

Eisenerzverschiffungen vom Oberen See. — Nach
Mitteilungcn des ,lron Ago“* betrugen dio Eisencrz-
Terschiffungen vom Oberen See im September d. .1
6 374 213 t gegen 7 103 801 t im gleichcn Monat des Vor-
jahres. Bis zum 1 Oktober wurden im laufenden Jahre
35 662 478 t, bis zum gleichcn Zeitpunkte des Vorjahres
30 113766 t vcrladen.

* 1910, 13. Okt., S. 859.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

FUr die Vereinshibliothek sind eingegangen:
(Die ElIngender sind durch * bezelchnet.)

Geschd/tsbericht [der] Sudwesldeutucltefnd Eisen-Berufsge-
nossenschaft* fiir das Rechnungsjahr 1909. St. Johann-
Saarbrticken (1910).

Jahresberieht des Technischen Aufsichtsbeamten der Siid-
westdculschen  Eisen-Berufsgenossenschaft*  fiir  1909.
0. O. (1910).

Programm der Koniglich Wurtlembergischen 7%chnischen
Hochschule* in Stuttgart jur das Studienjahr 1910—1911.
Stuttgart 1910.

Raymond, Rossiter Worthington. 1S40—1910. (New York
1910.) fE. Gybbon Spilsbury*, New York.]

Thielkow, L, Ingenieur: Die inritatischen Nachweise
im Dienste der Gewerksciutflen. Berlin 1910. [Verein*
deutscher Arbeitgeberverbande, Berlin.]

— Ders. —: Zum Kampf um den Arbeitsnachweis.
Berlin 1910. [Yerein* deutscher Arbeitgebencrbiinde,
Berlin.]

[ Veréjfentlichungen des] Deutsehen Ycrbandfesd* jur die
ilaterialpriijungen der Technik. Nr. 47. Normal-
bedingungen fUrdie Lieferung von Eisenkonstruktionen
fiir Briicken- und Hochbau, aufgestellt von dem Ver-
bando deutscher Architekten- und Ingenieur-Yereine,
dem Vereine deutscher Ingenieure und dem Yereine
deutscher Eisenhuttenleute. Berlin (1910).

YerwaUungditrickl [der] Maschinenbau- und Kleineisen-
induslrie-Beru/sgenossenschaft* jur das Rechnungsjahr
1909. Diisseldorf (1910).

= Dissertationen. =
Remy, Karl, 'S;ipl.=Qug.: Die Gré/Senbestimmung reiner
Ycrsand- und Empjangsschuppen. Dissertation. (Han-
norer, Konigl. Techn. Hochschule*.) Wiesbaden 1910.
Saller,Heinr., KgL bayer. Direktionsrat: Stofiwir-
kungen an Tragwerken und am Oberbau im Eisenbahn-
betriebe. Dissertation. (Darmstadt, GroBherzogl. Techn.
Hochschule*.} Wiesbaden 1910..

Walther, Franz, O©ipL”"ttg.: Yersuehe iiber den
Arbeitsbedarf und die Widerstdnde beim Bleehbiegen.
Dissertation. (Kannover, Konigl. Techn. Hochschule*.)
Berlin 1910.
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