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I n der Zeit vom  17. bis 25. A ugust d. J. tag te
zu Stoekholm  der 11. In ternationale  Geologisclic 

KongreB. Sowohl nacli der groBen Zahl der Teil- 
neluner, ais auch nach der Fiille der wissenschaft- 
liclien Leistungen wird er zu den bedeutendsten Yer- 
anstaltungeh dieser A rt geziihlt werden miissen. 
Konig G ustav  V. selbst gab dem KongreB die 
hohe E hre des P ro tek to ra ts. Den E hrenvorsitz h a tte  
Kronprinz G ustav  Adol! iibernommen. Ais E hren- 
mitglieder gehorten ihm alle schwedischen M inister 
sowie die L eiter der hochsten wissenschaftlichen 
Institu te  des Landes an.

Im  ausfiihrenden Kom itee fiihrte Professor d c 
G e e r  von der U niversitiit Stoekholm  den Yorsitz. 
25 H erren von den schwedischen U niversitaten, 
geologischen und  anderen wissenschaftlichen An- 
stalten, von bergbaulichen U ntem chm ungen usw. 
waren ais L eiter der U nterabteilungen ta tig . Die 
m usterhafte O rdnung bei den vielen geologischen 
Exkursionen, in der D isposition iiber die vielen 
wissenschaftlichen Sitzungen, der Y erteilung wissen- 
schaftlicher W erke, der Geschafts- und Rechnungs- 
fiihrung und  n ich t zu letzt bei der auBerwissen- 
schaftlichen U nterhaltung  der frem dlandischen Giiste 
in der schwedischen H au p ts tad t haben einen wesent- 
liclien A nteil an dem guten  Gelingen des Kongresses. 
Seine Teilnehm er haben m it der A nerkennung des 
Organisationstalentes der Schweden auch n ich t 
zuriickgehalten.

Der Tagung des Kongresses zu Stoekholm  gingen 
eine Reilie von E xkursioncn in geologisch interessante 
Gegenden ro raus. *

I. D i e  T a g u n g  d e s  K o n g r e s s e s  i n 
S t  o c k h o 1 m.

Am 17. A ugust w aren dic Teilnehm er sam tlicher 
E skursionen in Stoekholm  versam m elt. E in Be- 
gruBungsabend leitete die Tagung ein. Am Morgen 
des 18. A ugust fanden einige Kommissions-Sitzungen 
s ta tt, und m ittags erfolgte im M usikkonserratorium  
die feierliche E roffnung des Kongresses durch den 
P ro tek tor Konig G ustav von Schweden. K ronprinz 
G ustav Adolf le ite te  ais Ehrenvorsitzender diese

* Ber Bericht liicrtiber folgt am Sehlusse. des Auf-
satzes in der naehsten Nummcr.

X L Y I . ,0

erste S itzung in gew andtester Weise, die nach einigen 
BegriiBungsansprachen zwei E hrenvortriige brachte, 
einen vonProfessor d e  G e e r  der U niversitlit Śtock- 
liolm iiber: E ine Zeitordnung der le tz ten  12 000 
Jah re , einen anderen von Professor v a n  H i s e , 
Priisidcnt der am erikanischen U niversita t Wisconsiu, 
iiber: EinfluB der angew andten Geologie und des
Bcrgbaus auf die W irtschaftsentw icklung der W eit. 
Die offizielle Y erhandlungssprache w ar die franzii- 
sisclie, die Vortr;ige w urden in englischer Sprache 
gehalten. In  der E róffnungssitzung kam  die deutsche 
Sprache n ich t zur G eltung. Im  iibrigen iiberwog 
das deutsche E lem ent gegeniiber allen anderen 
N ationen auf dem KongreB bedeutend. W ohl ein 
V iertel bis ein D ritte l aller auswiirtigen Teilnehmer 
stam m ten  aus D eutschland.

]NTach der A nwesenheitsliste waren folgende 
Lauder auf dem KongreB y ertre ten : Aegypten 
(3 Teilnehmer), Algerien (3), A rgentinien (5), A ustra
lien (2), Belgien (17), Brasilien (1), B ulgarien (2), 
Canada (6), China (1), D iinem ark (22), D eutsch- 
land (161), England (44), F innland (34), Frankreich  
(53), Indien  (1), Ita lien  (30), Jap an  (6), Luxem burg
(1), M esiko (6), N iederlande (13), N eu-Seeland (2), 
Norwegen (7), O esterreich-Ungarn (65), Portugal (4), 
R um anien (9), RuBland, Serbien (1), Schweden (134), 
Schweiz (16), Spanien (9), U ruguay (1) und  Ver- 
einigte S taa ten  (63).

F iir die in den folgenden Tagen sta ttfindenden  
Sitzungen h a tte  die schwedische Regierung die 
groBten staatlichen  Gebiiude, insbesondere das 
Reiclistagsgebaude, zur Yerfugung gest.ellt. 3Ian 
kann dem KongreB die A nerkennung n ich t ver- 
sagen, daB ernste w issenschaftliche A rbeit in groBem 
Umfange geleistet w urde, der gegeniiber die geselligen 
U nterhaltungen auf ein unentbehrliches MaB be- 
sehriinkt blieben. Mehr ais 20 w issenschaftliche Yor- 
trage fanden taglich s ta tt ,  daneben eine groBe Anzahl 
yonK om inissionssitzungen zu rB era tung  von Sonder- 
aufgaben des Kongresses. AuBerdem w ar noch w ah
rend der KongreBzeit zu Stoekholm  durch zalil- 
reiche Exkursionen Gelegenheit gegeben, interessante 
geologische Erscheinungen der niichsten Umgebung 
kennen zu lernen. Wohl kein geologisches Gebiet 
ist bei den vielen w issenschaftlichen YortrŚgen un-
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beriih rt gebliebon. E in  besonderes Interesse w ar 
den archiiischen und vorarchaischen Fonnationen  
zugew andt, ferner der petrographischen Wissen- 
sehaft, die durch den R eichtum  Schwedens an E ru p tiv - 
gesteinen viel N ahrung fand, und den Erscheinungen 
aus der E iszeit, die dem Lande seine Oberfliichen- 
gestaltung  im  wesentliohcn Terliehen hat.

Aus der groBen Zahl von Landern, die Teilnehmer 
en tsand t h a tten , konnten geologische Yortriige von 
allgcmeinem Interesse geboten werden. Die deutsehen 
Geologen fauden fiir ihre Yortriige volle A nerkennung 
i n jedesm al groBem Zuhorerkreis. Die D arbietungen 
m ehr p rak tischer A rt h a tten  indes ebenfalls ihre 
S ta tte . B em erkensw ert w ar ein Y ortrag von Professor 
P e t e r s  s o n :  D i e  m a g n e t o m e t r i s c h e n  
U n t e r  s u  e h u n g s m e t  h o d o n. Der Y ortra- 
gende gab einen Ueberblick iiber diegeschichtliche E n t
wicklung dieser Sonderwissenschaft und erkliirte als- 
dann  eingehend die A nw endungsarten der yerschie- 
dencn M agnetom eter beim Schiirf en nachM agneteisen- 
stein. So sehr der Yortragende die Erfolge derm agneto- 
m etrischen U ntersuchungsm ethoden anerkannte , so 
sehr w arnte er anderseits vor leichtgliiubiger Zu- 
yersicht. In  der H and  eines D ile ttan ten  werden die 
A pparate  m eist yollig versagen, n u r genaueste, auf 
langer E rfahrung  beruhende K enntnis der W irkungs- 
weise der A pparate verm ag einigermaBen zuver- 
lassige Ergebnisse bei U ntersuchung von Magnet- 
eisensteinlagerstatten zu bringen. A ber auch dann 
sind E iittauschungen n ich t ausgesclilossen, wie 
Professor Petersson an einigen Beispielen aus der 
P raxis zeigte. U nentbehrlich sind bei der H and- 
habung des M agnetom eters geologische K enntnisse, 
weil n u r durch geologische Beobachtungen die 
spezielle MeBarbeit ausreichend vorbereitet oder 
erganzt werden kann.

F iir die Leser dieser Zeitschrift h a t eine Sitzung 
ganz besonderes Interesse, die am M ontag den 22. Aug. 
im  Saale des schwedischen R itterhauses s ta ttfan d  
und zum  Gegenstand h a tte :

Die Mittel zur zukilnftigen Versorgung der Eisen
industrie mit Erzen.

Sie kann ais die wiehtigste S itzung des Kongresses 
gelten, der auch  die schwedische Regierung besondere 
A ufm erksam keit geschenkt h a t, indem  sie sieli durch 
d e n M in is te rp ra s id e n te n L in d m a n n y e r tre te n  lieB.

Den Yorsitz fuhrte B erghauptm ann S c h m  e i B e r 
aus Breslau. Man konnte diese W ahl n ich t allein 
deshalb begruBen, weil sie einen D eutsehen an die 
Spitze der fiir dic W eltw irtschaft bedeutsam en 
E isenerzberatungcn stellte, sondern m ehr noch, weil 
sie einen V ertreter der hoheren prcuBischen Bergyer- 
w altung tra f, dessen besonderes Interesse fiir Fragen 
des E rzbergbaues bekann t ist. E ine groBe Zahl Yer- 
tre te r  ausw artiger Regierungen w ar zu bemerken, 
u n te r ihnen ais Y ertreter der deutsehen Reichs- 
und preuBisehen S taatsregierung der D irektor der 
Geologischen L andesanstalt Geheimer B ergrat B e y  - 
s c h i  a g ,  dem  der deutsche A nteil an  den Vor- 
arbeiten  viel Anregung und Forderung zu danken hat.

Zunachst horte die Versam m lung nach einigen 
einleitenden BegriiBungsworten des Yorsitzonden

D i e  R e d e  d e s  s c h w e d i s c h e n  M i n  i s t e r -  
p r  a  s i d e n  t  e n.

Ais vom  schwedischen Kom itee die E inladungen an 
Behorden, Geologen und Bergleute derverschiedcn- 
sten  Liinder zur M itarbeit ergangen sei, habe m an  sich 
noch im unklareu  dariiber befunden, wie sie aufgenom- 
men werden wurden, denn es handelte sich um  wichtige 
w irtschaftliche Interessen und Fragen politischer Art, 
die m it den B erichten bekannt gem acht wurden. 
Allein die k iihnstcn E rw artungen  seien iibertroffen 
worden, so daB in der Sunnne von CO Berichten 
wohl alles en thalten  sei, was w ir gegenwiirtig iiber 
die E isenerzquellen der W eit sagen konnen, sowohl 
in geologischer ais aucli in technischer und w irt- 
schaftlicher H insicht. D er M inister sprach dann  in 
den anerkennendsten W orten nam ens des schwe- 
dischen Komitees seinen D ank an alle M itarbeiter 
fiir ihre B eitrage zu dem Gesamtwerlc „T he iron ore 
resources of the w orld“ * aus. Zu spiit gekommen 
seien leider die B eriehte des japanischen In s titu ts  
fiir Geologie m it Angaben iiber die Eisenerze Japans, 
Koreas, Chinas und  der Siid-M andschurei. Sie 
sollen in der yollstandigen Ausgabe der KongreB- 
vcrhandlungen abgedruckt werden.

D er w eitere In h a lt der langeren Rede umfaBte 
folgende H auptgedanken: N icht allein die Fest- 
stellung, sondern auch die richtige A usnutzung 
der N aturschatze muB das Ziel unserer Forsehung 
sein. W ir diirfen n ieh t Y erschw endung m it ihnen 
treiben, sondern mussen sparsam  dam it umgehen. 
Dieses ist nu r zu erreichen, wenn wir sie nach Q ualitat 
und Q uan titiit genau kennen. Ais Yerschwendung 
muB m an die schlechten V erbrennungsm ethoden 
fu r Kohle bezeichncn, die einen groBen Teil der 
H eizkraft uugcnu tz t entweichen lassen, ferner die 
Schmelzung m it eisenreichen Schlacken, teuere Ge- 
w innuugsarbeit in den G ruben, Verwendung des Me- 
talls an falsehem Orte oder in unnotiger S tarkę usw.

H insichtlich der E rha ltung  der Hilfsquellen 
zur Giitererzeugung bestehen groBe U nterschiede. 
Die fu r Schweden w ichtigsten, die groBen W asser- 
k rafte , eroffnen rech t giinstige Aussichten, wenn 
sie konzentriert und  system atisch  durch  elektrische 
K jaftubertragung  ausgenutzt werden. Ebenso 
yorsiclitig uud planmaBig soli m an in  der N utzung 
und  Pflege der W iilder verfaliren, um  sie dauernd 
ais IIilfsquelleii zu behalten. Anders s teh t es mit 
den H ilfsąuellen, die sich nach dem  Verbrauche 
n ich t erganzen, wie Kohle und  Erze. Bei diesen sind 
wir ganz besonders zur sparsam en Yerwendung 
yerpflichtet. F iir die industrielle B edeutung eines 
Landes is t sein K ohlenreichtum  im m er von groBer 
B edeutung gewesen. F u r Schweden is t ein Ausgleich 
hiergegen geboten, seit m an die W asserkrafte aus- 
zunu tzenyerste lit. F iir alle Volker aber ru ck t d i e  
E i s e n e r z f r a g e  sehr in den Y ordergrund und  be-

* Y gl. „S tah.1 u n d  E ise n “  1910, 17. A u g ., S . 1395.
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schaftigt Staatsm &nner wie Parlam ente. So hat 
Rooseyclt eine B ew ertung der E isenerzlager der Union 
angeordnet; ferner h a t die deutsche Regierung eine 
Erforscliung und  B eurteilung der Eisenerzlager des 
Landes aiisfuhren lassen, und  eine alm lich genaue 
Uiitersucliung h a t auch in Schweden stattgefunden.

AYie das vorliegende groBe W erk angibt, betragen 
die E isenerzvorrate der W eit rund 22 Milliardęn 
Tonnen, die ungefahr 10 Milliardęn Tonnen reinen 
Eisens enthalten . Sie w urden bei glcicher Steigerung 
des Yerbrauchs wie bisher in 60 Jahren  erscliopft 
sein. Indes brauchen w ir uns n ich t zu beunruhigen, 
wenn wir bedenken, daB die Lager, dereń Bauwiirdig- 
keit erst spiiter eintreten wird, noch 123 Milliardęn 
Tonnen Erz enthalten  in it  etw a 53 Milliardęn Metali, 
daB auch neue Lager sicherlich noch entdeekt werden, 
wie es unlangst in K uba und Brasilien sowie im 
nordlichen Skandinavien der Fali war. W ir werden 
ferner besseren Abbau und bessere Y erhiittung 
lernen und dann Erze geringeren Gehaltes verwenden 
konnen. E iner Yerschwendung muB aber trotzdem  
vorgebeugt werden. D urch energische MaBregeln 
muBte der S taa t den Einzelnen davon abhalten, 
groBe zukunftige Giiter einem augenblicklichen 
Yorteil zu opfern, ohne allerdings die P rivatun te i- 
nehmung lahmzulegen.

Wie der schwedische S taa t die Eisenerzinter- 
essen des Landes wahrgenommen ha t, wird aus 
folgendem ersichtlich sein: Bei unseren phosphor- 
freien Eisenerzen in Mittelschweden (Dannemora, 
Persberg u. a.) steigt der Verbrauch jiur miiBig, 
so daB hier keine staatlichen MaBregeln notwendig 
waren, um  iibermaBig schnellen Abbau zu hindem . 
Anders bei den phosphorhaltigen Erzen von Kiiruna- 
vara, Gelhvara, Sw appavara u. a. W ir selbst konnten 
sie in groBerem Umfange nicht sclunelzen, sie wurden 
daher in immer steigendem Umfange naeh kohlen- 
reichen L andem  ausgefiihrt. H ier h a t der S taa t 
eingegriffen. Das friihere aussehlieBliche M utungs- 
recht des ersten Finders ist verschiedentlich ab- 
geandert. Zuerst beanspruchte der S taa t die H alfte 
des Eigentum srechtes, dann w ar das weitausgedehnte 
Regierungslaud des hohen Nordens ganzlich von 
allen Ansprii-chen ausgesehlosseń, je tz t sind nur 
bestim m te Gebiete im  weiten Umkreis um  die groBen 
Erzlager dem  S taate  vorbehalten.

Fiir K iirunavara und Gellivara besehrankte 
der S taa t fruher die Ausfuhr auf 1,2 Millionen Tonnen 
im Jahre. Nach dem 1907 geschlossenen Y ertrag 
wurde der S taa t Eigentiimer der H alfte der Aktien 
der Grubengesellschaften und Alleineigentiimer ver- 
schiedener anderer Erzfelder. D afiir erklilrte er sich 
bereit, w ahrend eines Zeitraumes von 25 Jahren 
75 Millionen Tonnen aus K iirunavara und 19 Millionen 
Tonnen aus Gellivara zu bestim m ter F rach t fahren 
zu lassen, also durchschnittlich 3,76 Millionen Tonnen 
im Jah r. Nach Ablauf dieser Zeit muB der S taa t 
alle anderen A ktien zu bestim m ten Bedingungen 
ubernehmen. Jeder wird ais P a tr io t dieses Ein- 
greifen des S taates ais gereeht und wunschenswert 
anerkennen miissen.

Yon seiten der Regierung ist nun w eiter in diesem 
Jah re  der Bau einer groBen elektrisehen K raft- 
station  am  Porjes-Fall des Luleflusses, 50 km  siidlich 
von Gellivara, sowie die E lektrisierung der Bahn 
von K iirunavara naeh Ricksgranzen beantragt. 
H ier werden spiiter Erzziige von 2000 Tonnen Lade- 
fiihigkeit verkehren. Es bleibt dann noch genug 
KraftiiberschuB fiir die in der Zukunft vielleicht mog- 
liche e l e k t r i s c h e  S c h m e l z u n g .  V ersuchedieser 
A rt liiBt die Regierung z. Z. an der K raftsta tion  der 
Trollhattafalle durch das „ Jernkon to ret11* ausfiihren.

„N ach meiner A nsicht", sagte, der Minister- 
p rasident zum  SchluB, „konnten  und miiBten alle 
Regierungen in manchen Fallen eine vernunftige 
A usbeutung der N aturschatze fordem. Sie konnen 
die dazu dienende wissenschaftliehe A rbeit unter- 
stiitzen, system atische geologische und technische For- 
schungen yornehiuen lassen und schon in den Schulen 
das V erstandnis fiir sachgemiiBe H ebung der N atur- 
reićhtum er wecken. Ich bin uberzeugt, daB die je tz t 
stattfindende Besprechung von groBer W ichtigkeit fiir 
dic ganze Menschheit ist. Die W ichtigkeit ist schon 
daran zu erkennen, daB sie Gegenstand offentlicher 
Y erhandlung in internationaler Versammlung is t.“ 

Die W orte des M inisterpriisidentcn fanden viel 
Beifall. Nach ihm sprach der Professor der Uni- 
yersitiit Upsala U. I I  j. S j o g r e n. E r  gab einen 
sum marischen Ueberbliek iiber

D a s  E r g e b n i s  d e r  i n  d e m  g r o B e n  
W e r k :  „ T h e  i r o n  o r e  r c s o u r c e s  o f  
t h e  w o r l d “ z u s a m m e n g e l e g t  e n  F o r 

a c h  u n g e n.
D er Gedanke, Schatzungen vorzunehxnen, sei immer 
lebhafter in den letzten Jahren  hervorgetreten und 
habe mehrfach schon einzelne praktische Aus- 
fiihrungen erfahren, insbesondere sei auch D eutsch
land selbstiindig zu ungefahr gleicher Zeit auf 
diesem Wege vorgegangen.**

Nach den gegenwiirtig dem  ln ternationalen  
KongreB vorUegenden Ausweisen verte ilt sich der 
M etallvorrat auf die einzelnen E rdteile wie folgt:

W c 11 v o r r a t.

Z u r z e i t  b r a u c h b a r e  

YorrKte
ln Zukunft mog- 

liche Yorrate

In  M i l l io n e n  T o n n e n

E r z E i s e n E r z  El«eu

Europa . . . .  
Amerika . . . 
Australien . .

Afrika . . . .

12 032 
9 855 

136 
260

125

4 733
5 154

74 
156

75

41 029  
81 822 

69 
457

mehrere 
1 000

12 085  
40 731 

37 
283

mehrere 
1 000

Zusammen 22 408 10 192 123 377 | 53 136

* =  Eisenerzam t, das schwedische staatliche Institu t 
zur Forderung der wissenschaftlichen und wirtsebaft- 
lichen Interessen des Landes an den Eisenerzen.

** Die Eisenerzvorriite D eutsehlands«, von G. 
E  i n e c k  e und W . K  o h 1 o r , herausgegeben von der 
Kgl. PreuG. Geolog. Landesanstalt. Berlin 1910. „Stahl 
und Eisen“ 1910, 25. Mai, S. 857/84.
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1850 .
1871 .

Bei weitercr

W ahrend des 19. Jahrhunderts betrug der Eisen- 
verbrauch der W elt (in M illionen Tonnen):

I m  J a h r e  I m  J a h r e
1800 . . . .  0,S 1S91 . . . .  20,2

4,8 1901 . . . .  41,2
12,9 1909 . etw a 60,0

Steigerung im gleichen Vcrhjutnis 
miifite m an daher annehm en, daB der heute fest- 
gestelltc Vorrat fur etw a 60 Jahre den Bedarf decken 
kann. Allein die fortschreitende E ntw icklung der 
technischen W issenschaften m acht es wahrscheinlich, 
daB von den fiir die Zukunft m oglichen Vorraten 
allinahiich erliebliche Teile hinzutreten, ganz ab- 
gcschen von den vielen Yorkommen, die zurzeit 
noch gar nicht bekannt sind.

D er Yortragende schildertc dann die w ichtigsten  
Eisenerzbezirke. In Nordamerika stellt das Gebiet des 
Oberen Secs m it 2 Milliarden gegenwartigen, 36 Milli- 
arden zukunftigen Vorrateh an erster Stelle in der 
Schatzung. K uba folgt m it 0,85 M illiarden (gegenw.) 
und 0,45 Milliarden (zukunft.), Sudam erika berichtet 
iiber 3 Milliarden zukiinftiger Yorriite. Afrika ist 
noch recht wenig bekannt; die Kapkolonie, Transvaal 
und Rhodesia schcinen hier die besten Aussichten  
zu bieten. Yon Asien und Australien sind keine 
Eisenerzbezirke von groBerem Um fange initgeteilt. 
In Europa haben Deutschland und Frankreich dic 
groBten gegenwartig brauchbaren Vorriitc m it 1,27 
und 1,14 .Milliarden Tonnen m etallischcm  Eisen, 
auBerdem Schweden m it 0,7 .Milliarden Tonnen 
(gegenw.) und 0,1 Milliarden (zukunft.) Eisen, ferner 
RuBland m it etw a ebensoviel.

Im  iibrigen sind die einzelnen Lander Europas 
m it folgenden Eisenerzvorraten yertreten:

G e g e n w tlr t ig -e Z u k u n f t l g e
Y o r r i i t e A o r r i l t e

LSlnder E r z Elscn E r z E is e n

Mllli- Mllli- MUli- Młlll-
a r d e n arden u r d e n a r d e n

T o n n e n Tonnen T o n n e n T o n n e n

F r a n k r o ic h ................... 3,300 1,140 _ _
L usem burg....................... 0,270 0,090 —
S p a n ie n ............................ 0,711 0,349 e r b e b -

l ic h —
P o r t u s a l ........................ — — 0,075 0,039 ;

0,006 0,003 0,002 0,001
S c h w e iz ............................ 0,001 — 0,002 —
Oesterreich ................... 0,250 0,090 0,323 0,097
U n g a r n ............................ 0,033 0,013 0,078 0,034
Bosnien u. Herzegowina — — 0,021 0,011
S e r b ie n ............................ — — — — !
B u lg a r ie n ....................... — — 0,001 —
Griechenland................... 0,100 0,045 — —
T t l r k c i ............................ _ — — —
RuBland (europ.) . . . 0,864 0,387 1,056 0,424
F in la n d ............................. — — 0,045 0,016
S c h w e d e n ........................ 1,158 0,740 0,178 0,105
N o r w e g e n ........................ 0,367 0,124 1,545 0,525
GroBbritannien . . . . 1,300 0,455 37,700 10,830
H o l la n d ............................ — — — —
B e lg i e n ............................ 0,062 0,025 — —
D eu tsch la n d ................... 3,607 1,270 e  r h e b - e r h e b -

l ic h H e h

Insgesam t 12.031 4,732 41,028 12,084
e r h e b 

l ic h
e r h e b 

l ic h

Sehr eingehend hatte sich der Franzose L. d e 
L a u n  a y  m it dem  Problem  einer W eltinventur  
der Eisenerze befaBt und seine Gedanken in einer 
liingeren Rede niedergelegt:

D i e  E i s e n e r z  v  o r r a  t e  d e r  E r d e .

D ie Rede gelangte in Abwesenheit des Verfassers 
zur Yerlesung, ihre H auptgedanken waren folgende: 
D ic vom  KongreB angeregte Frage bietet etwas 
Neues, das von nun an dauernd die Oeffentlichkcit 
beschaftigen wird. Durch die Ausdehnung und 
gleichmiiBige Vcrteilung des E isenbahnnetzes wird 
es dahin kom m en, daB sich jede Produktionsart 
dort lokalisicrt, wo sie am  leichtesten erzeugt und 
Yerbraucht wird. So ist es natiirlich, daB der Mensch 
ein Yerzeiclmis der P latze zu haben w iinscht, die 
ihm unter den vorteilhaftestcn Bedingungen seine 
Giiter verschaffen konnen, in unserem Falle das Eisen.

Fiir das Eisen noch mehr ais fiir jede andere 
m ctallhaltige Masse ist die Bezeichnung Erz rein 
konventionell und hiingt m indestens cbensosehr  
von wirtschaftlichen Bedingungen, wie von geo- 
logischen Tatsachen ab. D a  die w irtschaftlichen  
Bedingungen wechseln, dic technisclie WissenąChaft 
fortschrcitet, so ist es gefahrlich, zu w eit voraus- 
zuschaucn und die fenie Zukunft nach den Bedin
gungen der Gegenwart beurteilen zu  wollen. W enn  
es nach den Zahlen, die S j o g  r e n aufgestellt 
hat, 10 M illiarden Tonnen Eisen in 22 Milliarden 
Tonnen Erz ais gegenwartig brauchbaren Yorrat 
gibt, der bei normaler Yerbrauchssteigerung fiir 
60 Jahre vorhalten wiirde, so muB man bedenken, 
daB wahrend dieser Zeit schon groBe Teile von dem  
zukunftigen Yorrat hinzutreten, aber wahrscheinlich  
auch einige ais Rescrven m itgezahlte Teile aufgegeben  
werden miissen. Um  diese Yeranderungen erfassen 
zu konnen, muB m an folgenden H auptpunkten  
gebiihrend B eachtung schenken:

1. den m etallurgischen Veranderungen,
2. den Yeranderungen in den Yerkehrsm itteln,
3. den W andlungen in den H andelsbeziehungen  

und der Schaffung neuer lłandelsniittelpunkte.
1. M ctallurgische Yeranderungen. Man weiB, daB 

m anclie Eisenerze, die friiher verachtet waren, 
heute sehr begehrt sind, und daB andere, die 
friiher eine hervorragende Stellung einnahmen, 
heute zur K lasse gewohnlicher Erze zuriickgcfiihrt 
sind. Man denke nur an das friihere Erfordernis 
leichter Schm elzbarkeit oder der Phosphorfreiheit 
der Erze. So wird m an auch jetzt noch voraussagen  
dUrfen, daB Erzarten, die heute vernachlassigt 
werden, spater sehr gesuc-ht sein konnen. Sehr wohl 
kann spater z. B. das Interesse an den kieseligen 
Lagern der M inette wach werden, m it denen man 
heute nicht rechnet, eisen- und titanhaltige Erze 
wird m an spater zu verarbeiten lernen. Yor allem  
diirfte die Eisendarstellung m ittels Elektrizitat 
solche gewaltige Aenderungen bewirken.

2. Yeranderungen in den Yerkehrsmitteln. 
Ueber die Bauwiirdigkeit von Eisenerzlagern
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entscheidet in sehr yielen Fallen ganz allein dio 
Frage der Transportkosten. E rz zu haben, aucli 
gutes Erz, geniigt allein nicht, es muB die Schmelz- 
und Yerkaufsmoglichkeit hinzukoinmen. Friiher 
verarbeitete m an in kleinen Betrieben die Erze weit 
zerstreut, wo m an sie fand. H eute ist der Eisen- 
hiittenbetrieb konzentriert, und es haben die Erze 
den groBten "Wert erhalten, dic in einer kohlen- und 
industriereichen Gegend liegen, oder die leicht 
dorthin zu schaffen sind, wic die am Mcere gelegenen 
Vorkommen. Bei einem spiiteren elektrischen Schmel- 
zen wird m an solche Industriem ittelpunkte vielleicht 
in die N ahe der groBen W asserkrafte verlegen. 
Bei sehr groBen Erzlagern kann eine Eisenbahn 
durch die Gruben entstehen, wie bei K iirunavara 
und Gellivara und auch boi dem algerischen 
Lager D jebel Quenza. In  yielen anderen Fallen nu tz t 
die E isenbahn den Eisenerzlagern, ohne besonders 
fiir sie gebaut zu sein. In  Schansi (China), in K atanga 
(Afrika), Minas Gcracs (Brasilicn) kann te  m an zwar 
gute Eisenerze, konnte aber erst an ihre A usnutzung 
denken, ais die E isenbahnen aus allgemeinen kultu- 
rellen Griinden gebaut waren.

3. Veranderungen des Ilandels und neue H an- 
delsm ittelpunkte. Eisen wird hauptsachlich da 
gewonnen, wo ein groBes Bediirfnis fiir dieses 
Metali herrscht. U nd ein Bediirfnis besteht in be
sonders hohem  MaBe in den K ulturlandem , z. B. 
ftir Eisenbahnen, fiir die B aukunst, fiir Kriegs- 
riistungen usw. Dieser U m stand im Yerein m it 
der Lage der groBen Kohlenfelder h a t die Abbau- 
wiirdigkeit der Eisenerzlager vorwiegend bestim mt. 
Das Ergebnis der U ntersuchung des Kongresses 
ist in dieser H insicht recht charakteristisch. Bildet 
man sich zum  Beispiel wirklich ein, daB es eben- 
soviel Eisen im kleinen E uropa wie im groBen Amerika 
gibt, daB diese beiden K ontinente beinahe die cin- 
zigen sind, die bedeutende Eisenerzlager enthalten, 
daB in Amerika wirklich alles Eisen nur auf den Osten 
beschrankt is t?  Man h a t die Y orrate hauptsach
lich da geschatzt, wo sie gegenwartig n u tzbar sind, 
und andere, falls m an sie uberhaupt kannte, nur 
kurz erw ahnt. Aus gleichem Grnnde zahlt m an 
fiir Amerika durchschnittlich 5 2 %  Eisen und  fiir 
Europa 37 % . Die europaischcn Erze siiid durch- 
schnittlich n ich t weniger gehaltreich ais die am erika- 
nischen, aber durchschnittlich bis auf geringeren 
Gehalt abbauwiirdig.

Die Bcschrankung der Eisenerzeugung auf be
stim mte Lander und Gegenden geht je tz t so weit, 
daB sie durch ihre bedeutende kaufm annische und 
finanzielle O rganisation sogar gegen diejenige Kon- 
kurrenz aushalten, welche naeh allen anderen Bedin
gungen giinstiger gelegen ist. Dazu kom m t, daB die 
Ueberproduktion sehr oft zu billiger Liefem ng in 
die weite Ferne zwingt. Gegen diesen W ettbew erb 
konnen z. B. in Jap an  und China nur sehr schwer 
E isenindustrien entstehen, tro tz  guter E rze und 
Kohlen. Man kann ruhig behaupten, daB, wenn 
man die Entw icklung der Dingc iiber ein Yiertel-

jah rhundert betrachten  will, d i e  F r a g e  d e r  
B a  u jv U r d i g k  e i t  i m  a 11 g e m  e i n e n  w e 
n i g e r  d u r c h  g o o l o g i s c h e  B e d i n g u n 
g e n  a i s  d u r c h  w i r t  s c h  a f 1 1 i c h e b e - 
s t  i m  m t w i r  d. Und die V eranderung der wirt- 
schaftlichen Bedingungen kann immerhin schneller 
eintreten, ais m an heuto glaubt. S chritt fiir Schritt 
werden im fernen Auslandc, in Asien, Afrika, Siid- 
am erika usw. E isenindustriezentreii entstehen. In 
den geringen K ulturbediirfnissen und  den geringen 
Lohnen ihrer A rbeiter haben sic ohnedies schon 
einen sehr groBen Yorteil gegeniiber den unab- 
liissigcn Erhohungen des Arbcitslohncs der alten 
Lander. Man sollte daher die Eisenerzeugung in 
diesen naeh K raft en verm ehren, um  nich t naeh etw a 
einem halben Jah rhundert erkennen zu miissen, 
daB es fiir die A usnutzung m ancher Lagerstiitten 
zu spiit ist.

Yon den geschilderten Eisenerzvorraten erscheinen 
einige reichlich unbedeutend, andere sind betracht- 
lich. M it Eisenerzen von m ehr ais 6 0 %  Eisengchalt 
n im m t das nordliche Schweden den ersten P la tz  ein. 
Man wird aber iihnliche Erze sicherlicli noch in  eini
gen geologisch ahnlichen Teilen N ordam erikas finden 
konnen, woselbst m an zurzeit nu r fiir den Oberen See 
Interesse h a t m it seinen 2 Milliarden Tonnen Eisen- 
m etall und 36 Milliarden m SglicherVorrate. K anada 
und N eufundland bieten recht gu te  A ussichtcn; in 
Siidam erika w ird m an  m it dem Erzgebiet von Minas 
Geraes dem nachst rechnen konnen. F iir Erze ge
ringeren Gehaltes n im m t F rankreich  m itFranzosisch- 
Lothringen, der Norm andie und Algier die herrschende 
Stellung ein. „W ir glauben“ , sagte der Redner, 
„daB die herrschende Stellung noch stiirker ware, 
wenn die Berechnungen fiir Frankreich n ich t m it 
mehr Yorsicht angestellt worden waren ais fur andere 
Lander, besonders, wie es scheint, fiir Deutschland. 
Frankreich ist, besonders auch n u t seinen algerischen 
Fundorten  (Juenza und Bou-Cadra, bertifen, mehr 
und m ehr Eisen auszufuhren, sei es ais E rz oder, 
sowcit seine K ohlenarm ut es zulaBt, ais Eisenerzeug- 
nisse.“

D er In h a lt der liede legt von einer sehr eingehen- 
den Beschaftigung m it der Frage der Eisenerz- 
schatzung Zeugnis ab. Einige Bemerkungen dazu 
werden fiir unsere Leser von W ert sein, denen ja  
dieses Gebiet wahrscheinlich ferner liegt, ais den durch 
m ehrjahriges Studium  geiibten B earbeitcrn desselben 
Stoffes. Zunachst sei zum  letzten Passus der Rede, 
daB in Deut schland nicht m it gleicher Vorsicht ge
schatzt sei wie in Frankreich, bem erkt, daB L a u n a y  
hier nu r die Schatzung in D eutsch-Lothringen meinen 
kann, denn die iibrige deutsche Schatzung ist ihm  noch 
gar n icht naher bekannt. Die lothringische ist naeh 
besonderer Priifung der geologischen, technischen 
und w irtschaftlichen Yerhaltnisse von K  o lt 1 m a n n 
iibernoinmen und wird von den deutschen Bearbeitern 
E  i n e c k  e und K o h l e r  ais ausreichend vor- 
siehtig durchaus gebilligt. K ohlm ann selbst wie auch 
andere K enner kommen neuerdings zu noch hoheren
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Zahlen. Auf dem  KongreB konnte m an mehrfach
die Beobachtung machen, daP> dic Y ertreter der
N ationen je fiir sili cdie bescheidenste Vorsicht bei
der Sch&tzung in  Anspruch nahm en. Dabei is t die
deutsche Schatzung die einzige, welche ihre Zahlen
mit einer genau begriindeten Methodik bekannt gibt.
Es w ar dies schon in  der Yoraussicht gcschehen, daB
die sehr verschiedenartige Behandlung des Stoffes
bei den einzelnen N ationen K ritikcn iiber die zweck-
maBigste A rt tfachrufen werde. Die Leser mogen
selbst entscheiden, ob die deutsche A rbeit m it aus- i 7
reichender Yorsicht ausgefiihrt wurde.

U nrichtig ist die B ehauptung, daB die europaischen 
Eisenerze durclischnittlich nicht,w eniger gehaltreich 
seien ais die amerikanischen. D er europiiische Durcli- 
schnitt_wird sehr wesentlieh von den etwa 5 Milliarden 
der deutschen und  franzosischen M inette bestim m t, 
die n u r geringen Eisengehalt haben. L a u n a y  ver- 
giBt, daB der W ert der Erze ja  keineswegs nur vom  
Eisengehalt bestim m t wird, daB dieser vielm ehr durch 
w irtsehaftliche M omente (z. B. geringeren Koksver- 
braueh und geringere Erzkosten) reichlich ausgegliclien 
wird. So is t auch seine B ehauptung durchaus an- 
zuerkennen, daB die Frage der Bauwurdigkeit von 
Eisencrzen im allgemeinen weniger durch g e o - 
1 o g i s c h c B e d i n g u n g e u , ais durch w i r  t  - 
s c h a f t l i c h e  bestim m t wird. In  der deutschen 
A rbeit sind gerade diese Bedingungen iiberall genau 
gepriift und in  Rechnung gezogen durch die Be- 
arbeiter, die ihrer Yorbildung nach (es sind Berg- 
assessoren) neben den geologischen auch die berg- 
und huttentechnischen sowie w irtscliaftlichen Fragen 
zu beurteilen in  der Lage waren. Der Preufiischen 
Geologischen L andesanstalt kom m t das Yerdienst zu, 
bei regsterU nterstutzung durch ihre wissenschaftlichen 
Kriifte die theoretischen und praktischen Anschau- 
ungen auf ein gemeinsames Arbeitsziel vereinigt zu 
haben. L aunay hat die fiir die Abgrenzung von Yor- 
raten  im wirtscliaftlichen Simie m itsprechenden Fak- 
toren im allgemeinen zutreffend beobachtet, allein 
die praktische SchluBfolgerung, wie sie fiir das 
Schatzungsverfahren nu tzbar zu machen seien, ver- 
miBt man. In  dem deutschen W erk (AUg. Teil, S. 6 
bis 27) sind sie fiir die Aufstellung einer M ethodik 
yerwendet. Diese mag noch m it Miingeln behaftet 
sein, sie scheidet aber doch den groBten Teil subjektiver 
W illkur aus, ohne die Sache selbst in einen starren  
Schematismus einzuzwangen. Den Mittelweg zwischen 
beiden zu finden, w ar die Hauptschwierigkeit.

Dcm F ak to r der bergm annischen Selbstkosten 
schenkt L aunay nicht die gebuhrende Beachtung. E r 
spielt neben den F rachtkosten  eine sehr erhebliclic 
Rolle fiir die Bauwiirdigkeit von Eisenerzen. Gerade 
die bergwirtschaftlichen Yerhaltnisse des Minette- 
gebietes lassen dies deutlich erkennen. Alit R echt 
weist er aber wiederum auf die Schwierigkeiten hin, 
die der Bauwurdigkeit und dam it der Yorratsbe- 
messung unserer Eisenerze durch die unablassigc Er- 
hehung des Arbeitslohnes im  Gegensatz zu den 
geringen Kulturbediirfnissen und Lohnen der Ar

beiter iiberseeischer Lauder drolien. Im  Bereiche der 
iibrigen, gegen ausliindischen W ettbew erb schwer 
ringenden deutschen Erzbergbaus (auf K upfer, Blei, 
Zink) kann m an hinsichtlich dieser Einfliisse selir 
lehrrcichc S tudien machen. Auch fiir die Edelerze 
gilt ja  die B ehauptung, daB die geologischen Tat- 
sachen n icht so selir ihre Bauwiirdigkeit bestimmen, 
wie m an gemeinhin g laubt, daB vielmehr die w irt- 
scliaftlichen Bedingungen die erste und nachhaltigste 
W irkung haben. Jene sind unabanderlich, diese 
aber konnen selir wohl durch MaBnahmen der alten 
K ulturlandcr beeinfluBt werden. Boi der Eisen- 
erzcugung kann uns schon die nahere Zukunft vor 
ernste w irtsehaftliche Fragen stellen, wenn neben den 
standigen Lohnerhohungen die zunehmende Erz- 
verteuerung und Ucberproduktion einhergeht. Die 
R en tab ilita t vieler groBer Eisenwerke Europas, auch 
Deutschlands, bewegt sich seit langerer Zeit auf ab- 
steigender Linie.

W ahrend der schwedische M inisterprasident ra t, 
durch encrgische MaBregeln des S taates den einzelnen 
davon abzuhalten, groBe zukiinftige G iiter einem 
augenblicklichen Vorteil zu opfern, empfiehlt de 
Launay kriiftigste Produktionsverm ehrung in der 
Gegenwart, um  n ich t die etw a aufgesparten Eisenerz- 
vorkommen bei vcrandcrten W irtschaftsbedingungen 
spiiter ais wcrtlos verloren zu geben. D er Gegensatz 
der Auffassungen ist interessant, aber m an wird sich 
in dieser anscheinend sehr w ichtigen Frage dabei 
beruhigen durfen, daB sich die groBe W eltwirtschaft 
iiberhaupt n icht theoretisch leiten liiBt.

D er folgende amerikanischc Redner, Professor 
lv o m  p , brachte eine Rede zum  V ortrag:

E  r ii r  t  e r  u n g i i b e r d i e M i 1 1  c 1, f ii r d ie  
z u k  ii n f t  i g e E i s e n i n d u s t r i e  d a s  e r- 

f o r d e r l i c h e  E r z  z u  f i n d e n .

„W enn w ir uns bei der Schatzung von Eisenerz- 
yorraten in Z ukunftsprojekten yersuchen, dann finden 
w ir bald, daB w ir umnoglich m it m athem atischer 
Sicherheit etwas behaupten konnen; wir miissen viel- 
m ehr dam it zufrieden sein, wenn wir gewisse Schliisse 
ziehen konnen, die sich innerhalb bestim m ter Grenzen 
nicht unverhaltiiisniaBig weit von den Tatsachen ent- 
fenien. Die Z ukunft der E isenindustrie hangt von 
folgenden, yielleicht noch von anderen, ver;inder- 
lichen GroBen ab:

1. vom  Anwachsen der an die Erzvorriite immer 
groBere Anforderungen stellenden Jahreserzcu-
gu n g!

2. vom  Abnelimcn der gegenwartigen Hilfsąuellen 
und yon ihrer schlieBlichen Erschopfung;

3. yom A uftauchen neuer, je tz t yielleicht unerreich- 
barer H ilfsąuellen;

4. vom langsamen Aermerwerden der Eisenerze;

5. yom W achsen der Erzeugungskosten bei sinkender 
E isenausbeute;
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6. von der Yerbesserung der heutigen Hiittenprozcsse, 
wodurch die K osten gedriiekt werden konnen;

7. vom E rsatz  des Brennm aterials, vor allem, un ter 
den gegenwartigen U m standen, der Kokskohle;

8. vom A uftanchen neuer Sclunelzarten, besonders 
solcher, die von der E lek triz ita t bew irkt w erden;

9. vom E rsa tz  des Eisens und des Stahles durch an 
dere Stoffe, un ter denen Zem ent am  w ichtigsten ist.

Im  Zeitalter des Eisens leben wir heute, so glauben 
viele. Dieser Glaube ist nu r teilweise richtig. In  
W irkiichkeit leben w ir im  Zeitalter des Stahles, n icht 
des Eisens, und daB wir unser eigenes Zeitalter richtig 
betrachten, ist sehr wesentlich. F a s t samtlichcs heute 
hergestellte Roheisen wird zu S tahl verbraucht. In  
den Yereinigten S taaten , dereń Roheiscnerzeugung 
im letzten Jah re  iiber 25 Jlillionen t  betrug  und 
dam it groBer ais die der beiden nachsten S taaten  
war, w erden annahernd 90% der Hocliofenerzeugung 
zu S tahl yerarbeitet. Dieses Y erhaltnis wird w ahr
scheinlich bleiben, bis wir aus der Stahlzeit in das 
niichste Zeitalter des Menschengeschlechts, in das des 
Zements iibergehen, eine Zeit, die schon heute am 
Ilo rizon t leuch tet und n ich t unw esentlich den B e
stand  unserer Eisenerzreserven zu verl;ingern im- 
stande sein wird. F iir yiele starkę K onstruktions- 
zwecke h a t der B eton schon den S tah l ersetzt, w ird er 
doch schon sogar beim  Schiffbau angew andt. F ast 
alles Eisen und fast aller S tahl auf der E rde w ird je tz t 
im W esten E uropas und in N ordam erika hergestellt 
und zw ar rund  6 0 %  im ersteren und 4 0 %  im  letz- 
teren. In  N ordam erika w ohnt die Industrie  fast ganz 
im Ostcn, sowohl in K anada wie in den Vereinigten 
S taaten. W enn w ir deshalb dic heutigen Produktions- 
faktoren betrachten , miissen w ir uns notwendiger- 
weise auf einen verhaltnism aBig kleinen Teil von 
E uropa und N ordam erika beschranken. U nd ferner, 
vergleichen w ir die Bevolkerung der E rde im Ganzen 
m it derjenigen der E isen und  Stahl erzeugenden 
L auder, so bildet die letztere einen sehr kleinen B ruch- 
teil von der ersteren.

Sprechen wir also von den E isenvorraten  der 
Erde, so erortern  w ir bei Einbeziehung des ge- 
sam ten E rdballs ein Them a, das im allgemeinen n u r 
akadem isches Interesse h a t; wenn w ir uns dagegen 
auf die E isen- und  Stahlerzeugung u n t e r  w i r t 
s c h a f t l i c h e n  G e s i c h t s p u n k t e n  beschran
ken, so miissen w ir aus unserer B etrach tung  alles 
ausscheiden, m it Ausnahm e der kleinen E rdstriche, 
die im  W esten E uropas und im Osten Amerikas 
liegen.

W ie wird nun die Z ukunft in diesen groBen Pro- 
duktionsgebieten sieli gestalten! „Sow eit E rz in 
Frage kom m t, ist in A m crika fiir unbestim m te 
Zeit kein em sthafter Wcchsel zu erw arten. W ir 
leben eben in einem verhaltnism aBig neuen Lande 
m it groBen E ntfernungen. Stahlfressende Yer- 
kehrsm ittel sind durchaus w iehtig fiir unsere E n t- 
w ieklung gewesen. AuBerdem wird S tahl in un- 
geheuren Mengen fiir Bauzweeke gebraucht, seit

alle unsere groBen Gebiiude (W olkcnkratzer genanut) 
ein Stahlgeriist haben. Indessen wird Zement an- 
scheinend immer m ehr verw endet, und er w ird w ahr
scheinlich m it der Zeit den Stahlvcrbrauch in nicht 
unerheblichem  MaBe beeinflussen. AuBerlialb Ame
rikas mochte ich iiber die Eisenindustrie nur 
ganz allgemcin folgendes iiuBern: W ir konnen
ein weiteres W achsen in geometrischer Progression 
kaum  m ehr annehm en; cher noch werden wir 
einen angemessenen Gleichgewichtszustand in der 
Jahreserzcugung erreichen. Diese Jahrescrzeugung 
festzustellen, is t schwer; ein selir w ichtiger F ak to r 
ist dabei die Beschaffung des Brennm aterials.

Es unterliegt wohl keinem  Zweifel, daB ctliche der 
heutigen Hilfsquellen abnehm en und sclilieBlich ganz 
versiegen werden. Doch soli m an von dieser Aussicht 
m it Y orsicht reden. Yiele von uns haben zum  Bei- 
spiel an die baldige Erschopfung der roten H am atite  
von E ngland und  der spanisclien Bilbao-Erze ge- 
glaubt, w ahrend uns dis KongreBberichte lehren, daB 
dort neue V orratc zu weiterer A usbeute erschlosscn 
worden sind. Trotzdem  gibt es zweifcllos heute etliche 
P roduktionsstattcn , die sclilieBlich m it dem  Yer- 
frachten aufhoren mussen. F iir die Hochofen, die 
auf diese alten  Quellen angewiesen sind, mussen also 
neue gefunden werden. F iir diese Zwecke tre ten  
offenbar Schweden, Algier, N eufundland, K uba und 
Brasilien im mer m ehr hervor. F iir die A usfuhrlander 
ist diese Tatsache ganz sicher kiinftig von wachsender 
Bedeutung. Ais ortliche Hilfsquellen konnen tro tzdem  
noch Tarife und GesetzesmaBnahmen w irken, die auf 
U nterstiitzung der naturlichen Hilfsquellen und auf 
den Aufschub ihrer Erschiipfung hinzielen.

Mit dem Sinken des Eisengehaltes und w eiter m it 
einer Yerbesserung der Produktionsbedingungen 
werden im mer weitere Erzmengen nutzbar, und  das 
Sinken ist ausgeglichen. Diese Einfliisse halten  sich 
also durchaus das Gleichgewicht.

Mit dem Sinken des Eisengehaltes in den Erzen 
wachsen natfirlich die Selbstkosten. Mehr und m ehr 
taubes M ateriał passiert den Hochofen, w ahrend das 
Ausbringen geringer w ird und die Ausgabe fiir Brenn- 
stoff wachst. H ieraus allein konnte m an gencigt sein, 
ein Sinken im Ausbringen des Hochofens zu folgeni, 
doch sind anderseits Yerbesserungen in den Schmelz- 
prozessen von Zeit zu Zeit gemaclit worden, die diese 
W irkung m ehr ais w ett gem acht haben. In  den Yer
einigten S taa ten  z. B. sind GroBe und In lia lt der 
Hochofen enorm gewachsen. H andelt es sich nun 
um die Zukunft der E isenindustrie, so ist n icht allein 
die Ergiinzung der Eisenerzvorrate, sondern ebenso 
die der Kokskolilenvorrate ernster Beaehtung wert. 
In  dieser H insicht geniigt es n icht zu sagen, dieses 
oder jenes Land habe so vicl tausend Q uadratm eter 
oder gar Q uadratkilom eter Steinkohlcnfelder; denn 
n u r ein rela tiv  kleiner Teil der Kohlenfelder kann 
wirkliche Kokskohlen enthalten. W ir miissen wissen, 
wieviel Kokskohlen die E rde cntlialt, und  dann, wie- 
viel von diesem V orrat nahe genug an  Hochofen ist, 
so daB die Kohle ohne auBergewohnliche Transport-
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kosten ver\vertet werden kann. .Mir scheint, daB ein 
spaterer in ternationaler GcologenkongreB sich ange- 
messenerweise m it dieser Frage nach den Kolilen- 
yorraten  beschaftigen konnte.

Sind nun  aber, so m ochten wir fragen, unsere 
heutigen Mittel, das Eisenerz zu reduzieren, von blei- 
bender D auer? D arauf kann m an erwidern, daB m it 
dem heutigen Ausblick auf das elektrische Schmelz- 
verfahren allein schon V eranderungen einzutreten 
scheinen. Bei den Yorgangen im  Hochofen werden 
etw a y 3 des Brennstoffes zur Erzeugung der not- 
wendigen H itze und */3 fiir die Keduktion des Eisen- 
oxydes verlangt. Elektrische Energie, die yon Wasser- 
k ra ft stam m t, kann die 2/3 des zu Heizzwecken er- 
forderlichen B rennm aterials ersetzen. Die letzte er- 
w&hnenswerte Yeranderliche in unserer B etrach tung  
bildet der etw a mogliche E rsa tz  von S tahl und Eisen 
durch andere Stoffe. Von solchen erscheint fiir den 
Augenblick Zement ais der einzige von wirtschaftlicher 
Bedeutung, und zwar nur soweit ais er B austahl zu 
ersetzen yerm ag. In  der Form von arm iertem  Beton

ist Zem ent ein M ateriał, das in G unst und Anwendung 
wachst.

Zum SchluB weist Kemp darauf hin, daB der 
Gegcnstand kompliziert ist, daB die Zukunft der 
E isenindustrie von einer Anzahl giinzlich selbstandiger 
F aktoren abhangt, von denen einige sich gegenseitig 
aufheben, andere nicht yollig verfolgt werden konnen. 
Im m erhin g laub t der V ortragende, daB die E isen
industrie auf viele Jah re  hinaus ohne irgendwelche 
grundlegende Yeranderungen w eiter arbeiten wird.

Dic Rede Kemps bringt den K ennern der W irt- 
schaftslage in der Eisenerzeugung nicht viel Neues. 
Neu ist vor allem wrohl die Ansicht, daB Zement 
dereinst S tah l auf den m eisten Anwendungsgebieten 
verdriingen werde. "Wenn auch andere Stoffe mit 
fortschreitender Technik ihre Verwendungsmoglich- 
keiten auf K osten des Stahles erw eitern mogen, so 
w ird doch die Ansicht, daB uns wegen iiberwiegender 
Yerwendung des Zements dereinst ein Zem entzeitalter 
bevorstehe, verm utlich recht wenig A nhahger finden.

(SchluB folgt.)

Ueber die Herstellung von Eisen und breitflanschigen Tragern 
mit neigungslosen Flanschen.

(Hierzu Tafel X X X I.)

l —f e i  der H erstellung von breitflanschigen Profilen 
* ist m an  infolge der Unzuliinglichkcit der bis- 

herigen Duo- und Triowalzwerke zu anstellbaren 
Sonderwalzwerken m it Vierwalzenkalibern iiberge- 
gangen. Dieselben beruhen auf der Anwendung vcrti- 
kaler Schleppwalzen. Solche Schleppwalzen wurden 
im  W alzwerksbetriebe vor etw a 30 Jahren  zuerst in 
profilierter Form  zum Eimvalzen der Rillen in die 
Kiipfe der Rillenschienen und zum Polieren der Kópfe 
dieser Schienen angew andt. Ebensolange sind diese 
yertikalen Schleppwalzen in zylindrischer Form  zur 
H erstellung von Sondertriigerprofilen m it sehr breiten 
und dunnen Flanschen bei den zwei letzten oder auch 
nur beim letzten Stich im  W alzwerksbetriebe ange
w andt worden. Bei der zuerst ę rw & nten  Anwen- 
dungsart haben die Schleppwalzen besonders tiefe, 
profilierte E inschnitte  auszufiihren und is t deren Be- 
anspnichung eine besonders starkę. Dennoch is t ein 
Versagen mangels Fassens noch n ich t vorgekommen. 
E s h a t sich ferner die hierbei angew andte A rt der 
Spurlagerung durchaus bew ahrt. Diese Lagerung 
diirfte besonders bei Vierwalzwerken sehr ange- 
b rach t sein.

Zur H erstellung von I-Profilen wurden in neuerer 
Zeit universale, anstellbare Y ierwalzenkaliber ver- 
schiedener A rt angew andt. Yon den letzteren sind 
hier diejenigen von G r  e y * und S a  c k  ** zu er- 
wahnen. Das G r  e y sche W  a 1 z w e r  k  bestelit aus 
einer 1150 er Duo-BlockstraBe, welche aus I-formig 
vorgcgossenen oder aus schweren, rechteckigen

* V gl. „ S ta h l  u n d  E ise n “  1908, 18. M arz , S. 399.
** Y gl. „ S ta h l  u n d  E ise n “  190S, 23. A p ril, S . 605.

Blocken die Tragerform  vorwalzt. Diese vorgewalzten 
I-Profile gelangen dann in cin sowohl horizontal ais 
auch vertikal anstellbares V ierwalzenkaliber m it zy- 
lindrischen Y ertikalwalzen, deren Achsen in einer 
Ebene liegen, und werden darin  in einer entsprechen- 
den Anzahl von Stichen fertiggewalzt. ZurB earbeitung 
der F lanschkanten  ist nach dem Beispiel des F lach- 
eisen-Universalwalzwerks ein besonderes W alzenpaar 
liin ter diesem yierw alzenkaliber angeordnet, welches 
ebenfalls anstellbar ist. D er auf der BlockstraBe 
yorgewalzte, bereits I-formige Stab durch lauft nun 
zugleich diese beiden hintereinander angeordneten 
Geriiste in einer entsprechenden Anzahl Stiche bis 
zur Fertigform . D a die Tragerprofile hierbei in ihrer 
naturlichen Form  ausgewalzt wrerden, so ist die 
schrubbende, fressende Reibung an  den die inneren 
Flanschseiten bearbeitenden W alzenballen der Hori- 
zontalwalzen sehr stark , so daB wegen des sonst 
eiutretenden allzugroBen WalzenverschleiBes keine 
Trager m it Flanschen u n te r 9 %  Neigung hergestellt 
werden konnen. D ab e i diesem W alzverfahren m it der 
GroBe der Flanschbreite die fressende, schrubbende 
Reibung w eiter w achst und bei der Vorwalzung der 
I-Profile im  Duo-BlockwalzwTerk das M ateriał sich in 
den Flanschen stark  einzieht und  in die Liinge ge- 
trieben w ird, so h a t m an  m it diesem W alzyerfahren, 
obwolil m an an  der BlockstraBe I-form ig vorgegossene 
Blocke von etw a 600 m m  0  yerw endete, nu rF lansch- 
breiten bis 300 m m  herstellen konnen. W ollte m an 
z. B. nach dem  Greyschen Verfaliren Flanschen von 
400 m m  Breite herstellen, so miiBte m an einen Błock 
von etw a 800 m m  0  yerwenden. D am it wiirden
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aber die Abmessungcn eines solchen W alzwerkęs bis 
zur Urigcbulir gesteigert werden miissen und so die 
praktische D urehfiihrbarkeit sehr ersehweren, vicl- 
leicht sogar ganz aussclilieBen. E in  w eiterer Uebel- 
stand  is t der, daB beim Yorwalzen auf der Block- 
straBe, um  die G ratbildung zu verm eiden, die Blocke 
von Stich zu Sticli gewendet werden miissen, was 
sehr um standlich und zeitraubend ist.

Das S a c lc s c h e  U n i y e r s a l t r a g e r w a l z -  
w e r k besteht aus drei Vierwalzengeriistcn. Im  
ersten Geriist wird -ein Bramm enblock auf eine rohe 
I-Profilform  vorgewalzt. Im  zweiten Geriist wird das 
so vorgewalzte I-Profil in maBig aufgebogener Form  
auf MaB fertiggewalzt, um  im letzten Geriist, welches 
nur fiir den Fertigstich dient, von der aufgebogenen 
auf die rechtwinklige, norm ale Triigerform gebracht 
zu werden. Die K antenbearbeitung un ter G ratvcr- 
meidung wird im zweiten Geriist dadurch erreicht, 
daB dic Horizontal- und Vertikalwalzen wechselweise 
h in terdreh t sind und sich dadurch iibergreifen. Die 
W alzstabc miissen deshalb in diesem Geriist nach 
jedem  Stich gewendet werden, um  dic G ratbildung 
zu vermeiden. H ierzu sind nam entlich bei den in 
modernen W alzwerksbetrieben iibliclien groBen Stab- 
liingen besondere AYcndcvorrichtungen erforderlich. 
D adurch wird die Arbeitsweise um standlicher und 
zeitraubender. E s lassen sich m it diesem Yerfahren 
neigungslose Triiger herstellen, jedoch wird durch dic 
H interdreliungen fiir den Gratwechsel bei der K anten- 
bearbeitung sehr viel R aum  verbraucht. Infolge- 
dessen konnen m it diesem Y erfahren nu r I-Profile 
m it den an den bisherigen Normalprofilen iibliclien 
groBten Flanschbreiten oder doeh verhiiltnismiiBig 
wenig dariiber hergestellt werden. E in  w eiterer Uebcl- 
s tan d  is t der, daB die dazu crfordcrlichen bram m en- 
formigen, flachen B lockquerschnitte sich auf nor
m alen BlockstraBen sehr schwierig und zeitraubend 
herstellen lassen.

.Alit diesen beiden W alzverfahren ist m an iiber den 
R ahm en der bisherigen NormaltrSgerprofile hinaus- 
gekommen. In  dieser R ichtung muBte aber ein 
ganzer S chritt vorw arts getan werden und zwar bis 
zum  m it neigungslosenFlanschen und gleich-
groBcn Trfigheitsm om enten bis zu den groBten in der 
Praxis gebrauchten Abmessungen, welche nach A n
sich t der Y erbraucher hinsichtlich der Flanschbreite 
700 nim betragen. Yon jeher w ar m an im W alzwerks- 
betriebe bestrebt, bei der W alzung von I-Profilen aus 
verhiiltnismiiBig kleinen B łockąuerschnitten moglichst 
breite Flanschen herzustellen, weil m an dadurch die 
W alzendurchmesser der schwacheren FertigstraBen 
schont, und weil sich kieine Błock querschnitte auf den 
FertigstraB en leichter verarbeiten. Man is t iiber- 
h au p t bestrebt, dic Blocke, solange dieseiben noch 
keine Fassonstiche erhalten, auf der hierfur besonders 
geeigneten BlockstraBc herunterzuwalzen. W ahrend 
m an in  friiherer Zeit fiir schwere Triigerprofile, um  
die Flanschen voll zu erhalten, I-form ig vorgegosscne 
Blockeverwcndete, is t es heute fast allgemein iiblich, 
aus von der BlockstraBc vorgewalzt iibernommenen,
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vcrhaltnismaBig kleinen, rechteckigen Blocken selbst 
die schwersten Profile tadellos herauszuwalzen. Man 
erreicht dieses, indem m an beim Kalibrieren im ersten 
Fassonstich m it einem moglichst spitzen, sozusagen 
messerartigen W alzenballen in den Błock liinein- 
schneidct, so daB sich die B lockkanten bciin Walzen 
moglichst wenig einziehen. In den folgenden Stichen 
wird die Keilspitze des W alzenballens von Kaliber 
zu K aliber im m er breiter, bis dieselbe der inneren 
Triigerform im Fertigkaliber entspricht. _L-Profile 
m it sehr breiten, neigungslosen Flanschen walzt m an 
haufig in aufgebogener Form  Y aus verhaltnismaBig 
kleinen B lockquerschnitten aus. H ierbei konnen die 
Flanschen besonders gu t ausgebreitet werden.

Die ebengenannten W alzmethoden zeigen den 
Weg, den m an bei der H erstellung von X 'P rof>l™ 
m it neigungslosenFlanschen zu gehen ha t. In  Nacli- 
stehendem  soli nun die H erstellung dieser Profile 
eingehend ęrliiutert werden: Zur W alzung dieser P ro 
file benu tz t m an nach dem W alzverfahren S y s t e m  
J. G o e b e l vierW alzengeriiste; drei davon sind allseitig 
anstellbare Yicrwalzgeriiste, eines davon ist ein Duo- 
geriist und d ient nu r zur K antenbearbeitung (vergl. 
T afelX X X I). Dic verw endetenB liicke(A bl).l) werden 
fiir die schweren Profile m it F lanschbreiten von 500 
bis 700 mm in entsprechend groBer, rechteckigcr 
Form  gegossen, fiir die leichteren Profile von der 
nebenan liegenden BlockstraBe m it entsprechend vor- 
gewalztem Q uerschnitt ubernom men. D as erste Ge
riist (Abb. 2) ist ein Yierwalzwerk m it einem H ori
zontal- und einem Yertikalw alzenpaar, dereń Achsen 
in einer Ebene liegen. Das H orizontalw alzenpaar a 
w ird angetrieben, das Y ertikalw alzenpaar b dagegen 
mitgeschleppt. Dic Yorwalzung erfolgt in der Weise, 
daB m an von Stich zu Stich die sam tlichen vier 
W alzen zugleich und  allseitig durch D ruckschraubcn 
anstellt, so daB dic beim  Kalibrieren angestrebte, 
ideale, gleichmaBige Streckung aller Profilglieder in 
zweckentsprechender Weise erreicht wird. Bei diesem 
A bnahm everhaltnis wird derS teg  im m er noch so viel 
gestreckt, daB er eine Zunge bildet, welche ein leichtes 
E rfassen und M iffehm en der Vertikalschleppwalzen 
bew irkt, AuBerdem wird das Mitnehm en der Schlepp- 
walzen selbst bei fehlender Zunge dadurch bew irkt, 
daB der D urchm esser des W alzcnpaares a  sich zu 
demjenigen des W alzcnpaares b wie 1 :0 ,6  ver- 
hiilt, so daB das angetriebene Wralzenpaar a  den Błock 
zuerst faBt und  dann das W alzenpaar b sicher m it- 
nim m t. Dieses Y ertikalw alzenpaar b schneidet m it 
einer Spitze von 45 0 in die M itte der Blockseite ein, 
die H orizontalwalzen a m it dem Steg des zu walzenden 
Profiles entsprechenden, breiteren Balłen ebenfalls 
un ter 45 °, so daB die Flanschen von Anfang an  in 
gleichinaBiger Dicke entw ickelt werden. Auf diese 
Weise werden die Ecken des Blockes herausgetrieben, 
da die Breitung, welche beim  Walzen der Flanschen 
e in tritt, nu r nach den Enden der Flanschen, an denen 
das K aliber offen ist, erfolgen kann, w ahrend sich 
die Flanschen beim W alzen in gewohnlichen Kaliber- 
walzen sta rk  einziehen. Aus diesem G randę kann
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m an m it dem  Greyschen W alzverfahren n u r Flan- 
schen bis etw a 300 m in walzen. Dieselben ziehen 
sich indcrl-K aliberblockw alze, tro tz  dervenvendeten 
groBen Blockc, zu sehr ein, da m an wegen der be- 
schrankten Kaliberzahl m it sehr breiten, trapez- 
fórmigen W alzenballen in den Błock hineindriickcn 
muB, um  ein Uebereinanderschieben des M aterials, 
das Fehlstellen in demselben hervorrufen wiirde, zu 
verhutcn. Auch werden infolge des starken E in- 
ziehens in  I-Kaliberblockwalzen die Flanschen niemals 
voll. Die K anten der Yorprofile erhalten daher in 
I-Fassonkaliberblockwalzen keine B earbeitung. D a 
m an also im  Kaliberblockwalzwerk den Flanschen 
dureh seitlichen Anzug U berhaupt kaum  nennens- 
w erten A bnahm edruck geben kann, so kom m t es 
hiiufig nam entlich beim W alzen weichcr FluBeisen- 
blucke, vor, daB der s tarker ais die Flanschen ge- 
streckte Stcg von denselbcn abreifit. Um diese ein- 
seitige U eberstreckung des Steges wieder auszu- 
gleichen, werden beim Greyschen W alzvcrfahren in

w eiter auf 135 0 aufgebogen ausgewalzt werden. In 
diesem Geriist werden die T -P ro file  aufgebogen auf 
MaB fertiggewalzt. Yor diesem Geriist (Abb. 4) ist 
entsprechend dem Beispiel des Flacheisen-Universal- 
walzwerkes das Geriist (Abb. 3) m it den W alzen zur 
Bearbeitung der K anten angeordnet. Das von diesem 
W alzenpaar gebildete K aliber fiih rt das aufgebogene 
in W alzung befindliche Profil ani Steg und den 
inneren Flanschseiten und bearbeitet n u r die K anten 

' der Flanschen. Die diese K anten bearbeitenden 
Ballenbalincn der W alzen sind m it einem W inkel von 
rund  1 3 3 0 zueinander eingedręht, sodaB dieselben nur 
anniihcrnd im  rechten W inkel zu den Flanschen im 
Geriist (Abb. 4) stehen, und die letzteren wahrend 
der W alzung an  die W alzenballen herantreiben. Die 
Ballenbahnen bilden bei diesem W alzenpaar ein keil- 
formiges Kaliber. D a in einem solchen K aliber das 
AValzgut beim A ustritt aus demselben nach der 
w eitesten Seite des K alibers hingetrieben wird, so 
werden die Flanschen der T-Profile an  dic Walzen-

Abb. 1. 
Blockąuer- 

schnitte.

Abb. 2. 
Anordnung im  

1. Gertlst.

Abb. 3.
Anordnung in den Fertiggeriisten.

Abb. 5. 
Richtwalzwerk.

dem auf die BlockstraBe folgenden Yierwalzengeriist 
die vertikalen zylindrischen Seitenwalzen schneller 
ais die H orizontalwalzen einander genahert und so 
die Flanschen starker ais der Steg gestreckt. Diese 
A rt der Auswalzung ist zwar besser ais die bisherige 
in Kaliberwalzen erreichbare, jedoch das angestrebte 
Ideał, die gleichmiiBige Abnahm e in allen Profil- 
gliedern, ist dam it n ich t erreicht.

Bei dem  Goebelschen W alzverfahren im  allseitig 
von Stich zu Stich anstellbaren Yierwalzen-Yorwalz- 
geriist werden die Flanschen in aufgebogener Form  
wie der Stcg gleichmaBig und  auch gleichzeitig ge
streck t; auch kann m an in diesem Yorwalzgeriist das 
T-Profil beliebig w eit herunterw alzen, wie es den 
Bedurfnissen des auf dem Fertiggeriist zu erzeugenden 
Profils und der gleichmaBigen Y erteilung der Walz- 
arbeit auf Yorwalz- und Fertigwalzgcriist entspricht, 
was fiir die Leistungsfahigkeit der Anlage von groBter 
B edeutung ist.

Nachdem nun die Yorwalzung so beendigt ist, 
durchlauft das u n te r 45° aufgebogene T-Profil die 
Fertiggeruste (Abb. 3 und  4). Die E inrichtung ist 
iilmlich wie die nach Abb. 2. E in  Unterschied be
steh t nu r darin, daB der A nstellungshub dieses Vier- 
walzengeriistes geringer ist, und daB die Flanschen

ballen lierangetrieben und so selbsttatig  gegen Ab- 
biegen gesichert. Um durcli die geringe A nstauchung 
der Flanschen w ahrend des Walzens kein Abbiegen 
herbeizufuhren, sind die 'Walzenballen m it Ausdreh- 
ungen versehen, welche der Yerdickung freien Raum 
gewiihren. Bei dieser E inrichtung des Kalibers sind, 
um  die Abbiegung der Flanschen von den W alzen
ballen zu verhiiten, keine besonderen, mechanisch 
anstellbaren Ffthrungen erforderlich. Um das Walz- 
gu t w ahrend der Fertigw alzung zwischen dem Yier- 
walzenfertiggeriist und dem K antenw alzgeriist zu 
fiiliren. geniigt ein der inneren Form  der aufgebogenen 
Profile angepaBter, ririnenformig gebogener, m it 
doppelten Schwanzen versehener W alzenhund. Beim 
Anstellen der Walzen liebt sich dieser H und selbst- 
tiitig und verhu tet die E n tstehung  von sogenannten 
Banderii. Die Umfangsgeschwindigkeit dieser Walzen 
ist so zu wahlen, daB sie diejenige des Fertig- 
geriistes (Abb. 4) ubersteigt uud zwar mindestens 
so viel, daB dieselbe der A ustrittsgescliw indigkeit des 
in Abb. 4 dargestellten Geriistes m indestens gleich- 
kom m t, dam it der S tab zwischen beiden Geriisten 
keinen Bogen wirft. D a nun  die Austrittsgeschwindig- 
keit des W alzgutes aus dem Geriist (Abb. 4) von der 
S tarkę der jedesmaligen Abnahm e in demselben ab-
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hangt, so wird das in Abb. 3 abgebildete Geriist eine 
um rund 15%  groBere Umfangsgeschwindigkeit erhal
ten, welche selbst fiir die stiirksten Abnahm en geniigen 
diirfte; dic beiden Geriiste genui B Abb. 3 und 4 
werden yon einer Maschine aus angetrieben. Die 
yergroBerte Umfangsgeschwindigkeit des die Flansch- 
kanten  bearbeitenden W alzengeriistes (Abb. 3) wird 
durch entsprechende Teilung der Stirnraderantriebs- 
vorgelege erreicht.

Das in A bbildung 5 dargestellte Geriist ist ein 
Richtwalzwerk und  arbeite t ohne Druck. Dasselbe 
ist ebenfalls cin anstellbares Vierwalzwerk, h a t jedoch 
zylindrische Yertikalwalzen. In  demselben werden 
die Flansehen der fertig auf MaB gewalzten J-P ro file  
von 1350 auf 1 8 0 0 aufgebogen, und gleichzeitig wird 
der S tab gerade gerichtet. Da in diesem Geriist n u r 
der Fertigstich erfolgt, kann  m an dasselbe m it sehr 
langen, festen, scliarf angestcllten Fiihrungen an der 
A ustrittsseite versehen, wodurch besonders tadellos 
gerade gerichtete Stabe erzeugt werden. Auch bietet 
dieses K aliber die Sicherheit, daB alle erzeugten 
Stjibe genaueste GleichmaBigkeit in ihren Abmes- 
sungen besitzen, da dasselbe, wenn es bei der Probe- 
walzung richtig eingestellt ist, fiir alle folgenden 
Stabe stehen bleibt. Die Anwendung dieses R icht- 
gerustes h a t noch den Yorteil, daB es, wenn die 
Walzen des Gerustes (vgl. Abb. 4) durch A bnutzung 
rauh geworden sind, noch eine polierende W irkung 
ausiibt und so die Stjibe ste ts ein tadelloses, schiines, 
m arktfahiges Aussehen erhalten.

F iir die Erzeugung besonders breiter Flansehen 
wiirde es sich empfehlen, die Einschneidewinkel 
der yertikalen  Schleppwalzen des Blockgeriistes 
s ta tt  m it 9 0 0 m it 6 0 0 auszubilden. Dieser W inkel 
wiirde im Yierwalzenfertiggeriist auf 12 0 0 yergroBert. 
Im  Aufbiege-, R icht- und Poliergeriist wird das 
vorher auf MaB fertiggewalzte Profil von 120° auf 
180 ® aufgebogen. Da sich ein Yierwalzensatz durch 
Umdrehen leicht iiiidern liiBt, und da es sich auch 
sehr bald  herausstellen w ird, welcher Einschneide
winkel beziiglicli der I la ltb ark e it der Walzen der 
beste ist, so kann m an diese Sache im  Betriebe sehr 
bald ausprobieren und dementsprechend andem .

Bezuglicli des geringen WalzenverschleiBes diirfte 
das Goebelwalzwerk einen erhcblichen F ortsch ritt 
darstellen, da  dasselbe durch die s ta rk  aufgebogene 
Form  der Flansehen die schrubbende, fressende 
Reibung an  den W alzen verm eidet. Da an  gewohn- 
lichen I-Kaliberw alzen durch die ebengenannte 
R eibungsart an den inneren und auBeren Flansch- 
seiten der YerschleiB besonders s ta rk  ist, so muB 
m an beim iNachdrehen, um  diese yerbrauchten  Teile 
des K alibers w ieder g la tt zu erhalten, infolge des 
geringen Anzuges sehr tief einschneiden. D adurch 
geht m indestens das Fiinffache an W alzendurch- 
messer gegeniiber dem WalzenyerschleiB des Goebel- 
walzwerkes verloren. Das letztere h a t beim Nach- 
drehen nicht m ehr D urchm esserverbrauch ais Flach- 
eisen-Universalwalzcn. Beim Greyschen Walzwerk 
dagegen ist der WalzenyerschleiB noch bedeutend

groBer ais bei gewohnliclien Kaliberwalzen, weil das 
W alzgut fortw ahrend dasselbe K aliber passiert 
und daher letzteres hochgradig erw arm t, und weil 
durch die geringe Neigung von 9 %  boi den Flansch- 
breiten, die groBer sind ais die norm alen, die schrub
bende, fressende Reibung des Kalibers an den inneren 
Flanschseiten besonders stark  au ftritt. Das Sacksche 
Uniyersaltragerwalzwerk nahert sich beziiglicli des 
WalzenverschleiBes m ehr dem Goebel-System, weil 
die I-Profile in genugend aufgebogener Form  aus- 
gewalzt werden. E s sind jedoch dazu sehr schwierig 
herzustellende, wechselseitig h in terdrehte AValzcn 
erforderlich, deren H erstellung und R epara tu r be
sonders beziiglicli der G enauigkeit groBe Schwierig
keiten maclien diirfte. Die Walzen des Goebel- 
W alzwerks dagegen sind einfache, sym m etrische, 
auf jeder D rehbank m it geniigend groBer Spitzen- 
holie herstellbare R otationskorper, deren Herstellung 
und  R epara tu r keine Schwierigkeiten maclien. W ah
rend das Greysche und das Sacksche Triiger-Uni- 
yersalwalzwerk sehr lange Zapfen bezw. Walzen- 
achsen haben, h a t das Goebel-Walzwerk die kurzeń 
Zapfenabmessungen einer norm alen llóO er Block- 
straBe. Ais W alzendurchmesser ist 1850 mm ge- 
w ahlt worden. Dieser Durchm esser is t aus yer
schiedenen Griinden erforderlich, zunachst wegen 
der zu erzeugenden, groBen Flanschbreitcn, dann 
is t er notwendig, um  eine groBere Masse und dam it 
eine hiihere W&rmeaufnahmefahigkeit zu erzielen. 
Eine Walze von 1850 m m  D urchmesser liiBt sich 
viel leichter m it W asser kiihlen, weil das W asser 
von derselben lange n ich t so schncll ablauft, wie 
von einer solchen m it kleinerem, bisher gebrauch- 
lichem Durchmesser. Das eben Gesagte laBt sich 
besonders gu t an  groBen Schleifsteinen beobachten. 
Endlich wird durch den groBen D urchmesser ein 
leichtes Fassen des W alzgutes und eine starkere 
Breitung, welche fiir die Erzeugung breiter Flansehen 
sehr erwiinscht ist, erreicht.

Die Stiinderabmessungen des W alzwerks sind 
den llóO er Duo-BlockstraBen entlehnt. Infolge 
der groBen W alzendurchmesser sind dieselben rund 
650 111111 hoher ais norm ale Blockwalzenstiinder. 
F iir die Aufnahm e der yertikalen Seitenwalzen 
sind diese W alzenstander m it besonderen, ange- 
gossenen, seitlichen Standerkopfen versehen, welche 
sich in der M itte der Zapfenentfernung naeh auBen 
hin ansetzen und m it D ruckschrauben verselien sind. 
Die sam tlichen sechs D ruckschrauben werden durch 
Schnecken angestellt, welche verm ittels Achsen und 
Kegelradem  von einem P unk te  aus durch einen 
U m kehrm otor angetrieben werden. Die Y ertikal
walzen sind in diesen seitlichen Standerkopfen in 
entsprechend ausgehohlten E inbaustucken gelagert. 
Die letzteren haben an der oberen Seite festange- 
gossene Flansehen, welche die Stellschrauben fiir 
die yertikale V erstellung aufnehm en. Die Spitzen 
dieser Stellschrauben sind in eine Schlittenleiste 
eingelassen, welche beim Anstellen der Seitenwalzen 
die Schraubenspitzen und Gleitflachen schont. An
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der unteren Seite haben die E inbaustucke ange- 
schraubte Flanschen, welche m it gleichartigen Stell- 
schrauben und  Schlittenleistcn yersehen sind. Dic 
Sicherung dieser Stcllschrauben wird durch ein 
Flacheisen bew irkt, welches sechseckige Locher en t
h a lt, deren GroBe so gew ahlt ist, das dassclbe sich be- 
quem iiber die Schraubenkopfe streifen liiBt. Gegen 
HerabfaUen is t dieses Flacheisen am  oberen Flansch 
durch einen an den Schraubenkopf angesetzten 
B und, an dem unteren  dagegen durch einen ein- 
gesetzten Splin t gesichert. Diese sechskantigen 
Locher sind in den einzelnen Satzen dieser Siche- 
rungsflacheisen verschieden gestellt, so daB fiir 
jede Stellung der Schraubenkopfe ein passender 
Satz in geniigend kleiner A bstufung yorhąnden ist.

Die Yerbindung zwischen den seitlichen D ruck- 
schrauben und diesen E inbaustucken ist durch eine 
zweiteilige Traversc hergestellt, welche in der M itte 
eine entsprechende A usdrehung fiir den Druck- 
schraubenkopf enthalt. Zu beiden Seiten der D ruck
schraube sind die beiden Stellschrauben, welche 
zugleich V erbindungsschrauben sind, angebracht. Das 
Gewindeende derselben geht in das E inbaustuck 
hinein, welch letzteres das M uttergew inde fiir diese 
Schrauben en thalt. U nterhalb des Schratibenkopfes 
haben diese Schrauben einen dem D ruckschrauben- 
kopfe entsprechenden B und, welcher ebenso wie 
dieser in einer Ausdrehung der zweiteiligen Traverse 
gelagert ist. Y erm ittels dieser Stellschrauben ist 
m an in der Lage, die Flanschdicke im Y erhaltnis 
zum  Steg beliebig zu iindern. Diese Yerbindungs- 
und Stellschrauben werden durch zwei aufgesetzte 
Buchsenschliissel, deren kurze, flaclie Stiele nach 
richtiger E instellung durch ein Flacheisen, welches 
m it denselben verschraubt ist, gesichert. Um die 
Traversen vor Durchbiegung zu scliiitzen, werden 
dicselben an der Stelle, wo die D ruckschrauben- 
kopfe sitzen, m it einem doppelten Nascnkeil hinter- 
legt, welcher bei der Verstellung der Yerbindungs- 
schrauben entsprechend hintcrlegt und angetrieben 
werden kann.

Die obere Horizontalwalze is t verm ittels zweier 
Traversen an den oberen D ruckschrauben aufgehangt. 
Die W alzenzapfen ruhen in m it Lagern verschenen 
Biigeln aus geschmiedetem Stahl, welche die Zapfen 
bis zur H alfte umschlieBen. Die Biigel sind m it zwei 
Schrauben an  den D eckeinbaustucken aufgehangt 
und sind seitlich genau schlieBend in dieselben 
eingepaBt. Diese E inbaustucke sind dann wieder 
verm ittels entsprechend langer Schrauben m it Yier- 
kantschaften, welche durch die Q ucrhiiupter der 
W alzenstiinder gehen, an  die auf den oberen Enden 
der D ruckschrauben in m it Spurkugellagern ver- 
sehenen Traversen aufgehangt. Mit dem Anstellen 
der D ruckschrauben hebt und  senkt sich dadurch 
die Oberwalze selbsttatig.

Die Sclunierung der D ruckschrauben erfolgt von 
innen her. Zu diesem Zweckc sind dieselben ihrer 
Liingsachse nach durchbohrt. N ach auBen hin sind 
die D ruckschrauben in demjenigen Teil, welcher

die D ruckschraubenm utter nicht verlaBt, m it kleinen 
Lochern versehen, welche zu der inneren Durch- 
bohrung fiihren. D urch diese Locher gelangt der 
im  Innem  der D ruckschraube befindliche Oelvorrat 
an die Reibungsstelle des D ruckschrauben- und 
Muttergewindes. Diese Langsdurchbohrung der 
D ruckschraube geht dann noch w eiter durch das 
E inbaustuck und dessen Dccklager nach unten , so 
daB das Oel von der oberen D ruckschraube aus zu 
den W alzenlagern gelangt. In  um gekehrter Weise 
vollzieht sich die Schmierung der beiden unteren 
Druckschrauben. Dic seitlichen Druckschrauben 
lassen sich ebenfalls in derselben Weiso von innen 
her schmieren, ebenso die seitlichen Vcrtikalwalzen. 
Zur Schmierung der D ruckschrauben und deren 
Schneeken konnen jedoch auch m it Oel gefiillte 
Umkapselungen angew andt werden. Das von dem 
Walzwerk w ahrend des Betricbes herabtropfende 
Oel gelangt in einen un terhalb  desselben befindlichen 
Sam m elbehalter, in welchem sich die durch seine 
Yerwendung erbaltenen Yerunreinigungen nieder- 
schlagen. Aus diesem Behiilter kann es wieder den 
einzelnen O elbehaltern des Yierwalzwerks verm ittels 
einer Oelpumpe zugefiihrt werden.

Die Anzeigevorrichtung fiir den Druckschrauben- 
steller besteht aus einem Winkeleison m it geniigend 
breiten Flanschen, welches ani W alzenstiinder be
festigt ist. Auf demselben ist die Skalateilung 
angebracht. Am oberen Ende triig t dieses Winkel- 
eisen eine kleine Seilrolle. An der auf der D ruck
schraube angebrachten Traverse ist ein A nn  an
gebracht, welcher ebenfalls eine kleine Seilrolle triigt. 
Auf dem D ruckschraubenkopf ist eine Trommel fest- 
geschraubt, auf welcher sich die Schnur fiir den An- 
zeigepfeil beim Anstellen der D ruckschrauben auf- 
wrickclt. Die Selm ur m it dem  Anzeigepfcil geht 
von der Trommel iiber diese beiden Rollen hinweg 
auf die Skala des Winkeleisens. Infolge der etwa 
5 n i langen Skala auf dem W inkeleisen kann  beim 
W alzen jedes zehntel Millimeter in óOfacher Yer- 
grćiBerung abgelesen werden. Die Bewegung des 
Anzeigepfeils auf der Skala ist durch die Betriebs- 
aufsicht sehr leicht zu kontrollieren, da dieselbe die 
denkbar bequem ste Uebersicht gesta tte t, so daB ein 
Fehlstellen durch einen Irrtu m  des Schraubenstellers 
tunlichst verm ieden wird. Yor der Probew alzung wird 
der Schraubensteller die W alzen aufeinandfrdrucken 
und  dann den Anzeigepfcil auf den N ullpunkt ein- 
stellen. Nach erfolgter Probew alzung wird der 
Anzeigepfeil auf die abgemessene Stegdicke ein- 
gestellt. F iir die nun  w eiter zu walzenden Stabe 
zeigt der Pfeil nunm chr bei der Anstellung genau dio 
einzelnen Abnahmen und beim letzten  Stich die 
erzeugte Enddicke m it groBter G enauigkeit an. 
S ta t t  dieser Anzeigevorrichtung kann  m an sich auch 
dervielfachangew andten aufdem D ruckschraubenkopf 
einstellbar angeordnetenTroim nel, deren AuBenflachc 
m it einer gewindeformig angebrachten Skala versehen 
ist, bedienen. Dieselbe h a t jedoch den Nachteil, daB 
die U ebersichtlichkcit weniger gu t ist.



16. N o v e m b e r  1910 . Hcrstellung von \ ~Eisen und  breil/lanschigen Tragern.

Das Gewicht der Oberwalzo kom m t in den Be- 
festigungsmitteln der D ruckschraubenm uttern der 
W alzenstander zur W irkung. E s ist daher auf eine 
besonders gute Befestigung dieser M utterń diegroBtc 
Sorgfalt zu yerwenden. Zu diesem Zwecke ist die 
D ruckschraubenm utter an sechs Stuck zweizolligen 
Schrauben aufgehangt. Diese Schrauben sind so 
auf den Umfang des unteren  Jiutternabsatz.es yer
teilt, daB die Schraubenschafte zur H alfte in den 
M utternabsatz und zur H alfte in den diesen um- 
schlieBenden Standerkopf eingebohrt sind. Die 
M utter wird auf diese Weise w ahrend des Betriebes 
am Y erdrehen yerhindert.

Da bei diesem Yierwalzwerk die Ober- und Unter- 
walze zugleieh angestellt werden, so niuBte eine 
diesen Verhaltnissen entsprechende A usbalanciening 
der W alzenspindeln yorgesehen werden. Dieselbe 
ist so eingerichtet, daB dic untere, etwas massiger 
gehaltene Spindcl die obere, etwas leicliter gehaltene 
hebt. Zu diesem Zwecke sind an den Lagerbiigeln, 
welche die Spindeln tragen, Oesen angebracht. An 
diesen Oesen greifen zwei Gallsche K etten oder 
Dralitseilc an, welche je um  eine feste, im Spindel- 
stander gelagerte Rolle laufen. Sobald nun die 
Walzen angestellt oder zuriickgestellt werden, gehen 
die Spindeln selbsttiitig m it und balancieren sich 
gegenseitig aus. Um die Spindeln selbsttiitig bei 
jeder Anstellung auf genaue W alzenm itte zu halten, 
kann der Lagerbiigel der oberen Spindel durch zwei 
Trageiscn gehalten werden, welche an einem Ende 
m it dem Kammwalzengeriist, am  anderen Ende da
gegen m it dem  Yierwalzengerust bezw. dem K anten- 
bearbeitungsgeriist gelenkartig vcrbunden sind. Beim 
Anstellen der Oberwalze werden die Spindeln dann 
selbsttiitig genau in die W alzenm itten gehalten, 
wahrend die Spindeln sich gegenseitig tragen. Um 
dic Entfernung der Spindeln zu den W alzen richtig 
einstellen zu konnen, sind in die Gallschen K etten  
oder D rahtseile, welche die Lagerbiigel der Spindeln 
tragen, Schraubenschlosser eingesclialtet. D er FuB 
des Spindelstiinders ist aus StahlguB. Die Seiten- 
wangen und das Q uerhaupt sind aus schweren 
I-Eisen. Der Tragbiigel des Spindellagers h a t ais 
Yersteifung ein aufgenietetes _L~Eisen, welehes m it 
dem einen Schenkel zwischen den beiden Flanschen 
der Stiinder I-Eisen seine F uhrung  hat.

Das Geriist zur K antenbearbeitung w ird ebenso 
wie das m it demselben zugleieh den S tab  bearbeitende 
Yierwalzengerust durch eine D ruckschraube von 
unten her angestellt. E ine der oberen D ruckschrauben 
desselben triigt eine Trommel m it Schnur zum 
Anzeigen der W alzenstellung. Diese Schnur m it 
Anzeigepfeil geh t heriiber zur Winkeleisenskala des 
Yierwalzenfertiggerustes, so daB der Schraubensteller 
auf dieser einen Skala zwei Anzeigcpfeile beobachten 
kann, was ihm seine Aufgabe wesentlich erleichtert 
und Irrtiim er bei der Anstellung vermeiden hilft. 
Da das K anteiibearbeitungsgeriist eine groBere 
Umfangsgeschwindigkeit ais das m it demselben 
arbeitende Yienvalzenfertiggeriist hat, dam it der
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Stab infolge der yergroBerten A ustrittsgeschwindig- 
keit aus demselben keinen Bogen w irft, so darf 
das erstere nur bei der S tichrichtung vom  Yier- 
walzenfertiggeriist zum  Kantenw alzgeriist zum Ar
beiten angestellt werden. Beim ZurUckstechen des 
Stabes bleibt das letztere stehen. Diese A rt der 
Kantenw alzung geniigt yollstiindig, um  saubere, 
scharfe K anten zu erzeugen. Beim W alzen von 
scharfkantigen Flacheisen werden z. B. durch einen 
einzigen H ochkantstich vor dem letzten Polierstich 
scharfe, gratfreie K anten erzeugt, so daB die K anten
walzung an jedem zweiten Stich m ehr ais hinreichend 
zu bezeichnen ist.

Die Anlage eines solchen Yierwalzwerks im An- 
schluB an eine bestehende m oderne Stahl- und 
W alzwerksanlage wiirde sich fiir hiesige Y erhalt- 
msse am  besten crreichen lassen, daB m an das Yier- 
walzenvorblockgeriist m it den vorhandenen Duo- 
BlockstraBen in derselben Achse anlegt und wo- 
moglich an die vorhandenc A ntriebsmaschine oder 
den A ntriebsm otor der BlockstraBe ansehlieBt. Das 
darauffolgende VierwalzenfertiggerUst und das m it 
demselben arbeitende K antenbearbeitungsgeriist wer
den so in die Linie der schweren FertigstraBen 
gelegt, daB die Achse der diese beiden durch ein 
Stirnriidervorgelege antreibenden Maschine nu t den 
Achsen der anderen A ntnebsm aschinen oder Mo- 
toren in einer Linie liegt. Das Yierwalzengerust 
zum Aufbiegen, Richten und Polieren wird durch 
Spindeln an das V icrwalzenfertiggcrust ange- 
schlossen. Bei giinstigen ortlichen Yerhiiltnissen, 
bei denen m an vicl B aum  zur Yerfiigung h a t, wiirde 
es sich empfehlen, die Geriiste in ents])rechend 
groBer Entfernung hintereinander anzuordnen, so 
daB das W alzgut vom  einen Geriist zum anderen 
weiterliiuft. Man erspart so die Querschleppein-
richtungen.

Bei dem groBen Spielraum der Flanschbreiten 
von 150 bis 700 mm miissen die den W alzgeriisten 
zugekehrten Rollgangsenden der Arbeitsrollgange 
yerstellbar eingerichtet sein, um dem W alzgut rieh- 
tigen E in tritt in dic K aliber zu yerschaffen. Aus 
diesem Grunde sind diese Rollgangsenden nach 
A rt der Schwenkhebeltische m it Gelenken yersehen. 
Das vorderc Ende pendelt um  die Gelenkachse. 
Dasselbe kann durch den K ran gehoben, entsprechend 
unterlegt und dann durch Yerschraubung fest
gestellt werden, wie es der Flanschbreite des zu 
walzenden Profils entspricht.

Der feste Rollgang ist so tief zur W alzenober- 
kan te  zu legen, daB das griiBte Profil von 700 mm 
Flanschbreite in geradem Zustande E inlauf erhalt, 
ohne daB es beim E in tritt in das K aliber anzustcigen 
hat. Bei den geringeren Flanschbreiten miissen 
diese pendelńden Rollgangsenden in der vorhin 
besagten AVeise gehoben werden. Bei dem R icht- 
und  Poliergeriist jedoch fallen diese verstellbaren 
Rollgangsenden fort. Dieses K aliber muB fiir jede 
zu walzende F lanschbreite so hoch gestellt werden, 
daB die durchlaufenden Stiibe beim A ustritt aus
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demselben in ihrer ganzen Lange die samtlichen 
Róllenobcrkanten beruhren, um  so tadellos gerade 
gcricht.ete S tabe zu erhalten. Um dieses zu erreichen, 
sind fiir jede zu erzeugende Flanschbreite genau 
passende U nterlagen fiir die W alzcnstander vor- 
gesehen, welche beim W alzcnwcchscl eingebaut 
werden.

Yon diesem Geriist gelangen die J -P ro file  zur 
W arm sage und von dort zu den W arm lagern. Es 
is t hier noch zu ęrw ahnen, daB die J-S tiib e  nach 
dem  Schneiden auf dem Sagenrollgang durch K ant- 
apparate , welche auch fiir J  -Profile im Walzwerks- 
betriebe angewendet werden, um  190° gewendet 
werden mussen, dam it beim Abschleppen sich die 
breiten Flanschen nicht verbiegen. Bei der Geriist- 
anordnung fiir groBe Raumverh;iltnisse ist fiir dieses 
Geriist ein besonderer A ntriebsm otor erforderlicli, 
weil dasselbe nicht an das Fertigw alzgeriist an 
geschlossen werden kann.

Sollte diese StraBe n ich t genugend m it Auftragen 
von I-P ro filen  besetzt sein, so kann  m an dic An
lage leicht zur H erstellung von Universal-Flach- 
eisen benutzen, indem m an im  Fertiggeriist Walzen 
m it flachen Ballenbahnen und an  Stelle des K anten- 
bearbeitungsgeriistes ein leichtes Geriist m it Y ertikal- 
walzen, welche dic K anten  der Flacheisen bearbeiten, 
anbaut. Der Antrieb dieses Y ertikalwalzenpaares 
von der oberen KammwaJze des K antenbearbeitungs- 
geriistes aus laBt sich in der einfachsten Weise 
nach dem Beispiel der Y ertikalw alzenantriebe der 
Universalwalzwerke losen, so daB eine weitere Be
schreibung hier iiberfliissig erscheint.

Ebenfalls laBt sich eine solche Anlage ais schwere 
DuostraBe zur Erzeugung von N onnaltragern und 
E isenbahnm aterial verwenden. D a bei den heute 
hierfiir am  meisten angewendeten 850er TriostraBen 
bei einer Erzeugung von 700 bis 900 Tonnen in 
■der Schicht hochgradige Erwiirm ung der Kaliber 
und ais dereń Folgę ein sehr starker YerschleiB 
derselben ein tritt, so ist der groBe W alzendurch- 
niesser von 1800 min hier sehr gu t angebracht, da 
derselbe eine m indestens fiinfmal so groBe W ider- 
standsfiihigkeit gegen die Erw arm ung ais ein soleher 
von 850 m m  besitzt. H ierzu kom m t noch, daB

die Walze sich leichter durch Wasser kiihlen laBt. 
Um Kaliberwalzen bei einem Durchmesser von 
1800 mm moglichst leicht zu erhalten, kann m an bei 
der H erstellung dieselben hohlgieBen, indem  man 
einen Kern einsetzt. D adurch wird das Gewicht 
derselben wesentlich (bis zu 8/3) herabgem indert, 
ohne daB die Bruchsicherheit und W arm eaufnahm e- 
fiihigkeit dadurch nennensw ert leidet.

Es is t som it ausreichende AEoglichkeit vorhanden, 
eine solche Anlage genugend auszunutzen. Da 
jedoch im vergangenen Jah re  tiber 80 000 Tonnen 
Greytriiger hergestellt und  verkauft worden sind, 
obwohl dieselben den Anforderungen der Eisen- 
konstrukteure nur zum kleineren Teil entsprechen, 
so diirften diese lieigungslosen J-P ro file , welche das 
von densclben angestrebte Ideał darstellen, ein 
Yielfaches des bisherigen Yerbrauches an Grey- 
triigern erreichen. E s besteht som it die beste Aus- 
sicht, daB eine solche Anlage durchaus geniigend 
m it Beschaftigung, allein schon durch die H er
stcllung der T-Profile, versehen ist, so daB m an es 
n ich t notig  hat, andere Handelseisen auf derselben 
zu erzeugen.

Die Walzen fiir dieses Yierwalzwcrk werden am 
besten aus StahlguB m it 0,4 bis 0,5 %  Kohlenstoff 
hergestellt, weil sich StahlguB in dieser H arte  durch
aus bew ahrt hat. Um die Zapfen bruehsicherer 
zu machen, kann m an die Achsen aus geschmiedetem 
S tahl nehmen und dieselben m ittels des Therm it- 
verfahrens beim GieBen der W alzcnkorper in 
diese einschweiBen. Das Einkeilen der Zapfen- 
aclisen in die W alzcnkorper ist un ter keinen Um- 
stiinden zu empfehlen, weil durch den Arbeitsdruck 
und die Erwiirmung der W alzenballen wahrend 
der W alzung eine Lockerung der Keile ein tritt. 
D urch die Spannung, welche durch die Verkeilung 
en ts teh t, wird die BiBbildung an der Walzenober- 
fliiche befordert, und dadurch konnen Briiche der 
Walzen selbst hervorgerufen werden. Zudem ist 
die H erstellung aufgekeilter W alzen sehr kost- 
spielig, zeitraubend und um standlich. Voraus- 
sichtlich werden aber StahlguBwalzen m it ange- 
gossenen Zapfen, in passender H iirtc aus gutem 
M ateriał hergestellt, allen Anspriichen geniigen.

Untersuchungen uber die Stoff- und Warmebilanz des Hochofens.*
Y on  W . G. G i l  Ib  a u s  e n .

iM itteilungen  aus dem Eiaenhuttenm anniachen Institn t der K onigl. Techu. H ochschule zu A achen.)

Die M enge des BrennstofTes, dio zu r E rzeu 
g u n g  e in e r gew issen  R oheisenm enge im 

H ochofen b e n o tig t w ird, is t deshalb in  jed em  Fallo  
e ine andere, wreil zahlreiehe, o ft n ie h t k o n tro llie r- 
baro U rsaclien  h ie rau f von EinfluB sind. W ill 
m an  sich  oinigerniaCon K la rh e it iiber die G riinde

* A utoreforat eines -?or dom Internationalen Kon- 
groli, D usseldorf 1910, gehaltenen  Y ortrages; ausfuhr- 
lich e  Y eroffentlichung a. „M etallurgie“ 1910, 8. Juli, 
S .4 2 1 ;  22. Ju li, S .4 5 8 ; 8 .A u g ., S .4 6 i ;  22 .A u g „  S. 524.

diesor V ersch iedenhe it versehafron, so is t die Auf- 
s te llu n g  e iner Stoffbilanz u n d  anschliefiend einer 
W arm ebilanz erforderlicli, die u n s  zeigen, w ie sich 
dio einzolnon Stoffe verte ilen , w elchen  Wśirme- 
au fw and  die m e ta llu rg isehen  V org iinge erfordern , 
w ie U berhaupt die zu r V e rfu g u n g s te h e n d e  W arnie 
v e rw en d e t w ird . D er B etrieb singon ieu r w ird 
durcli die W arm ebilanz in  die L age g ese tz t, u n te r  
U m standen  erfo lgreiche A enderungen  zu tre llon  
un d  e in  w irtschaftliches A rbe iten  zu  orzielen.
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W ii r m c b i 1 a n z z u Y e r s u c h  I.

C i n n a h n i c i i A u s g n b c n

WIC %

W i n d ............................................ 815 408,73 19,87
M o lie r ............................................ 2 347,78 0,06
K ohlenstoit'-V orbrenm iiig. . 3 286 701,49 80,07

4 104 578,00 100,00
3 548 564,74 88,89

— 456 013,26 11,11

sowio auch von  zw ockloson V orsuchen  abgo- 
halton.

B isher sind  jodoch n u r  w onigo dorartigo  Bo- 
roclm ungon b e k a n n t gew orden . Soinon G rund 
h a t dies darin , dafi dio E rla n g u n g  dor U ntorlagon 
m it grofion Schw iorigkoiton  u n d  U m stiindon vor-

Gase ........................................
"W asser-Yerdanipfung . .
R o h e ise n ..................................
S ch lacke ..................................
S t a u b .......................................
K oh lensiiure-A ustreibung. 
H yd ratzerlegiing . . . .
S i 0 3-R e d u k tio n ...................
P r . O. „ . . . .
Fe  O
Mn O „ . . . .
J \ 0 5 .....................................................

Cu O „ . . . .
Hi  O .....................

W a r m e b i l a n z .  
M o lie r  0 ,0 0  °/o

WE % 1

537 183,50 13,03 i
166 378,10 4,05 i
265 000,00 6,46
371 461,50 9,05 !

3 524,18 0,09 :
333 757,48 8,13 !

1 212,20 0,03
88 502,49 2,16

1 397 012,40 34,03
142 302,42 3,47
238 537,90 5,81

5 316,47 0,13
448,00 0,01

97 928,04 2,38

3 648 564,74 88,89

Y ersu ch  I .

Wind 1̂ 87%

C yerb fe n n u n g  80,07 %

FcORed
3, *7%

M n O  R ed . s.o. HfO
S .8 ‘ %

Red ?rrl.
*ii3 Z

Vcrlusr 
11.11 y-

, l\O i 0,13<>/o

s S ta u b 0,090.0
" Hydrat z. 0,03 o/0
'  C u  O 0,01°/0

Fe,Oj Red 3*03%

COj A u s r r ie b  8.I3  7«»

'S c h la c k e  9.OS7-

R o h e i s e n  6 .^6  •/.
MxO y ę r d a r n p f  A .o s%  

G a s e  13,09%

E innahm en.

k n iip ft is t und  auch  die theore tisohen  Vorgiingo 
n ich t yollig  e inw andfre i foststelion.

D er e rs te  Y ersuch , den H ochofengang in 
w ar m etebhn i s ch e r  H insich t eingehond zu u n te r-  
suchen, w u rd e  yon S c h i n z  in soinem  im  Ja h re  
1868 yoroffontliehton „D okum ento betroffend don 
H ochofen“ gem ach t. Es w ar jedoch  n ich t ein 
rogelroch ter O fonbotriob zugrundo  gologt, son
dern  V ersucho an  einem  k le inen  L aboratorium s- 
ofon. A uch w u rd en  kom plizierte  U nto rsuchungs- 
m ethoden, um standlicho  F o rm eln  usw . b enu tz t, 
so dafi die orzielten, im m erh in  boach tensw erten  
E rgebnisse n u r  sohw iorig  au f die W irk lichke it An- 
w ondung  finden k o n n ten . Dio ein ige Ja h re  spiitor 
ersch ienenen  A rboiton von B e l l  und  G r u n  e r  
b rach ten  dann  die erston  der P rax is on tnom m enen  
W arm ebilanzen.

Dio b ek an n ten  B ilanzen zoigon s te ts  eine 
m ehr oder w en ig e r groflo D ifferenz zw isehen 
W arm ooinnahm e und  -ausgabe, w elche ais Y or- 
lu s t durch  S trah lung , L e itu n g  und , falls hiorfiir 
keine bosondere F ests to llu n g  yorgenom m on ist, 
auch  durch  K uh lung  an g ese tz t w ird.

Die erw S hn te  DifTerenz zw isehen  W iirme- 
e innahm e und  -ausgabe ist bei don einzelnen  A uf-

Ausgaben.

ste llu n g en  sehr verschiedon. Sio bew ogt sich 
zw isehen 1,2 u n d  33,3 o/o. Boi dor theore tischon  
D urchrochnung  zw eior Gronzfalle kom m t W o d -  
d i n g  au f 45 u n d  28 o/o, w obei das K ulilw asser 
b erilcksich tig t ist. B ereits R o c o u r  h a t seino 
Zwoifol hioriibor geaufiert. Boi W edd ing  lindon 
sich w e ite rh in  zwoi au f B otriobszahlen fuflende 
B ilanzen m it 29,3 und  33,3 %  D ifferenz; in  letz- 
torom  Falle is t das K Uhlwasser in R echnung  ge- 
sto llt. D i i r r o  fiib rt oino Roiho von B ilanzen an, 
die don A rbe iten  von G r u n o r ,  B e l l ,  W o l t e r s  und  
F r i d e r i c i  en ts tam m on, sow ie oino, dio au f G rund 
der A ngaben fiir einon au f B ossem erroheisen zu 
H ordę in W estfa len  gehonden Ofen au fgesto llt 
is t. L o tz tere  schliefit m it 25 ,8%  U n tersch ied  
zw isehen E in n ah m e u n d  A usgabe ab. L e d e b u r  
b rin g t zw ecks Y erg leich  m it einem  H olzkohlen- 
ofon, bei dem  sich 1,2 °/° D ifferenz ergeben , eine 
B erechnung  au f N aho rungsw erte  h in , die den er- 
w ah n te n  A rbe iten  von Bell und  G runer on ts tam - 
m en, w obei 12,8%  U n tersch ied  bleibon. J U p t -  
n e r  s te llt eino Bilanz fiir oinon H olzkohlenofen 
auf, dio m it 19,51 “/o Differenz abschliefit. 1898 
yero ffen tlich te  R o c o u r  sioben B ilanzen fiir yer- 
sch iedene H ochSfen und  E isensorten , die 5,4 bis
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W S r m o l i i l a n z  z u Y e r s u c h  i i .

E i n n a h m e n

i WE %

W i n d ............................................ 774 114,99 21,63
M u lle r ............................................ 9 729,92 0,27
K ohlenstolT -Y erbrennung. . 2 795 249,41 78,10

3 579 094,32 100,00
3 397 193,92 94,92

181 900,40 —  5,08

11,8%  Difforenz aufw eisen , w obei das K iih lw asser 
n io h t be riick sich tig t ist. 1901 b rach to  O s a n n  
oino B ilanz fiir oinon M inottebochofon, die 19,99% 
U ntersch iod  zw ischen  obigen boidon P oston  or- 
gab , w o rin  a llerd ings auch  dio W arm eab fu h r durch  
die G ich tgase o n tha lton  is t. B r i s k o r  b e rech n o t

A u s g a b e n

we %

G a s o ............................................ 257 014,68 7,18
W assor-Y ordainpfung . . . 184 295,32 5,15
R o h e ise n ....................................... 287 000,00 8,02
S ch lacke ....................................... 215 908,80 6,02

3 184,98 0,09
K oh len sau re-A u streib u n g. . 147 159,21 4,11
H y d r a tz o r lc g u n g .................... 4 725,68 0,13
Si O j - R e d u k t io n .................... 187 827,20 5,29
F e2 0 3 ,, ............. 1 635 744,60 45,71
F e 0  .................................... 134 057,43 3,75
Mn 0  „ .................... 6 151,94 0,17
p 2 o 5 .................................... 3 690,93 0,11
H 2 0  ....................... 109 873,60 3,07
K iih lw asser .................................. 220 559,55 6,16

3 397 193,92 94,96

W  a r m e b i l a n  z.
M o lie r  0 ,2 7  °/o

Y ersuch I I .

L '
Wind 21,63%

C Yerbrennung 78.10%

feO Refl S lO !  Red HjOŁH K u h iw a s ic r \/e< 'lu5 i

5 ,25% 3,071 6 .16% 5 ,o a %

,  M n O  0 ,17  o/o
,  P j  O5 0 ,llo /o

S ta u b  0 ,0 9 °>  
' - lly d r a t z .  0 ,13 °/o

Fe203Ped 45.71*/.

Schlacke 6.2 •/»
R o h e i s e n  8.0 2%

H i O y e r d - a m p f  5 .1 5 %  
G a s e  7, i& %

Einnahmen.

fiir e inen  angenom m onen  M olier den th eo re tisch en  
B ronnstofT aufw and; er g ib t den Y o rlu s t durch  
K iih lung  u n d  S tra h lu n g  boi gow ohnlichom  Be- 
triob  m it 10 bis 12%  dor Ubrigon A usgaben  an , 
boi F e rro m an g an  un d  Forrosiliz ium erzougung  m it 
25 %  u n d  m ehr.

Dioso erheb lichen  U ntorsch iedo  bei don ver- 
sch iedenen  A u fste llungon  logen die Y e rm u tu n g  
nalie, dafi w ohl boi don groCen D ifferenzen die 
G enau igkeit dor U n te rlag en  e ine n ic h t h in - 
ro ichende w ar.

In  ro r lio g en d e r A rb e it sollen e in ige B ilanzen 
fiir re rsch ied en e  R oheisensorten  o rm itte lt w erden , 
um  zu sehen, w io sich  R eclm ungen  stellon , die 
sich au f Z ah len  stiitzon , w elche  m it e iner bei 
techn ischen  U n te rsu ch u n g en  g ro fitm oglichen  Ge
n a u ig k e it u n d  Y o rs ich t e rm itte l t  w u rden .

Boi den beiden le tz te n  V orsuchen  is t auch  der 
W a rm e in h a ltro n  R oheison u n d  Schlacke bestim m t 
w o rd en , w as, sow eit b o k an n t, so it G runer n ic lit 
m eh r geschehen  ist, um  auch diese W erte  m oglichst 
r ich tig  in  R ech n u n g  sto llen  zu konnen .

E in  volliges G leichgew iclit zw ischen  E in 
nah m en  u n d  A usgaben  is t bei den  S toffbilanzen 
n ic h t e rre ich t w orden . Dio U n tersch iede  sind 
bei jedem  Y ersuch  versch ieden . D er G rund fiir

A usgaben.

diesen M angel liog t w ohl h au p tsach lich  in  den 
groBen, v e ra rb e ite ten  M engon, dio le ich t V orlusto  
u n d  F eh le r e in tre te n  lasson, w elcho n ic h t zu ver- 
m eiden sind  un d  in  koinor W eiso boriick sich tig t 
w erden  konnen . A uf d iesen U m stan d  h a t boreits 
D iirro liingew ioson. A uch muC w eg en  dor groCen 
Zahl g loichzoitig  zu o rm itto ln d er D aten  eine 
griifiero A nzahl von H ilfskriiften  m itw irk en , deren 
s tan d ig e  K on tro lle  n ic h t du rchzufubron  ist, so 
dafi auch  h ie rin  se lb st boi b esto r S ch u lu n g  sto ts  
eino F eh le rąu e lle  zu suchen  sein  w ird . AuCordom 
schw ankon  die Z usam m onsetzungon  des M ollers, 
der Gase, des R oheisens u n d  dor Schlacko w ohl 
im m er d era rt, dafi se lb st eino grofie A nzahl P roben  
n u r  e inen  p rak tisch en  M itte lw ert, n iernals den 
abso lu ten  W e rt ergebon w ird . Es is t also eine Reiho 
von n ic h t zu behobenden  F eh le rąu e llen  ro rlian d e n , 
deren  E influsse sich  le ich t sum m ieren  konnen .

Die W arm ebilanz w u rd e  au f  don eingebrach- 
te n  u n d  au sg eb rach ten  M engon au fgebau t, m it 
A usnalim e dos Phosphors, bei dom n u r  die ins 
E isen  gehonde M enge be riick sich tig t w urde . 
jedoch  w iirde  der U n to rsch ied  bei B en u tzu n g  der 
e in g eb rach ten  M engo k e in  b ed eu ten d er sein. Dio 
D ifferenzen in  der StofTbilanz w u rd en  also n ic h t 
beriicksich tig t.
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W a r m e b i l a n z  z u Y e r s u c h  III.

G l n n a b m c n A u i j a b e n

1 W E i % 1 I W E 1 %

W ind . . .  ....................
M o lie r .......................................
K oblenstoff-Y orbrennung.

609 078,59  
6 285,63  

i 2 678 910,50

3 294 274,72

18,49
0,19

81,32

100,00

Die U nto rlagon  zu Y ersuch  I w urden  don 
B otriebsbiichorn ontnom m on. Dio D auer der 
Periodo b o tru g  einon M onat, w ah rend  w elchor 
Z eit dor Ofon au f Spiogoloisen g ing .

Bei don andoron V ersuchon  w urdon  die U n ter- 
lagen  w ah ren d  des B etriebos o rin itte lt. V ersuch  II 
e rs tre c k t sich au f eine D auer von droi Tagon, 
Y ersuch I l Iu n d IV a u f jo fU n fT a g o . B o iV orsuchII 
und III w urden  zw ei verschiodono S orten  H am atit- 
roheison, bei Y ersuch  IV  T hoinasrohoisen orblasen.

215 122,56 6,53
W assor-Y erdam pfung . . . 242 645,05 7,37
R o h e ise n ....................................... 287 000,00 8,71
Schlacke ...................................... 345 960,00 10,51
S t a u b ............................................ 973,65 0,03
K ohlensiiure-A ustreibung. . 222 480,45 6,75
H y d r a tz o r le g u n g .................... 7 609,88 0,23
S i 0 2 - R e d u k t i o n .................... 123 648,00 3,75
F o20 3 „ .................... 1 733 583,60 52,62
F eO  „ .............. 3 875,04 0,12
-MnO „ .............. 44 608,60 1,35
P* o .  „ .................... 5 316,47 0,16
h 2 0  ,  .............. 53 786,96 1,63
K iib lw asser .................................. 212 238,21 6,44

3 498 84S 47 
3 294 274,72

106,20
100,00

+  204 573,75 +  6,20

W a r m e b i l a n z .
M o lie r  0 ,l9 » /o

r e  0  R e d  0.12 V.
D if f e r e n z  6 .3 %

W i n d  15,4 9 %

C V e rb rtfn n un g  61,32%

1,6*% K i i h l w a s i e r  6»**%

Fc jOj  R ed . 52 ,62  >

C O l  A u a f r g i b  6 .7 3  %

S c h l a c K c  10 ,51%

R o h e i s e n  8 ,7 1 %

h 1Q V ę r d a m p f  7 * 7  7 ,

Y ersu ch  I I I .

S ta u b  0 ,0 3  °/o
I l y d r a t z .  0 ,2 3 °/o 
P , O s  0 ,1 6  °)o

E innahm en.

Bei V ersuch  II I  und  IV  w urdo bei jedem  
A bstich der W arm ein h a lt dos E isens e rm itto lt. 
Das an g ew an d te  K alorim etor bostand  aus oinem 
kupfernon, zylindorform igon GefaC, das dureh 
einen Dockel zu yerschlieCen w a r und  oine oin- 
facho R U hrvorricb tung  bosaC. Dioses oigontliche 
K alorim otorgefaC w urdo  im m er m it 4 1 W asser 
beschickt. Es s tan d  zu r m oglichsten  V erm oidung 
von W arm evorlusten  in oinem  m it K ieselgur ge- 
fiillten H olzkasten. Das R oheisen w urdo  n ich t 
d irokt in  das W asser gegossen, um  eino Zer- 
so tzung  dosselbon, die n ic h t zu  beriicksich tigen  
ist, zu  yerm eiden , sondern  in  o inen k leinen  
K upforeim er gegeben, der o inen D eckei besafi 
u nd  vor jodem  Y ersuch in n en  m it feuerfesto r 
Masse d iinn  ausgestrichen  w urde, um  oin D urch- 
b ronnen  zu  vorm eiden. Dio spozifische W arm e 
des K upfers is t 0,094. D er W asso rw ert des Roh- 
eisons w u rd e  ebenfalls beriicksich tig t, obschon 
der EinfluC diosor K o rrek tu r ganz  unbedou tend  
ist. Die spezifische W arm e des E isens w urdo  m it
0,12 an g ese tz t. D or Wrarm ein h a lt e rg ib t sich zu

-  * ^ wobe i  a den  W asserw ert des K alori-
u

X L Y I.,„

A usgaben.

m eters  v e rm e h rt um  den dos oingegossonon Roh
eisens, tj  die E n d to m p era tu r, t  die A nfangstem po- 
ra tu r  dos WTassers u n d  G das G ew icht des R oh
eisens bodeutot.

WTenn  schon dieser M othode eine Reiho n ic h t 
zu Y orkennender N ach te ile  an h a fte t, so is t dooli 
eino andere kaum  einfach  gonug , um  fiir don vor- 
liogendon F ali V e rw en d u n g  finden zu konnen . 
Die von  W . S c h m i d t  an g ew an d te  Eissclim elz- 
m ethodo*  is t allein  schon  w egen  dor lan g en  
D auer dor e inze lnen  B estim m ung, bis zu  20 S tu n 
den, n ic h t anw endbar, da in  unsorem  F alle  u n 
g efah r allo zw oi S tu n d en  eino M essung gernach t 
w orden  mufi, w as m it der E isschm elzm ethode 
n ic h t m oglich is t. A uch  w iirde w egen  der N ahe 
des H ochofens usw . ein  zu s ta rkos Schm elzen des 
E ises se lb st boi bestor W iirm eiso lation  e in tre te n . 
Die groC ere G enau igkeit w iirde h ie rd u reh  w ohl 
in  F rag e  g e s te llt w erden .

Bei V ersuch  II I  (I lam a titro h e isen ) b e tra g t 
das M itte l aus 41 B estim m ungen  287 W E . Bei 
Y ersuch  IV  (T hom asroheisen) is t  das M itte l aus

* „M etallurgie" 1910, 22. Marz, S. 164.
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W  ii r  m  e b i 1 a  n  z z u  Y e r s u c h  I V.

E i n n a h me n
WE %

W i n d ............................................ 759 815,15 21,66
M u lle r ............................................ 4 465,17 0,13

, KohlenBtoff-Yerbrenuuiijj . . 2 742 569,97 78,21

3 506 850,29 100,00
3 486 476,86 99,42

— 20 373,43 — 0,58

45 B estim m ungen  258 W E . Dieso Z ahlon konnen  
m it don von G runor angogebonen W orton  ais iibor- 
e instim m end  bozeichnet w erden . Dor W arm o- 
in lia lt dor Sohlacko w urdo  boi don boidon le tz ton  
V ersuchen  in  analogor W eiso fes tgeste llt, n u r 
w urdo h ie r der W asso rw ert dos fouorfoston F u tte rs  
dor E im or bo rtick sich tig t; dio spezifischo W iirm e 
d io sosunddo rS cb lacko  w urdo  zu 0,2 angenom m en.

Ausgaben
| VE %

301 621,77 8,60
W as8er-V ordam pfung . . . 240 758,28 6,86
I lo h e is e n ....................................... 258 000,00 7,36
Schlacko ....................................... 369 858,46 10,55

2 124,42 0,06
K oh lensaure-A ustreibung. . 296 532,54 8,46
H y d r a tz e r lc g u n g .................... 3 538,56 0,10

45 374,40 1,29
F e 2 Os « .................... 1 161 997,20 33,14
Fe 0  „ ............. 398 497,32 11,36
Mn 0  „ .................... 29 774,80 0,85
Pu 0 5 „ .................... 103 242,28 2,94 j
Cu 0  „ .................... 335,36 0,01
Zn 0  „ ............. 1 023,35 0,03
H 2 0  „ ............. 82 021,92 2,34
KiihlwaBser............................... 191 776,20 5,47

3 486 476,86 99,42

W a r r n  e b i l a  n z.
M o lie r  0 ,!3 ° ;o

------ T

Y ersuch IV .

Wind 21,66%

CVcrbPennung 78,Iiy.

FeORed. II,J6"/. M, 0 K u h lw asso
Hrf Z en 5>7 y „

V. 2,3t*

0 .5 8  °/o 

/ w n u  0 ,8 5  °/o

S ta u b  0 ,0 0 °  o

Fe2Oj Red. 33,tt%

CC^ A u s t r c lb .  8.A6Vo

S c h la c k e  \0.bb°/o
R o h e i s e n  7 ,3 6 %

hUO y e rd a m p f .  6,867»
G ase  8.60%

Y e r lu s t  

M n  O

H y d r a t z .  0 ,1 0  °/o 
Cu0-f-zn00,040/o

E innahm en.

Bei Y orsuch  II I  (H iim atitroboison) ergaben  
37 B ostim tnungon e inen  M itte lw ert yon  496 W E. 
Bei V ersucb  IV  (Tliom asrohoison) b e tru g  das 
M itte l aus 45 B estim m ungen  403 W E .

Dio o inzelnon A nalyson, W iirm ein lia lte  usw . 
s ind  filr dio einze lnen  V orsuche ubers ich tlich  zu- 
sam m engoste llt w orden .

Dio g an zen  R ecbnungen  boziehen sich au f 
1000 k g  E isen. Dieso E in h e it w urdo  gew ah lt, 
w eil sio die in  dor P rax is gebriiuch lichste  ist, un d  
dam it aufiordem  die M engen dor oinzelnon K orper 
n ic h t zu kloin ausfallon im V erh a ltn is  zu r G onauig- 
k e it dor A ngaben.

In  den angefU hrton Z ah len ta fe ln  w erdon  n u r  
die E ndergobnisso  angofU hrt. Dio e inze lnen  Bi- 
lanzon  sind  g raph isch  d a rg e s te llt w orden , um  
ein  uborsich tlichores Bild zu geben.

Zum  SchluB der A rb e it w urdo  eino Roihe 
y on  D aten  fiir je d e n  V ersuch  zusam m ongestellt, 
w ozu folgendos zu  bem erkon  is t:

Dom W iirm ooffekt des K ohlenstoffs lieg t dio 
ta tsach lich  zu r V e rg asu n g  gelangendo  M engo zu- 
g ru n d e ; es is t u n te r  W arm eoffekt d iejenigo W iirm e- 
m enge zu yerstehon , w elche boi der V o rb ren n u n g  
zu  K ohlensiiure froi w ordon w urdo.

A usgaben.

U n to r der W arm em enge, welclio fiir dio E rzeu 
g u n g  oinos K ilogram m s R oheisen b e n o tig t w ird , ist 
n u r  dio fiir die chem isch-m eta llu rg ischon  Y orgiingo 
orfordorliche gem oin t. Dio A ufw ondungon  fiir 
K iih lung  u n d  S tra h lu n g  fallen  n ic h t h ie ru n te r .

D er N u tzeffek t ohne G ichtgaso o rg ib t sich 
aus dor W arm em enge fiir 1 k g  R oheisen  und  
dem  W iirm eeffokt des K ohlenstoffs.

W ird  dor B ren n w ert der G ichtgase boi dom 
N utzeffek t borticksich tig t, so t r i t t  n a tiir lich  oino 
V ergriiB orung  dossolbon oin. Dio zu r E rh itzu n g  
des W indes aufzuw endondo W arm em enge  muC 
in  A bzug g e b ra c h t w orden . A uch mufi d o rV er- 
lu s t an  Gas in  R ech n u n g  gezogen  w o rd o n ; or 
w urd o  boi allen  V orsuchon zu 10 °/« angenom m en.

W tir de m an  die th eo re tisch o  W indm onge ais 
zu e rh itzende  be trach to n , so wUrde im  V erh a ltn is  
zu r L e is tu n g  der M aschinen b edeu tond  w en iger 
Gas zu diesem  Z w ecke au fzuw endon  sein. Da 
ab er dio H au p t w indy orlusto  w ohl im m er zw isehen  
E rh itzo rn  u n d  O efen e in tre te n , is t die ganze  von 
don Gebliison g e lie fe rte  W indm onge oinzusetzon.

Da bei V ersuch  I ke ine  A ngabon  iibor die gelio- 
ferto  M onge Yorliegen, w urdo  ein  U n tersch iod  von 
25 °/« zw isehen  beiden  W indm engen  angenom m en.
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Z u 8 a m ni e n b t o 11 u n g d o r W  H r n i e b i l a n z o n
Y e rfiu e h 'W a r m e e ln i i a h m c n ■ W lirm e a u s g a b c n D i  l f e r e n z

i 4 104 578 WE 3 G48 565 WE —  450 013 W E — 1 1 ,1 1 %*
i i 3 579 094 „ 3 397 194 V —  1 8 1 9 0 0 n —  5,08 r>
i i i 3 294 275 , 3 498 848 J* +  203 574 n +  6,20
I V 3 50G 850 „ 3 486 477 —  20 378 j i —  0,58 u

I.
10 % lkes 

Spiefjeleisf n
li.

Stahlelgon
i i i .

HUmatitelscn
IV.

Thomaseiscn

A u f 1000 k g  R oheisen kom m en: 
K o k s .................................................................... 1 203,35 kg 1 144,81 kg 927,60 kg-j 1 262,51 kg

i K o h le n s to ff ...................................................... 991,20 „ 859,15 „ 789,11 „ 1 958,50 „
2 192,49 „ 1 924,09 „ 2 108,00 „ . 2 330,89 „

K a lk s te in .......................................................... 596,25 „ 335,33 „ 481,26 , 329,47 .
S c h l a c k o .......................................................... 825,47 „ 435,30 „ 697,50 ,, 750,22 „
S tau b .................................................................... 59,23 „ 93,21 „ 29,83 „ 00,37 „
G a s ..................................................................... 4 702,32 cbm 4 021,25 cbm 3 477,19 cbm 4 587,83 cbm
W ind ( o r r e c h n e t ) ....................................... 8 312,89 2 968,67 „ 2 534,43 „ 3 274,52 „
W asser im W i n d ....................................... 30,06 kg 34,40 kg 16,84 kg 25,68 kg
O feninhalt in 24 St....................................... 3,19 cbm 2,16 cbm 2,13 cbm 1,71 cbm

Ferner betrug:
W indm ongo in dor M in u t ę .................... 155,34 cbm 405,99 cbm 351,78 cbm 800,42 cbm
W indm onge: O f e n in h a l t ......................... 0,72 „ 0,95 ,, 0,82 „ 1,32 „
E isengehalt des M i i l l e r s ......................... 30,58 °/o 46,28 o/o 

3,8 cbm
38,15 o/o 35,77 °/o

cbm Gas auf 1 kg K ok s........................... 3,9 cbm 3,7 cbm 3,6 cbm
„ „ „ K ohlenstoff . . . 4,7 „ 4, * ,} 4,7 „ 4,8 „

H eizw ert deB G a s e s ................................... 1 037,58 W E 1 044,19 W E 941,89 W E 1 118,43 W E
Fiir 1 kg Eisen betrug: 

W arm eeffekt der G ase ............................. 4 878,70 W E 4 198,69 W E 3 274,95 W E 5 130,24 W E
W iirm eeffekt des K ohlenstoffs . . . . 7 629,94 „ 6 575,58 , 5 614,95 „ 7 402,09 „
N utzeffekt ohne G a s e ............................. 47,82 °/o 48,31 > 58,53 o/o 44,51 o/0
Nutzeffokt m it G a se n .................................. 87,27 „ 85,48 „ 87,90 „ 92,00 „

Fortschritte auf dem Gebiete der Hochofenbegichtung.
Yon P ro fe sso r H . A u m u n d  in  D anzig .

(S c h lu B  Y o n  S c i tc  1S69.)

I n g le icher W eise w ird  auch bei der Anlage, 
in H iisten  (A bb. 9 und 10) d e r K oks ohne 

U inladen in den Ofen b e fo rd e rt. H ie r fah ren  
die m it D relischeiben ausgeriis te ten  Z ubringer- 
w agen  (A bb. 9) unm itte lb ar bis zu  den K oks
ofen und bringen  die d o rt gefiillten  K ubel zu 
den A ufziigen (Abb. 1 0 ) , w elche die K ubel 
heben und u n te r  Y erw endung  eines H ilfsab- 
schlusses in den Ofen entladen .

Bei a llen  diesen A nlagen  is t fiir den A n trieb  
der A ufziige ein M otorw agen Y erw endet. D er 
W ag en  bew eg t sich au f e iner Z ahnstange  au f  
dem O b erg u rt des A ufzugsgeriis tes  au f und ab 
und b ilde t g le ieh ze itig  das G egengew ich t fiir 
die H u b last, so daB der K ra ftv e rb ra u c h  fiir 
A ufw ilrts- und A bw ilrtsgang  a n g en ah e rt derselbe 
is t. D e r M otorw agen is t  m it der L a s tk a tz e  
durch  zwrei Seile verbunden , von denen jed es 
s ta rk  g enug  is t, um die L a s t a lle in  zu trag en . 
D er M otorw agen g re if t  m it zw ei Z ahnriidern  in 
die Z ahnstange  ein. D er E ing riff eines jeden  
R ades is t  groB er a is  zw ei, so daB, se lbst wenn 
ein Zabn brechen so llte , noch jed es  R ad  voll- 
koinmen r ich tig en  E ing riff h a t. Sobald der S trom

* K iihlw asser nicht beruckeichtig ł.

un terb rochen  is t, w ird  das ganze  G etriebe  durch 
e lek triseh e  B rem sen g e sp e rrt.

W ah ren d  des F iillens s te h t d e r K iibel au f 
e iner D rehscheibe, die durch  einen E lek tro m o to r 
bew eg t w erden  kann . D adurch  w ird  eine g leich- 
maBige M ollerung e rz ie lt , und der Kiibel kann 
auch  je  nach  dem G ang des Ofens einse itig  ge- 
fiillt w erden , um die eine oder die andere  Seite 
des Ofens m ehr oder w en iger m it E rz  bezw . 
K oks anzufiillen . E in  w esen tlicher Y o rte il d ieser 
K iibelaufziige is t  der, daB dic M ollerung unten  
e rfo lg t, wo sie jed en  A ugenblick  von d e r W erk s - 
le itu n g  k o n tro llie r t w erden kann , und daB au f  
dem Ofen n ich t n u r jed e  B edienung in W eg fa ll 
kom m t, sondern  auch keine kom pliz ierten  G as- 
fang k o n stru k tio n en  vorhanden  sind, die zu haufi- 
gen R e p a ra tu re n  und S to rungen  V eran lassung  
geben konnen.

D ie Z ub ringerw agen  in H iis ten  nach A bbil
dung 9 sind m it e iner W ieg e v o rrich tu n g  aus- 
g e r i is te t,  w elche m it zelin yersch iedenen , m it 
e inzelnen L aufgew ich ten  versehenen  W ageba lken  
a u sg e s ta tte t is t, um die G ew ichte der E rz so r te n  
unabhang ig  yoneinander zu bestim m en. D iese 
W ag en  besitzen  D rehgeste lle , um in  G leiskurven  
von 20  m R adius m it 1 m S pur fahren  zu konnen.
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Abbildung 9. Zubringerwagen fur dio Kiibel der HUstener Gewerkschaft.

D iese K o n struk tionen  haben allgem ein B eifall 
und seh r gchnelle V erb re itu n g  gefunden. Be- 
ziiglich der in den E inze lhe iten  m ehr oder w eni- 
g e r  abw eichenden K o n struk tionen  sei verw iesen  
au f J a h rg a n g  1906 d ieser Z e itsch rift, 1. N o r ., 
S. 1309  bis 1 3 1 1 .*  B esondere V orte ile  z e ig t die 
neueste  d ieser K o n stru k tio n en  v o n N o e lle  (A bb. 1 1 ) 
a lle rd ings in V erb in d u n g  m itfests te lienden  W inden. 
D ie V erw endung von K urvenabw ick lungen  zu r E r 
zielung  sen k rech te r B ew egung des Kiibels iiber der 
G icht, w ie sie nach D .R .P .  167 2 5 6 b ish e r  bei allen 
T rich terk iibp lau fz iigen  m it au to m atisch er B egich- 
tu n g  au sgefiib rt w urde, is t  g anz  yerm ieden und 
durch  cinfache H ebellenker e rs e tz t . D adurch  w ird 
n ich t n u r eine U nsicherheit be
se itig t, w elche m it d e r bieg- 
sam en A ufh ilngung  des K iibels 
verbunden  w a r ,  sondern  es 
w ird  auch ohne w e ite res  miig- 
lich , m it der L a s tk a tz e  den 
T ric lite rboden  zw anglJtufig zu  
offnen, w ozu b isher m eistens 
besondere E in rich tu n g en  v er- 
w endet w urden . D abei bew egt 
die L a s tk a tz e  sieli w iihrend der 
ganzen  F ó rd e ru n g  bestiindig 
v o rw S rts . A nderse its  is t  das

besondere G egengew icht, d asb isherim m er en tw eder 
an  der L a s tk a tz e  oder an einem besonderen B alan- 
c ie r angew endet w urde, um den leeren  Kiibel w ieder 
vom Ofen abzulieben, ganz  en tbehrlich  gew orden. 
D as is t dadurch e rre ic h t, dafi das H aup tgegen- 
gew ich t, das zum A usgleicli d er to ten  L a s t wilh- 
rend  der ganzen  B ew egung dient, n ich t w ie b isher 
am h in te rs ten  E nde der L a s tk a tz e , sondern  an 
einem vo rderen  H ebelarm  derselben an g re ift. 
W ah ren d  friih e r dieses H aup tgegengew iclit beim 
A bsetzen  und E n tle e ren  des K iibels iiber dem 
Ofen einen s to renden  EinfluB ausiib te, indem es 
den beim Senken des gefiillten  K iibels en ts tehen- 
den K raftiiberschuB  noch v e rg ro fie r te , iibt es

* Inzw isclien ist d iese Streit- 
frage fiir die Zukunft durch gQt- 
lich e  Y erstiindigung in der W eise  
orledigt, daB der um fassende G el- 
tungsbereich  der vom Y erf. ange- 
regten  P atente fiir sam tliche in 
diesem  A ufsatz erwahnten Schr3g- 
a u fiu g e  m it T richterkubelbeschik- 
kung anerkannt und durch ent- 
sprechende B ezeichnung zum A us
druck gebracht wird. D io bis- 
herigen  L ieferanten  behalten das 
Auefiihrungsrecht.

Abbildung 10. Hochofenbegichtung durch TrichterkUbelaufzug 
auf der Hilstencr Gewerkschaft.
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j e t z t  aucli w ah rend  d ieser A rbeitsperiode  einen 
g iinstigen EinfluB aus, indem  es das G ew icht 
des K iibels au sg le ich t. B ei vollkom inen zw ang- 
lau figer B ew egung d e r L a s t w ird  h ie rdu rch  n ich t 
nu r die B a u a rt yere in fach t und ein besonderes

fcO

G egengew ich t au f  der 
L a s tk a tz e  oder ani B a- 
lan c ie r ganz  en tbehr- 
lic h , sondern  durch 
F o r tfa ll  d erb iegsam en  
A u fh an g u n g w ird  aucli 
die B e trieb s ich e rh e it 
des A ufzuges in  dop- 
p e lte r  H insich t v e r- 
b essert.

E in  so lcher T rich te rk iib e lau fzu g  
is t  je  nach  d e r H ohe und L e is tu n g  
d e r H ochofen m it e tw a  75 0 0 0  bis 
100  00 0  J(s A n lagekosten  anzuse tzen .
D azu kom m en die K osten  des G as- 
fanges m it 25 00 0  bis 30 00 0  J6, 
also in  e tw a  derselben  H ohe wie bei 
dem G ichtverschluB  m it H audbetrieb .
D ie erfo rderlichen  Z ubringew agen  sollen n ich t 
in B e tra c h t gezogen  w erden , da  sie sich gegen- 
iiber dem H andbetrieb  in  Y erb indung  m it den 
F iilltaschen  an sich b ezah lt m achen und bei 
a n d e rsa rtig e r  m cchanischer B esch ickung , z. B. 
bei dem sogenann ten  am erikan isclien  K ippkiibel- 
system , in a n d e re rF o rm  auch erfo rd erlich  sind. 
D ie A nlagen  fiir den Ofen bedingen  also  gegen- 
iiber dem H andbetrieb  einen M ehraufw and von 
d u rchschn ittlich  60 0 0 0 ^ .  F iir  die S teu e ru n g  
des A ufzuges is t  ein A rb e ite r  erfo rd erlich . Man 
s p a r t  du rchschn ittlich  e tw a  v ie r  A rb e ite r  fiir die 
Sch ich t oder a ch t A rb e ite r  fiir den T a g . D as 
m acht bei 4  T age lohn  im J a h re  11 2 0 0 ,* $ . 
B ei 5 °/o V erz in sung  e rg ib t sich eine A m orti- 
sa tion  von 16°/o , also  n u r w enig  m ehr ais bei

den Schragaufz iigen  in V erbindung m it dreli-
b a re r  G ichtschiissel. D ie besonders le ich t rep a-
ra tu r -  und erneuerungsbed iirftige  A n lage  des 
G asfanges is t  ab e r n ich t so kostsp ie lig  w ie do rt, 
und v o r allen  D ingen kann eine bessere  B ehand- 

lung  des K oks e rz ie lt
I I  w erden , indem  derselbe
^  durchw eg  einm al w eniger

um geladen w ird .
Im nierliin h a t die An- 

w endung in v ielen F a llen  
doch H a lt machen mussen 
bei m ittle ren  und klei-
neren  Oefen, fe rn e r bei
O efen, bei denen v o r- 
handene W in d e rh itz e r 
oder andere  B au ten  den 
P la tz  gegeniiber den 
Oefen v e rsp e rr te n , und 
v o r allen  D ingen bei vie- 
len A nlagen , die n ich t so 
lange  s til lg e se tz t w erden  
konn ten , um den durch 
den E inbau  der S clirag - 
aufziige in u n m itte lb a re r 
N ahe und iiber den Oefen 
erfo rderlichen  B aum  ge- 
niigend lange  zu r  Y er- 
fiigung zu ste llen . Es 
is t dah er wohl ang eze ig t, 
einen Y orsch lag  zu  er- 
o r te rn , der die erw ahn- 
ten , haufig au ftre tenden  
S chw ierigkeiten  um geht. 
Ich  gelie dabei von  der 
E rw ag u n g  aus, daB die 
K iibelbeg ich tung ,d ie  eine 
B ew egung des O fenver- 
schlusses bei jedem  H ub 
e rfo rd e rt, besonders aber 
die d irek te  B eg ich tung  
m it einfachem  G ich tv e r- 
schluB und m it H ilfs- 
absch luB vorrich tung  die 
Y erw endung von v e rh a lt-  
nism aBig groB en K iibeln 
b ed in g t, um den Ofen 
n ich t unno tig  haufig zu 
offnen.

Man v e rw endet daher 
auch bei Oefen m it ver- 
haltn istnaB ig  gerinerer 
L e is tu n g  g e rn  groBe 

K iibel von e tw a  4 t  K oksinha lt und 6 t  E rz -  
lad u n g  und is t b e s tre b t, diese G ew ich te  noch 
s tan d ig  zu verg ro fle rn . D abei h a t dann ein 
so lcher A ufzug  oft n u r sechs bis sieben F a h rte n  
stiindlich  auszufuhren . E r  kann  g anz  g u t das 
D reifache  le is ten , w enn man auch  n u r die bis 
j e t z t  iiblichen kleinen G eschw indigkeiten  von
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A b b ild u n g  13. T r ic h te rk u b e la u fz u g ^ f  iir_d ic  B e g ieh tu n g  von  zw ei H o eh o fen .

e tw a  1 bis 1,5 in /sek  yerw endet. 
D iese konnen aber ohne Schaden 
noch w esentlich  e rh o h t w erden. 
AuBerdem is t  m an schon m it den 
E rz ladungen  bis au f 10 t/H ub  
gestiegen .

M an n u tz t  also den schw eren 
und leistungsfiih igen A ufzug  uml 
ebenso d asB ed ienungspersona lseh r 
sch lech t aus, d a , m an doch fiir 
jed en  A ufzug  einjen M aschinisten 
haben mufi und ąbenso fiir jeden  
A ufzug  einen Z ubringew agen  und 
liie rfiir einen M aschinisten.

E s Is t schon in H iisten die 
E in rich tu n g  getroffen  w orden , von 
einem A ufzug  aus auch  einen an 
deren  Ofen m it H ilfe eines Aus-

Abbildung 12.
Aushilfswagen auf der VerbindungsbrQeke zweier Hoehofen.

hilfsw agena yoriibergeliend zu bedienen (A bb. 12). 
D abei is t  ab er iiber dem Ofen ein A n -u n d  AbhH.ngen 
d er K iibel von H and e rfo rderlich , das m it R iick- 
sich t au f die ausstrom enden  G ase seh r lits tig  
und gefillirlich is t. A uch miissen zw eite ilige  
D eckel zu r  A bdichtung au f den K iibel au fg e leg t 
w erden , w as a lles den B etrieb  so umsUlndlich 
m acht. daB m an in y ielen F a llen  se lbst fiir den
R eservebe trieb  ganz davon A bstand  nim m t. F iir  

die regelm ilB ige B egich
tu n g  is t die A nordnung  
n ich t zu yerw enden.

O rdnet man dagegen  
den K iibelaufzug  zw i- 

den Oefen an und 
y e rw en d e t einen beson
ders liierfiir geeigne ten  
SchrU gaufzug in Verl)in- 
dung m it einem en tsp re- 
chenden B eg ich tungsw a- 

so kann derselbe 
A ufzug  sow ohl fiir einen 
Ofen ais auch fiir zwei 
Oefen dienen. D er Be-
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Abbildung 14. Bcgichtung fflr zwei Hochofen m it einem Aufzug.

tr ieb  la f it sich, ohne dafi iiher der G ich t oder 
dem Ofen irgendw elche B edienung e rfo rderlich  
is t, ebenso vo]lkoinnien m aschinell durchfiih ren , 
wie bei den b isher beschriebenen A nlagen . D ie A b
bildungen 13 und 14 zeigen diese E in rich tu n g , die 
n a tu rlich  auch in an d e re r A r t  au sgeb ildet w erden 
kann , ab e r, w ie g ezeichnet, einen einfachen B e
trieb  g ew ah rle is te t. D as H eben der L a s t 
w ird  w ieder durch  einen fah rb a ren  M otor- 
w agen b ew irk t, genau wie bei den m eisten 
d e r  oben beschriebenen A n lag en , konnte 
a b e r  n a tu rlich  auch durch eine o rtsfe s te  
W indę au sg efiih rt w erden . D ie L a s lk a tz e  
b e s itz t zw ei an festen  Hebeln hangende, 
m ite inander yerbundene H aken , von denen 
d e r  obere im m er den leeren  K iibel, der 
u n te re  den gefu llten  K iibel tr ttg t. D ie 
H aken  w erden so gefiih rt, dafi beim Auf- 
w ltrtsg an g  zu n ach st der leere  Kiibel

Schw anken des Kiibels bei der ku rzeń  A ufhangung  
n ich t e in tre ten .

D as A bse tzenund  Aufnehm en der K iibel e rfo lg t 
g anz  se lb s tta tig , und sow ohl der Z ubringew agen  
a is auch der B eg ich tungsw agen  b rauchen  n ich t 
m ehr w ie b isher bei jedesm alig e r B efo rderung  eines 
K iibels P la tz  fiir zw ei K iibel zu haben, sondern 

der K iibel w ird , ohne dafi der W ag en  ver- 
schoben w ird , im m er an derselben  S telle 
ab g ese tz t. D ie K o n stru k tio n  is t also n ich t 
n u r le ich te r und b il lig e r , sondern  auch 
ein facher zu bedienen, da  sow ohl das E in- 
und A ushaken, ais auch das sonst zu diesem 
Zw eck e rfo rderliche  V ersch ieben  d e r W ag en  
in W eg fa ll kom m t. D ie e lek trische  S chaltung  
w ird  so an geo rdne t, dafi eineR iickw artsbew e- 
g u n g d e r  L a stk a tzeu n m o g lich  w ird , so lange 
der Z ubringew agen  oder der B eg ich tungs
w agen  noch n ich t zu r  S eite  g efah ren  is t.

den oberen H aken  iiber d e r G ich t vom B egich
tungsw agen  abgehoben und d a ra u f  beim w eite ren  
A nheben d e r L a s tk a tz e  der gefiillte  K iibel ab
g e se tz t w ird . Beim  A b w artsg an g  is t der V organg  
a h n lic h , indem  h ie r zunachst du rch  den e n t
sp rechend  g efiih rten  u n te ren  H aken der gefiillte  
K iibel aufgenom m en und danach durch  den oberen 
H aken  der lee re  K iibel au f den Z ubringew agen  
a b g e se tz t w ird . F iir  das A ufheben  des ro llen  
K iibels w ird  das G ew icht des leeren  Kiibels 
b en u tz t, w obei d e r le e re  K iibel sich  um ein en t
sprechend  g ro fieres S tiiek  sen k t. D a die H aken 
an  festen  H ebeln b e fes tig t und K e tten  und Seile 
g anz  in W eg fa ll gekom m en sind, is t  die A nlage 
sich er und d au e rh a ft. A uch kann ein s ta rk e s

D ie S teu eru n g  des B eg ich tungsw agens kann 
wie bei gew óhnlichen L au fk ran en  durch  F e rn - 
s teu e ru n g  von dem S teuerhauschen  des Auf- 
zuges aus u n te r  B enu tzung  eines S trecken - 
ze ige rs e r fo lg e n ; sie kann  ab er auch vo llstand ig  
s e lb s tta tig  au sgefiih rt w erden . A usnahm sw eise 
und bei R eserv eb e trieb  kann bei drei oder v ie r 
Oefen der B eg ich tungsw agen  auch zu allen  Oefen 
fahren .

D ie K o n struk tion  des B eg ich tungsw agens is t 
aus A bbildung 14 und 15 zu entnehm en. D er 
in gew Shnlicher W eise durch  einen E lek tro - 
m otor ange triebene  W ag en  is t  m it einem heb- 
und senkbaren  A ufsa tz  fiir das A ufnehm en und 
E n tlee ren  der K iibel versehen . D ie senkrech te
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F iih ru n g  e rfo lg t dureh  en tsprechende L enker. 
D er A ufsa tz  b es teh t w ie ein gew ohnlichcr Ofen- 
verschluG  aus zw ei T eilen , einem auB eren R ing  
und einem darin  lie g e n d e n , fiir sich bew eg- 
lichen K onus. D er Kiibel s e tz t  sich m it seineni 
M antel au f den auBeren R ing  und m it dem 
Boden au f  den inneren  K onus. Neben dem P la tz  
fiir den K iibel is t  ein B ock m it einem dreh-

Abbildung 15.
Begichtungswagcn fur Trichtcrktlbelbegichtung m it Hilfsabs.iiluB

baren  D eckei an geo rdne t. D e r D eckei w ird 
durcli einen H ebel m it G ew icht geOffnet gehal- 
ten , w enn der W ag en  u n te r  dem A ufzng  s teh t 
(A bb. 14). D urcli eine en tsp rechende F iih rung  
des G ew ichtshebels w ird  e r  gesehlossen , w ahrend  
der W ag en  zu den Oefen fa h r t (A bb. 15). B ei 
der B eg ich tung  s e tz t  sich zu n ach st der aufiere 
R ing  au f  den Ofen, w ie in Abb. 15 d a rg e s te llt. 
D ann bew eg t sich d e r innere  K onus m it dem

K iibelboden und dem O fenvcrscliluB zusam men 
w e ite r  nach un ten , und das ł lo lle rg u t w ird  un- 
m itte lb a r in den Ofen en tladen . D as H eben und 
Senken w ird  durcli einen k leinen  J lo to r  verm it- 
te ls  W ind trom m cl und g ee ig n e te r U eb ertrag u n g  
ausgefiih rt.

D a d e r G ich tw agen  seine A rb e it w ahrend  
der Z e it au sfiih rt, w ahrend  w eleher d e r A ufzug  

einen neuen K iibel l ie b t , so 
is t die Z eit, die sonst fiir das 
B eg ich ten  durcli den A ufzug  
g eb rau ch t w urde , g e sp a r t. D a 
auBerdem bei dem m echanischen 
E in - und A ushakcn  kcinerle i 
Z e itv e rlu s t e n ts te h t, so is t die 
L e is tu n g sfah ig k e it w esen tlich  
g roB er ais bei den b isherigen  
A ufziigen. E s konnen in der 
S tunde le ich t 25 bis 30 Iliibe 
au sg e fiih rt w erden , und es kann, 
ohne daB die K iibel gegeniiber 
den b isherigen  A usfiihrungen 
v e rg ro B e rt w erden , ein A ufzug 
se lb st bei den g roB ten  Oefen 
von 4 0 0  t  T ag esle is tu n g  fiir 
zw ei Oefen b en u tz t w erden.

W enn  e rfo rd e rlic h , kann 
die B eg ich tu n g san lag e  einge- 
b a u t w erden, ohne daB die be
treffenden Oefen ausgeblasen  
w erden. Z unachst w ird  die 
A u fzugsan lage  und die V er- 
b indungsbriicke zw ischen den 
Oefen eingebau t, ohne daB der 
B e trieb  der Oefen dadurch  ir- 
gendw elche S to ru n g  e rle idet. 
A uf der V erbindungsbriicke 
kann  auch der G asfang  fe r tig  
zusam inengebaut w erden , der 
dann einfach an S te lle  des a lten  
G asfanges au f  den Ofen auf- 
g e se tz t w ird , w ie in d e r A b
bildung 14 links angedeu te t, 
w ah rend  au f  d e r rec liten  S eite 
noch ein G asfang  fiir H and- 
beg ich tung  angenom m en is t. 
D iese A rb e it is t  in  w enigen 
T ag en  bei gedam pftem  Ofen 
le ich t auszufiih ren . D ie A nord
nung  e ig n e t sich dah er ganz 
besonders fiir den U m bau von 

vorhandenen  A nlagen  ohne lan g e re  S to ru n g  des 
B etriebes und g ib t die M oglichkeit, auch im
B etrieb  befindliche W erk e  in  k u rz e r  Z e it durch- 
g re ifend  um zubauen.

E in  A ufzug  k o s te t du rch sch n ittlich  e tw a
80 0 0 0  bis 100 0 0 0  «//£, ein B eg ich tungsw agcn  
e tw a  15 000  J%>\ die V erb iudungsbriicke zw ischen 
zw ei Oefen bei einem  m ittle ren  A bstand  von
40  m bed in g t einen M ehrpreis von  e tw a  15 0 0 0  .



Z
ah

le
nt

af
el

 
1.

16. N o T e m b o r  1910 . Forlschriite a u f dem Gebiete der Ilochofcnbcgiclilung. S ta l l i  u n d  E ia e n . 1967

D er G asfang  eines jeden  
Ofens kann  m it rund
25 000 J(i e ingesetzt-w er
den. D ie du rchschn itt- 
lichen K osten  fiir zw ei 
Oefen b e trag en  dem nach 
e tw a  170 000 J b , w ah
ren d  bei H aiu lbetrieb  
1 1 0 0 0 0  J(i e rfo rderlich  
w aren . D ie M ehrkosten 
fiir einen Ofen b e tra 
gen also du rchschn ittlich  
ru n d  30 00 0  Jb . D ie 
E rsp a rn is  an L iihnen is t 
dieselbe w ie bei den vor- 
hin e ro r te r te n  K iibelauf- 
ziigen. B ei derselben 
V erz in su n g  b e tr iig t die 
A m ortisa tion  des Melir- 
bedarfes an  A nlagekosten  
gegeniiber H andbetrieb  
e tw a  35 °/o.

In  der nebenstehenden 
Z ah len ta fe l 1 is t die Ren- 
tab illtl lt d er B eschik- 
kungsan lagen  gegeniiber 
H andbetrieb  fiir verscliie- 
dene Ofengriifien u n te r 
norm alen  Y erhilltn issen  
d a rg e s te llt. G e tren n t da- 
von sind in derselben dic 
W e rte  angegeben , die 
durch  jcdes P ro zen tK o k s- 
ersp arn is  bei d e rT rich te r-  
k ubelbeg ich tung  en ts te - 
hen  gegeniiber der Be- 
scliickung yon  H and oder 
m it drehbarein  T r ic h te r  
oder m it K re isfo rderung  
bei einem K okspreis
von 15 dtn f. d. t  und 
einem K oksverb rauch  von 
1000  kg  fiir 1 t  E isen . 
In  derselben  W eise  is t 
die u n g iin stigere  B ehand
lung des B eg ich tungs-
m atc ria le s  bei K ippkiibel- 
aufzilgen b eriick sich tig t.

D adu rch  is t ein Mafl- 
stab  gegeben  fiir Be-
u rte ilu n g  der schadlichen 
W irk u n g  des hJlufigen 
U m ladens bei K ippkiibel- 
beg ich tung  und der giin-

5 stig en  W irk u n g  d e r bes-
.4? seren  M ateria lbehand lung
^  bei T rich terk libe lbeg ich -
g> tu n g . H insich tlich  des

A rb e itsv e rb rau ch s  beste- 
‘■2 hen ke ine  g rundsiltz -

105
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lichen, durch die Yerschiedenen System e beding- 
tcn  U ntersch iede , so dali in  der G egeniiber- 
s te llu n g  h ie ra u f  n ich t R iicksich t genom m en zu 
w erden b rauch t.

W enn auch die A nlagekosten  je  nach den 
o rtlic lien  und ze itlichen  V erha ltn issen  n ich t un- 
w esentlich  schw anken, erm Sglichen doch die an- 
g e fu h rten  Z ahlen , die ais D u rch sch n ittsw erte  ver- 
schiedoner A usfiihrungen bei zu verl!lss ig s te r B au- 
w eise angesehen w erden konnen, einen ungefahren  
V erg leich . GewiB muB beim H ochofenbetrieb  E r
sparnis an A nlagekosten  in le tz te r  L in ie  aussch lag- 
gebend sein. V on wre it g roB erer B edeu tung  is t 
die S icherheit des B etriebes sow ie g u te  V erte ilu n g  
und B ehandlung  der B eschickung. A ber auch die 
le tz te re  F o rd e ru n g  is t  in der G egeniiberstellung

en tsprechend  b eriick sich tig t, und ausreichende 
S icherheit des B e trieb es kann bei allen erw ahn 
ten A nlagen  durch sachgeinaBe A usfuhrung  ge- 
w a h rle is te t w erden . W enn  auch in  m anchen be
sonderen  F a llen  die A n lagekosten  von den in der 
Z ah len tafe l angegebenen W e rte n  abw eichen w er
den, so w ird  dadurch  doch der g egense itige  V er- 
gleicli m eistens n ich t in gleichem  MaBe beein- 
fluBt, da die ortlic lien  Y erha ltn isse  bei allen 
System en m ehr oder w en iger denselben EinfluB 
ausiiben. W en n  auch in jedem  E inze lfa ll eine 
sachgem aBe und eingehende W iird igung  d e r  be
sonderen V erha ltn isse  unbed ing t no tw endig  bleibt, 
w ird  d ah e r doch die gegebene allgem eine G egen- 
iiberste llung  w ohl g ee ig n e t sein, den U eberblick 
zu e rle ich te rn .

Patentbericht.
D eutsche  Patentanmeldungen.*

3. N ovem bcr 1910.
KI. 19 a, H 47 978. Schienenbcfcstigung auf Eisen* 

querschwellen m it H akenplatten gemiiB Pat. 228 433; Zus- 
z. Pat. 228 433. Carl Husham, Dusseldorf, Adersstr. 11.

KI. 24 e, W  33 418. Einrichtung zur Erzeugung von 
Generatorgas aus backcnden Bronnstoffen; Zus. z. Pat. 
217 509. Heinrich Hlrzcl, G. m. b. H ., Leipzig-Plagwitz.

KI. 24 f, B 57 140. Sich selbsttatig  beschickender 
R ost. Max Brzesina, Bergisch-Gladbach.

KI. 24 g, M 37 999. Verfahren und Vorrichtung zum  
Ausseheiden fester Bestandteile aus Abgasen. Arno Muller, 
Leipzig-Schlcussig, Stieglitzstr. 5, und Charley Bomhard, 
Berlin, Luitpoldstr. 7.

KI. 20 e, Sch 35 203. Kokslóschcinrichtung, bei 
welcher das m it glilhcndem K oks gefflllte FórdergcfiiB auf 
eine in eine Wassergrube versenkbare Plattform  geschoben 
wird. Carl Schlcmming, Bonn, Endenichcrstr. 54.

KI. 31 c, Sch 34 009. Verfahrcn, Stahl- und FluB- 
eisenbltiekc durch Pressen zwischen Walzen in wannom  
Zustande zu yerdichten. Carl Schlliter, W itten a. Ruhr.

KI. 49 b, M 35 198. K om binierter Gegenhalter und 
Gehrungsanschlag fiir Profileisenscheren. Maschinenfabrik 
W eingarten, vorm. Hch. Schatz, xV.G.,Weingarten, Wlirttb.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 b, Nr. 222 595, vom 19. Marz 1909. R u d o l f  

M i t  s  o h  e k  i n l , O d c n s c h e i  d. -1lehrfache Drahtzieh- 
maśchine m it zwei- oder ntfhrstu/igen tauchenden Ziehrollen.

Der von den Rollen a ablaufende Dralit wird wagerceht, 
dagegen der von den Rollen b anlaufende winkelrecht zu

lich vermindeiter Maschinenliinge alle Zieheisen d trocken 
liegend angeordnet werden konnen, und daB ferner die 
von den aufwiirts gefuhrtcn Drahten abgeschleuderte 
Ziehflussigkeit so abgelenkt wird, daB ihr HerabflicBen 
an der ais Kuhler wirkenden Auffangplatto e erzwungen 
wird. D ie P latto c kann an ihrer hochsten Stelle m it einer 
Kammer o yersehen sein, in die stiindig die Ziehflussigkeit 
hochgcpumpt und von hier aus durch den Schlitz f be- 
hufs Kiihlung uber die P latte  o herabflieBen gelassen 
wird. Der W inkel, den dic P latte o m it der Wagerechten 
bildet, ist so zu wiihlen, daB die nebeneinander ange- 
ordneten Ziehrollen a und b gleich tief in die ZiehflUssig- 
keit eintauchen.

KI. 18 c, Nr. 222 632, yom 29. Dezember 1908. 
F r a n z  H o f  i n  F r a n k f u r t  a. M. Gluho/en 
m it leststehender, allseitig von den Heizgasen umspUlter 
M u fjd .

Dio ais Schiebettir ausgebildetc Stirnwand a der 
Muffel b kann m it einer zweiten in dem Vorraum o be- 
findlichen Stirnwand d gekuppelt und dann durch das

den wagerechten Drahtstucken und parallel zu einer nach 
hinten liegeńden A uffangplatte c fiir die Ziehflussigkeit 
gefiihrt. Hierdurch soli erreicht werden, daB bei wesent-

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an wiihreńd zweier Monate fflr jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.

Getriebe e yon auBcn behufs Beschickens oder Entlecrens 
der Jluffel geoffnet werden. Um  fiir gewohnlich dio Stirn
wand a von den H eizgasen bespUlen zu lassen, ist dio 
Stirnwand d in einem beweglichen Rahmen f gelageit, 
der von auBen m ittels des Gctriebes g gegen die Muffel- 
stirnwand a bewegt wird, wobei die Kupplungszapfen h 
in entsprechende Vcrtiefungen der W and a eintreten.

KI. 49 f, Nr. 222 690, yom 11. August 1907. C h e m. 
L a b o r a t o r i u m  Dr.  S.  S a u b e r m a n n  i n  
B e r l i n .  Yerfahren zum Schu-eipen von Gufleisen.

Der m ittels einer Sauerstofflamme gesehmolzcnen  
SehwciBstelle wird Ferrosilizium und Graphit oder GuB
eisen m it hóherem Silizium- und K oblenstoffgehalt zu- 
gesetzt. D ie sonst leicht stahlhart werdenden SchweiB- 
stellen sollen hierdurch feilenweich werden. ZweckmiiBig 
wird noch ein SchweiBpulver hinzugegeben, z. B. Borax, 
Wasserglas usw. m it sauerstoffabgebenden Salzen, z. B. 
Alkalichlorat, um die H om ogenitat der Schweilistelle 
zu erhohen.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Oktober 1910.

B e z i r  k  e

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im

S e p t .  1910 

t

im

O k t o b e r  1910 

t

v o m  1. J a n .  
b i s  8 1 . O k t .  

1910 

t

im  

O k t .  1909 

t

v o m  1. J a n .  
b i s  3 1 . O k t .  

1909 

t

£
EJ J Za  •»
5  J

.22 on
■ s -
o ?  s

1 *
S

R hein land-W estfa len ..................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n .........................................................................
M ittel- und O stdeutsch land .....................................
Bayern, W urttemberg und Thuringen . . . .
Saarbezirk.........................................................................
Lothringen und L u x e m b u r g ................................

119 661 
26 180 

6 943 
22 458 

3 160 
*9 300 
60 085

124 058 
28 504 

9 074 
28 509 

3 200 
*9 340 
02 384

1 150 239 
223 318 

60 812 
293 205 

32 942 
94 820 

553 690

98 791 
19 081 
5 499 

31 503 
3 398 
9 000 

o7 35o

890 471 
187 917 
57 327 

281 051 
31 548 
82 400 

497 503

GieBerei-Rohcisen Sa. 247 787 205 789 2 415 020 224 627 2 028 817

E3
5  B  g  

i  *=» 
c a  *”

R h ein lan d-W estfa len ..................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n .........................................................................
Mittel- und O stdeutschland.....................................

23 303 
196 

1 006 
11 650

29 897

855 
11 590

261 755 
29 338 
11 933 

102 050

23 353 
_

2 273 
7 770

240 918 
17 280 
21 433 
61 200

Bessemer-Roheisen Sa. 30 155 42 342 405 070■ 33 396 340 831

U
Z 2
E  -S

£  J

R hein land-W estfa len ..................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n .........................................................................
Mittel- und O stdeutsch land.....................................
Bayern, W urttemberg und Thuringen . . . .

Lothringen und L u x e m b u r g ................................

331 824

28 521 
20 773 
14 600 
88 947 

297 529

334 441

29 319 
21 402 
17 937 
92 207 

317 626

3 204 245

273 001 
220 988 
158 430  
906 752 

2 975 040

290 361

25 121 
25 618 

1 368 
87 911 

276 752

2 818 403

224 700 
205 657 
121 080 
859 703 

2 559 619

Thomas-Roheisen Sa. 782 194 812 992 7 738 516 707 131 (i 789 222

ta *q

1 | It ó  E  

ł l l  

i l  1

R h ein lan d-W estfa len ..................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n .........................................................................
M ittel- und O stdeutsch land .....................................
Bayern, Wurttemberg und Thuringen . . . .

04 029 
28 774 
13 918 
6 035 
2 010

72 169 
34 357 
11 509

090 164 
281 702 
118 398 
23 192 

5 800

66 720 
19 897 
11 572

950

542 034 
228 462 
131 054 

4 057 
3 750

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 115 366 118 035 1 119316 99 139 909 957

5 *2

o  bcca .2
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_ô

R h ein lan d-W estfa len ...................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n .........................................................................
Mittel- und O stdeutsch land .....................................
Bayern, W urttem berg und Thuringen . . . .  
Lothringen und L u x e m b u r g ................................

7 531 
12 158 
21 819

405 
9 062

8 477
7 055  

27 378

404
8 907

07 S97 
98 980 

269 761

4 624 
94 712

3 207 
8 095 

30 567

310
7 291

73 324 
90 752 

270 881

4 216 
114 S00

Puddel-Roheisen Sa. 50 975 52 221 535 974 49 470 553 973

tkOca
& s

1 1CU

R hein lan d-W estfa len ..................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n .........................................................................
Mittel- und O stdeutsch land .....................................
Bayern, W urttemberg und Thuringen . . . .
Saarbezirk.........................................................................
Lothringen und L u s e m b u r g ................................

540 348 
07 308 
72 207 
00 916 
20 775 
98 247 

360 676

569 042 
09 976 
78 735 
01 501 
21 601 

101 607 
388 917

5 374 300 
033 338 
739 905 
039 435 
201 850 

1 001 572 
3 023 442

482 432 
47 073 
75 032 
04 891 
0 026 

96911  
341 398

4 565 210 
524 411 
705 395 
553 165 
1(30 594 
942 103 

3 171 922

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 232 477 1 291 379 12 213 908 1 113 763 10 022 800

a’« ohD «B
; I  s

i  ss  =

G ieB erei-R oh eisen .......................................................
B essem er-R oheisen .......................................................
T h o m a s-R o h e ise n .......................................................
Stahl- und S p ie g e le i s e n .........................................
P uddel-R oheisen ............................................................

247 787 
30 155 

782 194 
115 306 
50 975

265 789 
42 342 

812 992 
118 035 
52 221

2 415 026 
405 076 

7 738 510 
1 119 310 

535 974

224 627 
33 390 

707 131 
99 139 
49 470

2 028 817 
340 831 

6 789 222 
909 957 
553 973

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 232 477 1 291 379 12 213 908 1 113 763 10 622 800

O k t o b e r  1910: Einfuhr Aunfuhr
E i u f u h r  A u s f u h r  E isen erze ........................  1 260 333 t 258 117 t

Steinkohlen.......................  1 047 690 t  2 248 968 t  R o h e is e n ......................... 13 425 t 74 797 t
B r a u n k o h len ................... 680 393 t  4 319 t K u p fe r ............................. 19 392 t  049 t

R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m  A u s l a n d c :
B elg ien : S e p t. 1910 153 910 t ;  S c h w e d e n : J a n . / J u n i  1910 306  100 t.

* G e se h a tz t .



1970  S ta h l  u n d  E is e n . A u s  Fachvereinen. 30 . J a h r g .  N r .  46.

Frankreichs FluBeisenerzeugung im ersten Halbjahre 1910.*

Nach den Ermittlungen des „Comitó des Forges de 
France"** gestalteto sich die FluBeisenerzeugung Frank
reichs in  der ersten H iilfte dieses Jahres, yerglichen m it 
den Ziffern der gleichcn Monate des Vorjahres, folgcnder- 
maBen:

Rohblocko

I. im Konverter hergestellt:
a) n. d. sauren Verfahren .
b) n. d. basischen ,

II. im  Martinofen hergestellt .
III. im Tiegelofen hergestellt .
IV. im elektrischen Ofen her

gestellt .....................................

Kokserzeugung der Weit im Jahre 1908.*

Im  e r s t e n  H a lb j a h r e  
1 910  1909

41 107 
1 033 365 

542 774 
814 3

6 611

46 143 
909 995 
541 598 

7 973

620
Insgesam t 1 632 000 1 506 329

Dio Stahlerzeugung Frankreichs im  ersten Halbjahre
1910 ist demnaoh gegeniiber dem gleichcn Zeitraume des 
Vorjahres um 125 671 t  oder 8 ,3 %  gowachsen. Bei der 
Erzeugung von Thom asstahl is t  eine Zunahme von 123 3701 
oder 13,5 % , von Siemens-M artinstahl eine solche von 
1176 t  oder 0,2 %, von Tiegelstahl eino solche yon 170 t  
oder 2,1 %  und von Elektrostahl eino solcho yon 5991 t  
oder 966,3 % zu yerzeichnen, wahrend dio Erzeugung von 
Besscmerstahl um 5036 t  oder 10,9 %  zuriiekgegangen ist.

An H a l b z e u g  wurden in den ersten sechs Monaten 
d. J. 494 660 t  Yorgewalzte Blocke und 299 480 t  Kndppel, 
insgesam t also 794 140 (717 817) t  erzeugt. Dio Menge 
der F o r t i g e r z o u g n i s s o  aus FluBeisen belief sich 
im gleichen Zeitraume auf 1 106 919 (1006  436) t.

Frankreichs Kohlengewinnung im ersten Halbjahre 1910.f

Nach den vom „Comitó Central des Houilleres de 
France“f t  wiedergegebenen am tlichen Ermittlungen wurde 
wahrend dor ersten sechs M onate d. J. im  Verhaltnis zur 
gleichen Zeit des Yorjahres von den franzosisehen Kohlen- 
gruben gefordert:

Steinkohle und 
Braunkohle

Anthrazit

Insgesam t

im  e r s t e n  H a lb j a h r e

1910

t

1909

18 611086  18 208 165 
343 247; 354 413;

18 954 333 18 562 57S

* Vgl. „Stahl und Eisen" 1909, 20. O kt., S. 1655/6; 
1910, 27. April, S. 715.

** „Bulletin" Nr. 2962 (yom  10. Oktober 1910). 
t  VgL „Stahl und Eisen" 1909, 6. Okt., S. 1570/1. 

t t  1910, 29. Okt., Circulaire Nr. 4138.

N a m e  d e s  L a n d e s 190S

t

1907

t

S o m i t  1908 
m e h r  (-}-), b z w . 

w e n ig e r  ( — ) 

t

Ver. Staaten yon
Amcrika . . . 23 617 000 36 995 000 — 13 378 000

D eu tsch lan d . . 21 175 000 21 93S 000 — 763 000
GroBbritannien** 18 835 000 19 700 000 — 865 000
Belgien . . . . 2 308 000 2 474 000 — 166 000
RuBland . . . 2 669 000 2 661 000 + 8 000
Frankreich . . 2 263 000 2 512 000 — 249 000
Oesterreich . . 1 876 000 1 855 000 + 21 000
K anada . . . . 773 000 774 000 — 1000
Italien . . . . 105 000 35 000 + 70 000
Spanien . . . 477 000 476 000 + 1 000
Australien . . 2SSOOO 259 000 + 29 000
Ungarn . . . . 142 000 97 000 + 45 000
Mexiko t  . . . 60 000 60 000 —
D ie ttbrig.Liind.t 2 400 000 2 400 000 —

Insgesam t 76 9S8 000 92 236 000 —  15 248 000

D ie Gesamtfórderung hat som it um 391 755 t  oder 2,1 %, 
die Stcinkohlenforderung um 402 921 t  oder 2,2 % zu
genommen, die Braunkohlenforderung dagegen um 11 166 t 
oder 3,2 % abgenommen. Von den im letzten halben Jahro 
geforderten Mengen Steinkohlen und Anthrazit entfielen  
allein 12 537 805 t  auf das Kohlenbecken Nord und Pas- 
de-Calais gegeniiber 12 061 316 t  im  gleichen Zeitraume 
des Yorjahres.

Fiir das Jahr 1909 liegen bis jetz t nur fiir wenigo 
Liinder die Zahlen vor. Von diesen ist neben den Ziffern 
filr Deutschland, Oesterreich und Italien, dio wir friiher 
bereits m itgeteilt h ab en tf, noch schiitzungsweise dio Koks- 
gewinnung der Vereinigten Staaten m it 26 673 000 t, 
RuBlands m it 2 639 000 t und Frankreichs m it 2 488 000 t 
angegeben.

Die Manganerzforderung Britisch-Indiens.

Wie die „Nachrichten fur Handel und Industric“ § 
na-ch den VeroffentIichungen der geologischen Abteilung 
der indisehen Regierung m itteilen, stieg  die Manganerz
forderung B ritisch-Indiens, dio im Jahre 1903 nur 
177 821 t  betragen h a tte , nach einem zeitweisen Riick- 
gango im Jaliro 1904 infolge der damals herrschenden 
niedrigen Preise, im Jahre 1907 auf dio bisher hocliste 
Ziffer yon 902 291 t. Im folgenden Jahro ging jedoch 
die Forderung nach dem Abflauen der Preise auf 674 3 1 5 1 
zurilck , so daB der D urchschnitt fiir d ie letzten fiinf 
Jahre ungefahr 509 000 t  betrug. Im  Jahro 1908 nahm 
Indien die crsto Stello unter den manganerzfordernden 
Landern ein. Der Durchschnittswert §§ stellto  sich nach 
derselben Quelle fur dio Jahro 1898 bis 1903 auf 154 800 £  
und fOr dio Jahre 1904 bis 1908 auf 631700 £ , wahrend 
der W ert der Manganerzforderung im Jahre 1903 sich 
auf 188 500 £  und im Jahro 1908 auf 517 100 £  belief.

* Nach dem „Jahresberieht des Vereins fiir dio berg-
baulichen Intercssen im Oberbergamtsbezirk Dortmund
fiir 1909". II. (Statistischcr) Teil. S. 29.

** Fiir 1907 geschiitzt. 
t  Geschatzt.

t t  Ygl. „Stahl und Eisen" 1910, 2. Febr., S. 209; 
26. O kt., S. 1851; 12. Okt., S. 1767.

§ 1910, 8. N o t . ,  S. 3/4.
§§ Ausfuhrwert tateachlieh yerschiffter Mengen.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.
Andrew - Carnegie - Stipendium.

D ie Redaktion glaubt, die Aufmerksamkeit ihrer 
jilngeren Leser auf das nachfolgende, ihr auch in  diesem  
Jahro yom  „Iron and Steel Institu te"  zugesandte Rund- 
schreiben lenken zu sollen:

„D er frflhere Priisident des »Iron and Steel In stitu te«, 
Hr. A n d r e w  C a r n e g i e ,  h at diesem Institute  
eine Summę von 100 000 $ zu dem Zwecke ubergeben, 
jahrlich ein oder mehrere Stipendien, dereń H ohe dem

Belieben des Yorstandes iiberlassen bleibt, an geeigneto 
Bewerber ohne Riicksicht auf Geschlecht oder Nation  
zu yerleihen. Bewerber dlirfen das 35. Lebensjahr noch 
nicht erreicht haben und miissen sich unter Benutzung 
eines besonderen Yordruckes vor Ende Februar beim 
Geschaftsfuhrer des Institutes anmelden.“

„Zweck dieser Stipendien ist es nicht, die gewohnlichen 
Studien zu erleichtern, sondern solchen, welche ihre Stu- 
dien yollendet haben, oder in industriellen Werken aus- 
gebildet wurden, die M oglichkeit zur Durchfuhrung von 
Untersuchungen auf eisenhtittenmiinnischem oder ver-
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wandtcm Gebiete zu gewiihren, um dio Entwicklung der- 
selben oder ihro Anwendung in der Industrio zu fordem. 
Dio W ahl des Ortes, an dcm die fraglichen Untersuchungen  
ausgefiihrt werden sollen (Universitaten, technische Lehr- 
anstaltcn oder Werke) wird nicht beschriinkt, voraus- 
gesetzt, daB der P latz fiir die Durchfiihrung metallur- 
gischer Untersuchungen passend eingerichtet is t .“

„Jedes Stipendium  wird fiir ein Jahr verlichen, doch 
steh t es dem Vereinsvorstand frei, es fiir einen weiteren  
Zeitraum zu yerlangern. D ie Untcrsuehungscrgebnisse

sollen dem »Iron and Steel ln stitu te*  bei seiner Jahres- 
yersammlung in Form einer Abhandlung yorgelegt wer
den. Der Vorstand kann, wenn er die Abhandlung ge- 
niigend wertvoll findet, dcm Verfasser die goldene Andrew- 
Carnegie-Medaillc yerleihen. Sollte keine geniigend wtlrdig 
befundene Arbeit yorUegen, so untorbleibt in diesem Jahre 
dio Ycrleihung der Medaille.

Im  Auftrage des Vorstandes:
G. C. LLOYD,

28, Yictoria Street, London SW. Generalsekretar."

Umschau.
Die Regelung von Drehstrommotoren zum Antrieb 

von SchwungradwalzenstraBen.

Gelegentlieh der Besprechung* der Rcgulierung eines 
Drehstromantriebcs an FeinblechstraBen in Louvroil 
geht Professor M a u d u i t  niihcr auf das Regulierungs- 
problem selbst ein. Diese Vcroffentlichung ist im Nach- 
stehenden in freier, teils kiirzender, teils ergiinzender 
Bearbeitung wiedergegeben. D ie freie Bearbeitung cr- 
Btreekt sich insbesondere auf dio entwickelten Formeln, 
deren Bedeutung darin liegt, daB sie cin klarcs Bild der 
Wechselwirkung zwischen Motor und Schwungrad geben 
und dam it u. a. auch dio S c h w u n g r a d b e r e c h -  
n u n g  gestatten. Diese Formeln sind also auBerordent- 
lich wichtig.

Dio Vor- und N achteile des Drehstroms bei Walzen- 
straBenantrieb gegeniiber dem Gleichstrom sind bekannt. 
Es genuge daher hier, daran zu erinnern, daB dio Dreh
strommotoren (hier, wie weiterhin, ist nur vom asynehronen 
Drehstrommotor die Rede) infolge Fehlens eines Kollektors 
einfacher sind und sich daher fiir den staubigen, rauhen 
und oft feuchtcn Walzwerksbetrieb besser eignen, daB die 
EnorgieUbertragung auf groBere Entfernungen billiger 
ist, daB die Generatoreinheiten in der elektrischen Zen
trale groBer ais bei Gleichstrom gebaut werden konnen 
und daher geringere Energiekosten crmogliclien, daB aber 
anderseits ein groBer Nachteil des Drehstroms darin liegt, 
daB er eine einfache Tourenregulierung nur unter erhob- 
liehen Energieverlusten gestatte t, wahrend der Gleich
strom gerade hierin uniibertrefflich ist, insbesondere bei 
Anwendung der Compound-Regulicrung (Yereinigte Haupt- 
und NcbenschluB-Regulierung).

Diese Moglichkeit der Rcgulierung der Umdrehungs- 
zahlen spielt nun beim Antrieb von Schwungradwalzen
straBen eine wichtige Rolle. D as Schwungrad kann nur 
dann Energie abgeben, wenn ein Tourenabfall eintritt. 
Dor ilblicho Drehstrommotor iiberlastct sich aber bei 
selbst nur geringem Tourenabfall sehr schnell; cs betragt 
z. B. bei normaler Ausfiihrung der Tourenabfall zwischen 
Lecrlauf und Nennleistung etwa 2 bis 3 %. Um die 
groBen Ueberlastungen bei crhcblichem Sinken der Ura- 
laufzahl aushalten zu konnen, muB der Motor entsprechend 
stark gebaut werden, anderseits kann das Schwungrad 
nur in ungenligendem MaBe zur Mitarbeit herangezogen 
werden, und ferner wird die Zentrale durch dic starken  
Belastungsschwankungcn unangenehm beeinfluBt.

Ueber die M ittel zur Vermeidung dieser Schwierig
keiten soli weiter unten gesprochen werden. Zunachst 
sei dio GesetzmśiBigkeit der Belastungsverteilung zwischen  
Schwungrad und Drehstrommotor entwickclt: Bezeichnet 

co., die W inkelgeschwindigkeit des Synchronismus, 
w die W inkelgeschwindigkeit bei einer bestim mten Be- 

lastung, 
ioo —  io =  fi den Schlupf, 

so ist
d,u. =  —  d to  (1)

Das von dem Motor ausgeiibte Drchm oment D m ist 
nun innerhalb gewisser Grenzcn dem Schlupf u. in ge-

niigender Annaherung proportional, so daB wir unter 
Einfiihrung einer K onstanten k schrciben konnen:

D j i =  k . [A (2)
D as Drehmoinent D s der Schwungmassen ist naeh 

bekannten Gleichungen der Mechanik
d (o

Ds =  ■ d t (3)

Hierin bedeutet J  das Tragheitsmom ent samtlicher 
rotierender Massen, t  dic Zeit.

Das von der Walzo ausgeiibte W iderstandsdreh- 
moment D  ist in jedem Augenblick:

D  =  Dm —  D s (4)
Aus den Gleichungen 1, 2, 3 und 4 ergibt sieh die 

grundlcgendo Differentialgleichung:

D =  k [j. -f- J
d t

D ic Losung dieser Gleicliung heiBt:

D  D— D ’m
= r.----------- C-eBO (i)

Hierin bedeutet D ’m das Drchmoment des Motors 
zur Zeit t  =  O, also zu der Zeit, von welcher ab die Be- 
traehtung der Vorgiinge erfolgt. Aus dieser Gleichung er
gib t sich weiterhin dio jeweilige W inkelgeschwindigkeit

D
+ (II)

und fem er das jeweilige Drchm oment des Motors

D m =  D  —  (D —  D ’m ) e ( _  T  ‘ )  (H I a) 
und das jeweilige Drchm oment der Schwungmassen

D s =  (D —  D ’m ) e ( " ' J  ' )  (m b ) 
Die wahrend der Zeit t  geleistete Arbeit ergibt sich 

aus bekannten Formeln der Mechanik zu

L =  J d  to dt 
Fiir eine angeniiherte Betraehtung geniigt die Yer- 

einfachung, daB wir an Stelle der wcchselnden W inkelge
schwindigkeit to eino m ittlere W inkelgeschwindigkeit iom 
einfuhren. Alsdann wird dio Arbeit des Motors

L m =  «im | d  t  —  ” ( D — D ’m ) (1 —  e 

und die der Schwungmassen

Lg =  nim (D —  D ’m ) (1 —  e (

(IV a)

(IV  b)

* „ L e  G ćnie  C iv il“  1910, 27. A u g u s t , S . 318/22.

Mit Hilfe d ies'r Formeln kann man jederzeit die  
W echselwirkung zwischen Motor und Schwungrad iiber- 
schauen. Zum Beispiel leisten sie wichtige D ienste bei der 
Dimensionierung des Motors, da sie cs gestatten, die Be- 
lastungskurve des Motors zu Yerzeichnen. Sie gestatten  
fem er fiir einen gegebenen Motor eine Berechnung des 
Schwungrades. Der Gang dieser Berechnung kónnte 
in groben Ziigen dabei etw a folgender sein:
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Das Schwungrad darf nicht schweror sein, ais daB 
es wahrend der Stichpausc gerado aufgeladen werden kann. 
Nennen wir also iot die Geschwindigkeit des lcerlaufcndcn 
Motors bei Beginn dos Stiches, tu2 diesclbe am Ende des 
Stiches, also bei Beginn der Stiehpauso, <u3 die Gescliwin- 
digkcit bei Anfang des niichsten Stiches, also am Ende 
der Stiehpauso, so mu (3

io3 =  iot sein.
D as Drehmoment wahrend des Stiches ergibt sich 

aus dem Walzprogramm; wahrend der Stiehpauso is t  das 
Drehmoment des Motors gleich dem Drehmoment 
der Schwungmassen, k ist aus den Motordaten zu ent
nehmen, co2— tu, ist der nacli praktischen Gcsiehts- 
punkten zu wiihlende Geschwindigkeitsabfall. Aus den 
entwickelten Gleichungen ergibt sieli dann dio notwendigo  
GroBe von J. D ie VieLseitigkeit der Yerwendungsmog-

liclikeiten der Eor- 
meln ergibt sich fer- 
ner aus den weiter 
unten folgenden Bo- 
trachtungen.

Sehr tibersicht- 
lieh lassen sich die 
Ergebnisse auch gra- 
phisch darstellen: 
Zum B cispiel, die 
synchrone Umlauf- 

gesohwindigkcit

Dio Kurve zeigt uns, daB nach 10 bis 12 Sekunden der 
Motor das ganze Drehm oment leistet; wenn also an der 
betreffenden StraBe Stichzeiten von dieser L ingo vor- 
kommen, s o  h a t  d a s  S c h w u n g r a d  O b e r -  
h a u p t  k o i n e n Z w e c k ,  es sei denn don der Mil- 
derung der plotzliehen BelastungsstóBe.

Ea mogę nun dieses Beispiel in der Weise weiter ver- 
folgt werden, daB die yerschiedenen Moglichkeiten der 
Tourenreguherung des betrachteten Motors besprochen 
werden, und zwar

1. E i n  s t a r k o r  W i d e r s t a n d  l i e g t  d a u - 
o r n d  i m  R o t o r s t r o m k r e i s .  Durch einen sol
chen wird der Schlupf des Motors erhoht. Der Wider
stand sei nun so 
bemessen, daB der 
Schlupf auf das Drei- 
faclie (7,5 %  bei 
300 PS) gesteigert 
wird. D ie Drehmo- 
m ente werden dann 
durch die K urve 1 
in Abb. 2 darge- 
stellt. Die Kurvo 
der Abb. 1 ist in 
Abb. 2 nochinals ge- 
strichelt dargestellt.
Ein Vergleieh dieser 
K urren zeigt uns,
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A b b i ld u n g  3 . G e s c h w i n d i g k e i t  u n d  D r e h 

m o m e n t  b e i  s t u f e n w e i s e r  E l n f u h r u n ę  v o n  

" W id e r s ti in d e n .

eines Motors von 300 P S  betrage n =  65 Touren in 
der Minutę, der Schlupf bei normaler Belastung von 
300 P S sei =  2,5 % , dann ergibt sich das Drehm oment 
bei 300 PS zu

P M =  23r°°es7' 0,975 °  3350 m kg:*

U)0 = 2 “ ; G-= 6 ,8 ;  u.= to. 0,025= 0,17; k = 3~ ~ -  =  19700 
60 ' 0,17

D as Traghcitsmoment der Schwungmassen sei =  40 000. 
E s werdo nun der Motor plotzlich m it dem Doppelten  
des normalen Drehmoments, also m it D  — 6700 mkg 
belastet. Dann ergibt sich ftlr die Umlaufgcschwin- 
digkeit und fiir die Drehmonicnte das Schaubild Abb. 1. 
Aus diesem Schaubild konnen nicht nur aus den Or- 
dinaten dic jeweiligen Drehmomento von Motor und 
Schwungmassen entnommen, sondern auch aus den 
Eliichen oberhalb und unterhalb der Drehmomentenkurve 
die geleistcten Arbeiten abgelescn werden (vgl. Formel 
I V a u n d lV b ;  die Flachen milssen, wenn der Ordinaten- 
maBstab der Abb. 1 beibehalten werden soli, noch mit 
<um m ultiplizicrt werden).

* Alle GroBen sind im teehnisehen MaBsystem  
(kg, m, sek) gemessen.

daB z. B. bis zu anderthalbfaclier Ueberlastung des Motors 
bei normalem W iderstand etwa fiinf Sekunden yergehen.

Die Erhohung des Schlupfes durch Widerstiinde im  
Rotorstromkreis hat nun aber den Nachteil, daB sie un- 
wirtschaftlich ist, da in den Widerstiinden nutzlos Energie 
yerzchrt wird. Man kann diesen Uebelstand mildern, 
indem man den W iderstand nicht dauernd im Stromkreis 
liegen IiiBt, also durch:

2. E i n f i i h r u n g  d e s  W i d e r s t a n d e s  n u r  
w a h r e n d  d e r  U e b e r l a s t u n g s  z e i t e n .  Neli- 
men wir an, daB yom Eintreten der Ueberlastung, bis 
zur vollendeten Einschaltung des W iderstandes 1 Sekundę 
vcrgeht, so erhalten Mar dio K urve 2 der Abb. 2. 
Hier wird also das Schwungrad sehr cnergisch zur Arbeit 
herangezogen; allerdings is t  auch der Tourenabfall ent
sprechend groB. In der Zentrale wird ein heftiger Be- 
lastungsstoB auftreten, auch ist der plotzliche Wechsel 
des Drehmoments beim Einschalten und Ausschalten des 
W iderstandes dcm Motor schadlieh.

Man kann den W iderstand von Hand oder selbst- 
tiitig einschalten. Letzteres konnte in folgender Weise 
geschehen: Bei Ansteigen des Motordrehmoments nach
Abb. 1 steigt auch dio Stromstarke im Anker. Sobald 
dieselbe eine gewisse .Hohe erreicht hat, wird ein Rclais
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ausgclóst, welches den W iderstand einschaltet. Eino solche 
Vorrichtung wiirde aber den N achteil haben, daB Pende- 
lungen eintreten, indem bei Einschalten des W iderstandes 
mit dem stark sinkendcn Drehm oment auch sofort dio 
Stromstarke heruntergeht, und zwar so stark, daB das 
Relais den W iderstand wieder ausschaltet, dadurch steigt 
die Stromstiirko wieder usw. Diese Schwierigkeiten lassen 
sich yermeiden dureh

3. s t  u f e u w o i s o E i n f t i h r u n g  v o n W  i - 
d e r s t a n d e n .  Hierbei sind dio einzelnen Stufen  
so bemessen, daB der Strom jedcsm al nur so w eit sinkt, 
daB das Relais den W iderstand nicht wieder einschalten  
kann. Es ergibt sich das Bild der Abb. 3; dio Anordnung 
hat den weiteren Vortcil, daB die Verluste noch geringer 
sind ais in Eall 2. In der Darstellung des Tourcnabfalls 
ist die Kurvo der Abb. 1 zum Vergleich gestriehelt cinge- 
tragen.

Eino Einrichtung von der zuletzt beschriebenen Art 
ist bei den erwahnten BlechstraBen in Louvroil getroffen. 
Sie ist an zwei StraBen angewandt, und zwar an einem  
600 PS- und einem 300 PS-M otor. In Abb. 4 und 5 ist  
die Rcguliervorrichtung des letzteren wiedergegeben. 
Die einzelnen W iderstandsstufen sind zu den La-

waren mit den yorerwahnten Tragern in geradliniger 
Fortsetzung derselben dureh Bundblcch- bezw. Laschen- 
yerbindungen verbunden; diese Verbindungcn wurden 
nach vollzogener Verschiebung gelost, und so konnten  
die, die Gleitbahn bildenden Trager leicht wieder entfernt 
werden. Vor der Versehiebung wurde der ganze Cowper 
m it Hilfe von drei lOOtonnigen und zwei lóOtonnigen 
hydraulischen Kranen 30 mm hoch gehoben, worauf dio 
erforderlichen Gleiteisen untergeschoben wurden und dio 
Verschiebung beginnen konnte. Zum Verschieben dienten  
drei Stuck lOOtonnigo hydraulischc Krane (300 mm Hub) 
und zur Einhaltung der Richtung drei StUck 7tonnige 
Flaschenzugo und ein 20tonniger Teleskopkran. Ais 
Gegensatzc wurde teils die an Ort und Stello vorhandene 
Stiltzm auer, teils die Gleitbahn benutzt, an weleher die 
ais Stiitze dienendo Saulenreiho m ittels Schrauben solid 
befestigt war. Der von den hydraulischen Kranen aus- 
geiibte Druck wurde dureh eine an dem Cowper anliegendo 
Balkenroihe iibertragen, weshalb das Gleiten auch ganz 
gelinde und ohne jeden StoB oder Erschtitterung vor 
sich gehen konnte. Der in einem Tage erreichte groBte 
"Weg war 2905 mm, und dic ganze Verschiebung, abgcsehen 
von den Vorarbeiten, beanspruchte sechs Tage. D ie Vcr- 

schiebung kostete rund 1200 K, wahrend dio

A b b i ld u n g  4 . S c h a l tw & l /e  z u r  s c lb s t t i iU g c n  s tu f e n w e U e n  E l n f u h r u n g  

T o n  ‘W id e r u ta n d c n .

A b b i l d u n g  5 . 
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mellen eines Kollektors A gcfilhrt. Es sind 11 Stufen vor- 
handen, dazu fiir jede Phase eine KurzschluB- und eino 
stromlosc Lamelle, im ganzen also triigt der Kollektor 
39 Lamcllen. Drei Btirstenreihen sind auf ihm yersehieb- 
bar und werden in folgender Weise yerste llt: Ein Motor B  
gibt dureh ein Kurbelgetriebe einem Klinkwerk eine 
Schwingbowegung. Dureh das Relais C wird entweder 
dio eine oder dio andere Iilinko zum Eingriff mit dem  
SperradD gebracht, und dam it werden dic mit dem Sperr- 
rad fest verbundenen Btirsten verstellt. D ie Geschwindig
keit der Bilrstenverstellung liiBt sieh in ziemlieh weiten  
Grenzen regulieren. El.

Verschiebung eines Winderhitzers.
Ueber die Verschiebung eines 500 t  schwercn, voll- 

standig ausgemauerten Cowperschen W inderhitzers von 
23 m Hohe auf dem Eisen- und Stahlwerke in R eschitza  
aber eine Entfernung von 14 m bcriclitet die „Oesterreichi- 
sche Zeitschrift ftir Berg- und H uttenw esen1** wie folgt:

„Nach Yollendung des neuen Fundam entes fiir den 
W inderhitzer wurden die spater dio Gleitbahn bildenden 
J-T rager nacheinander cingebaut. Die Yerschiebungs- 
bahn bildeten 17 Stuck 220 millimetrige, 20 m lange
I  -Trager, welche, auf festen Unterlagen ruhend, unter- 
einander m it yersteifenden Yerbindungen yersehen waren. 
Dic in das neue Fundam ent des Cowpers eingebauten  
Trager von gleichen Dimeasionen und gleicher Anzahl

Aenderung der schwedischen Eisenzolle.*

Aus der vom schwedischen Reichstag beschlossenen 
Fassung des neuen schwedischen Zolltarifes geben wir 
naehstchend einige, die GroBeisenindustrie interessierende, 
wichtige Yeranderungen gegenUber dem ursprUnglichen 
Entwurfe wieder.

Das EinfUhrungsgesctz zum Zolltarif ist im  allge- 
meincn nur einer rcdaktionellen Aenderung unterworfen 
worden. D ie Positionen „Eisen und Eisenlegierungen sowie 
Waren daraus" sind teilweisc anders gefaBt worden, und 
sow eit ErmaBigungen der Tarifsiitzc vorgcnommen wurden, 
sind sic in der nachstehenden Zusammenstellung auf- 
gefuhrt worden. Zu den einzelnen Aenderungen sei noch 
erwahnt, daB der Zollzuschlag fUr emaillierte Rohren und 
Rohrenteile von 5 auf 3 K  fur 100 kg ermaBigt worden ist. 
An Stelle der Bezeichnung „Rapidstahl" ist allgemein 
Schnelldrehstahl gesetzt worden. D ie Erhóhung des Zolles 
fUr nicht rechtwinkelige, geschnittene Bleche von weniger 
ais 7 mm Starkę ist von 25 auf 15 %  horabgesetzt worden. 
Neu eingefiihrt ist dio Bestim m ung, daB aus Blech ge
schnittene Strcifcn (Bander) ohne Rilcksicht auf die Breito 
dem fiir Blech yorgesehencn Zoile unterliegen. Ferner 
sind einige Bestimmungcn Uber Silbcrstahl und I.itzen- 
draht neu aufgenommen, sowie dio Positionen betreffend 
Achsen, Riider und Radsiitze aus der Abteilung fUr 
Maschinen und Apparate herausgcnommen worden. Be- 
trachtet man nun die nachstehend yerzeichneten ErmaBi-

* 1910, 8. O k to b e r , S. 577, n a c h  „ B a n y a s z a ty  es
I io h a s z a ty  laix>k‘‘ 1910, N r. 5.

* V gl. h ie rz u  „ S ta h l  u n d  E is e n "  1909, 18. A ug .,
S. 1 2 9 0 /1 ; 13. A p r il,  S. 6 3 5 ; 4. M ai, S . 736.
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gungcn, dio der schwedischo Reichstag an dcm Regierungs- 
entwurfo yorgenommcn liat, so wi rd man sich nicht der 
Auffassung versehlieBen konnen, daB diese ErmiiBigungen

keineswegs den Forderungen entsprechen, dio dio deutsclie 
Eisenindustrie im Interesse eines ferneren gedeihlichen  
Gtiteraustausches m it Schweden stellen muB.

Lnufcndc Nr.
Warenb cncnnung*

MaBstab Zollsat/ In Kroncn

neue j 
Fassungj Entwurf kf

ncuc
F.ssuns Entwurf

666 660 R o h r e n  und Rohrenteilo aus nicht schmiedbarem Guli: 
nicht bearbeitet:
m it innerom Durchmesser von 145 mm oder m e h r ............................ 100 frei 3,—

667 661 m it geringercm innerem Durchmesser ais 145 mm usw ....................... 100 1,50 4,—
668 662 bearbeitet usw.......................................................................................................... 100 2,50 5 —
674 667 K u g c l n ,  ftir sich eingcftihrt: blank, g e h a r t e t ..................................... 1 0,50 1,—
67S 671 E i s o n b a h n  - und StraGenbahnschienen................................................... — frei 2,—bis2,50
679 673/674 S t a n g e n ,  bearbeitet, sichtlich ftir Bctonarbeiten bestim mt. Stangen

m it yerschiedenen Hiirtcgraden im Querschnitt (Compoundstahl) usw. 100 3,50 5 -
680 [ T r ii g o r - , E  c k - und anderes warm gcwalztcs Eisen, nicht besonders

675/676"! genannt: im Gewichte von 60 kg oder mehr auf das laufendo Meter — frei
681 weniger ais 60, aber nicht weniger ais 20 kg usw................................. 100 1,50 } 2,50
682 I von geringercm Gewicht auf das laufende Meter, sogen. Walzdralit 100 2,50 i
684 678 W  e r k z o u g  s t  a h 1, anderer ais Schnelldrehstahl usw....................... 100 7,50 15,—
685 679 K a l t g e w a l z t e s  odor kalt gezogenes Eisen von 0,9 mm Starkę

100 5,— 6 —
686 680 geringer ais 0,9 mm, aber nicht unter 0,4 n i m ..................................... 100 6,— 7,—
687 681 100 8,— 1 0 -
688 682 rund, yierkantig (quadratisch) oder sech sk an tig ..................................... 100 4,— 5,—
689 683 von anderer F o r m ................................................................................................ 100 8,— 10,—
692 684 ff. B l e c h e  (p l a t a  r), von geringerer Stiirke ais 0,6 m m .................. 100 5 — —
693 von weniger ais 0,3 mm S tarko ..................................................................... — frei 5,—
700 „ „ ,, 3 nim, nicht unter 1,6 m m ......................................... 100 10,— 1 0 ,-
701 „ 1,6 m m .................................................................................. 100 15,— —
709 701 R o h r e n ,  nicht bearbeitet usw........................................................................ 100 4,— 7,—
710 702 bearbeitet usw.......................................................................................................... 100 5 — 9,—
711 703 R o h r e n ,  k a l t  gezogen, von 2 111111 Metallstarke oder mehr . . 100 6,— 8 -
712 704 von geringerer M etallstarke.............................................................................. 100 8 — 10 —
713 705 M u f f 0 n , Flanschen usw..................................................................................... 100 10,— 15,—
715 707 D r a h t ,  flach, 0,6 mm oder m e h r ................................................................ 100 5 — 6 —
716 708 weniger ais 0,6 mm, nicht unter 0,3 n i m .............................................. 100 6 , - 7 —
717 709 „ „ 0,3 m m ............................................................................................ 100 8 - 10,—
718 710 von anderer Form ais flach; auch sog. Litzendraht: von 1,5 mm

Stiirke oder mehr in der groBten Abmessung des (Juerschnittcs . 100 5 — 6 , -
719 711 weniger ais 1,5 mm, nicht unter 0,5 m m .............................................. 100 7,— 8 , -
720 712 weniger ais 0,5 mm in der groBten Abmessung des (juerschnitts. 100 10 — 12 —
742 735 Bodcnplatten, Schwellen, Łaschen, Eisenbahnschienen- und Zwischen- 

klotze, Gleisrahmcn und Sttitzschicnen, Weichen, Gleiskreuzungen, 
Fcdcr- und W eichenzungcn; ebenso Gleisrahmen ftir verlegbaro

— frei 2,50 od. 6 ,-
743 736 Rundeisenstego zu Weichen, Weichenumsteller, Zwischcnstege (Ver- 

bindungseisen), Klem mplatten, Hemmblocke, Drehscheiben, auch 
gcgossenc, und Teile dazu, sowie andere, nicht besonders genannto

100 4 ,— ---*

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie- 
Berufsgenossenschaft.

Dem Vcrwaltungsberichte fUr das Jahr 1909 ent
nehmen wir dio folgenden Angaben:

Dic Zahl der Betriebe bat sich um rund 170 (i. V. 470) 
Ycrinehrt. D ie verdienten Gehśilter und Lohne der ver- 
sicherungspflichtigen Personen sind von rund 281 auf rund 
276 Mili. gesunken; gleichzeitig is t  der jiihrliche Durch- 
schnittsyerdienst erwachsencr Yollarbeiter (bezogen auf 
300 Arbeitstage) von 1470 auf 1468 .11 gesunken. Gegen- 
tlber dem Jahre 1902 zeigt der Durchschnittsycrdienst im  
Berichtsjahre eine Steigerung von etwa 17 %. Die Zahl 
der besehaftigten Personen (Vollarbeiter) fiel gegen das 
Vorjahr von 223 330 auf 221 258, d. h. um 0,93 %.

An neuen entschadigungspflichtigen Unfśillen kamen 
im Berichtsjahre 2109 vor gegen 2373 im Jahre 1908 und 
2319 im Jahre 1907. Im  Vcrhilltnis zu 1000 der Ver-

sicherten betrug die Zahl der neuen Unfallo 9,44 (10,63). 
Dio 2109 neuen Unfiille sind auf folgende hauptsiichlichsten  
Veranlassungen zuriickzufiihren: Unfulle

a) auf Verschulden des Arbeitgebers . . . .  25
b) auf Verschulden des A rbeiters......................  998
c) auf sonstige U r s a c h e n ....................................1086

Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt ergaben sich
865 Unfiille an Maschinen und maschinellen Einrichtungen  
und 1244 Unfiille anderer Art. D ie Entscliiidigungs- 
aufwcndungen haben im Berichtsjahre betragen: m

ftir 14 303 Unfiille aus frtih. Jahrcn 3 054 377,69 
ftir 2 109 Unfiille aus d. Jahre 1909 472 304,78

insges. 16 412 U n f ii l le ................................  3 526 682,47
Abgang 171 8  U n fa llo ................................  369 278,38
Bestand

Endo 1909 14 694 U n f ii l le ................................  3 157 404,09*

* Nach der im Reichsamt des Inneru yorgenommenen * In diesem Betrage sind 209,45 .fi ftir freiwillige
Uebersetzung. Leistungen enthalten.
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Dio Entschiidigungszahlungen haben dcmnach um rund 
3,4 % zugenommen. D ie Gesamtumlage (4 108 180,41 .(() 
ilhersteigt die des Yorjahres (3 004 828,12 J l)  um rund 14%.

Sehlesische Eisen- und Stahl-Berufsgenossenschaft.
Die Genossenschaft umfaUto im Jahre 1909 2102 

(i. V. 2048) Betriebe mit 109 47G (113 509) versichcrtcn 
Personen. An Ldhncn wurden 107 527 905 (112 £80 237) M 
naehgewiesen. D ie Lohnsummc auf einen Versieherten 
betrug also 982,21 (993,58) J l. An Unfallen wurden
10 019 (11 228) angem eldet, von denen 1851 (1928) zur 
Entsohadigung gelangten. Von den Entseheidungen waren 
1075 oder 95,39 % zugunsten der Genossenschaft, 52 oder 
4,01 % zugunsten der Yerlotzten. Yon den 5G00 Ronten-

beschlUssen der Berufsgenossenschaft erfuhren nur 75, 
das sind 1,34 % , eino Abiindcrung. D ic Gesamtauf- 
wendungen der Genossenschaft bezifferten sich auf 
2 751 150,43 (2 429 843,00) J l ,  von denen 2 143 030 
(2 018 934) J t,  d. h. rund 7 7 % , allein auf Unfallcnt- 
schiidigungen entfallen. Im Interesse der Unfallvcrhiitung 
wurden 17 057 (17 312) Jl verausgabt. Der Rcservefonds 
erreichte m it <len ihm neu zugefiihrten 329 117 (304 710) JC 
eine Hohe von 4 443 082 (4 113 585) J l.  D ie Leistungen  
der Mitglieder der Berufsgenossenschaft fur die Zwecke 
der gesetzlichen Unfallversicherung betragen seit Bestehen  
der letzteren, <1. i. seit dcm 1. Oktober 1885, insgesamt
28 079 070 J l.  In dieser Summo sind 21 914 987 .K fur 
Unfallentschadigungen enthalten.

Bucherschau.
P a w ł o w s k i ,  A u g u s t ę :  Le nouveau Bassin 

minier de Meurthe-et-Moselle cl son rćseau ferrć. 
Avec 20 figures et une carte liors tex te. Paris, 
Berger-Levrault et Cie. 1909. V III , 110 S. 8 °. 3 fr.

Wclcli groBe Bedeutung man in Frankreich dem  
Minettebezirk Franzosisch-Lothringens beimiBt, zeigt die 
sich mehrende Literatur iiber diesen Gegenstand. Er- 
klarlich wird die eifrige literarische Behandlung, wenn 
man bedenkt, daB Frankreich, welches sich durch den 
FriedensschluB 1871 seines wichtigsten Eisenerzgebietes 
fast vollstłindig beraubt sali, durch die spatere Entdeckung 
der ungeahnten Schiitzc des Bezirkcs vron Briey fiir den 
Verlust mehr ais entschadigt wurde.

Das unter dem obigen Titel erschienene kleine Werk 
des Redakteurs des „Journal des D ebats“, A. Pawłowski, 
gibt zunachst eine kurze Uebersicht tiber dic Geologie des 
franzosisehen M inettegebictes sowie iiber den friiheren und 
jetzigen Bergbau. D ie letztere Betrachtung schlieBt er 
mit dem Satze: „ ln  20 Jahren wird der Briey-Bezirk die 
reichste Gegend Europas sein.“ —  DaB dio Ausliinder, 
vor allem Deutsche, Anteil an den reichen Konzessioncn 
des Bezirks Briey erlangt haben, hat in Frankreich te il
weise groBes Befremdcn erregt. Pawłowski weist darauf 
hin, daB die Bedeutung des Anteils der Ausliinder iiber- 
trieben wird und daB die K oksnot Frankreich zwingt, 
den Deutsehen in der Erzfrage entgegen zu kommen. —  
Im weiteren Teile des Werkchens werden die Eisenbahn- 
und W asscrwegc des Bezirks beschriebcn. Die schon liingst 
erorterte Frage des Baucs eines Chiers-Kanals und seines 
Anschlusses an das groBe Kanalnetz Frankreichs erfiihrt 
eine eingehende Behandlung. —  Der letzte Teil spricht 
sich kurz iiber wirtschaftliche Bedeutung und Entwick
lung des M inettegebictes Franzosisch-Lothringens sowie 
endlich iiber die Arbeiterfrage aus.

Das Werkchen bietet so, ohne tiefer einzudringen, in 
fltissiger Sprache einen ganz gedriingtcn Ueberblick uber 
Frankreichs wichtigstes Eisenerzvorkommen. Eine Anzahl 
guter Abbildungen aus den bergbaulichen Betrieben unter- 
sttttzcn die Darstellung. Dr. Kohlmann.

W o o d w o r t  h , J o s e p h  V .: Die Herstellung von 
Werkzeugen und dic Maschinenfabrikation nach 
amcrikanischem System. A utorisierte deutsche Aus- 
gabe,bearbeite t von C. H eine ,O beringen ieu r. Mit 
601 Abbildungen. Leipzig, O tto  Spam er 1910. 
X V I, 468 S. 8 °. 14 J l, geb. l bJ l .

Woodwortli ist Praktiker auf dcm Gebiete der Massen- 
herstellung und daher zieht sich auch der Gcist des Prak- 
tikers durch das ganze Buch hindurch. VerdienstvolI 
ist sein EntschluB, die eigenen Erfahrungen der Fachwelt 
und dam it auch der Konkurrenz preiszugeben; verdienst- 
voll ist auch die Miihe, welche sich der Uebersetzer ge
geben hat, um den Inhalt auch den deutsehen Betriebs- 
leitem  zuganglich zu machen. D ie Werkzeuge und Vor- 
richtungen zur Massenfabrikation kleiner Teile sind in

Deutschland zum groGen Teile nur in den Patontsehriften  
veroffentlicht, erst neuerdings behandeln aueh dio Zeit- 
schriften des W erkzeugmaschinenbaues die W erkzeuge 
und Yorrichtungen fiir die Masscnartikel in der Klein* 
eisenindustrie. Diese Darstellungen sind deshalb von 
hohem W erte, weil durch Beispiele zur Ansohauimg 
gobracht wird, wie die Handarbeit verm ittelst sinnreicher 
Vorriehtungen durch vollstiindig selbsttatig  arbeitendo 
Maschincn ersetzt wird. Der Betriebsleiter sioht aus den 
Beispielon den Weg, wie er eine ihm  gestellte ahnliche 
Aufgabe zu loson hat. Gerade die eingehende Darstellung 
der Vorgśingc an Beispiolen macht das Buch so wortvoll. 
Dio zeichnerisohe Behandlung der zahlreichen Figuren 
bleibt wie boi don meisten auslandischen Fachzcitschriften  
hinter den Leistungen der deutsehen Literatur weit zuriick.

Die Betriebsleiter und Konstrukteure der Spezial- 
fabrikation der Kleineisenindustrio sowio der elektro- 
technischen Industrie werdon vielfache und wertvolle 
Anrcgung aus dem Bucho schopfen konnen. A . WaUiehs.

M i ł l l e r - P o u i l l e f s  Lehrbuch der Physik und 
Meteorologie. 10. um gearbeitete und  verniehrte 
Auf lage. H erausgegebeu von L e o p .  P f a u n d l e r ,  
Professor der Physik  an der U niversitat Graz. Mit 
uber 3000 Abbildungen und Tafeln, zum  Teil in 
Farbendnick . Zweiter Band. (D rittes Buch.) 
Die Lehre voii der strahlenden Energie (Optik). 
Yon Professor O t t o  L u  m in e r .  2. A bteilung 
(SchluB des Bandes). Bratmschweig, Friedrich 
Yieweg & Sohn 1909. X , X X I I I—X X V II u.
S. 881—1189, 8 “. 9 M .

Was wir bei der letzten Besprechung des neuen 
Werkes* an dieser Stelle (lbcr die so wenig geordnete 
Herausgabc des Buehes sagten, das mussen wir heute 
wiederholen, um so mehr, ais wir durch diesen Umstand  
und die auBerdem noch etwas merkwOrdigen Bezeich- 
nungen, welche die einzelnen Folgen auf dem Umschlage 
tragen, irro gcleitet wurden und uns veranlaGt sahen, die 
Besprechung hinauszusehieben. —  Der vorigo Band und 
1. Teil der Optik schloB m it den Folgorungen aus der 
geradlinigen Polarisation des Liehtes; der vorliegende 
SchluBteil ist, wie vorauszusehen war, eine fast ganz neue 
Abteilung des Gesamtwerkes. Gleich die ersten K apitol, 
welche die Analyse und Entstehung elliptisch polarisierten 
Liehtes sowie dio cliromatische Polarisation umfassen, sind 
nach theoretischer wio experimenteller Seite vollig neu. 
D as liegt in der N atur der Materie und ihrer aus dem  
letzten Jahrzehnt stammenden Entwicklung; denken wir 
z. B. nur an die neuesten Theorien der Liehtimpulse und 
ihrer fruchtbringenden Erweiterungen, die schlieGlicb in 
der Erkliirung der Talbotschcn Streifen gipfeln, wie sie 
in der Bearbeitung geboten werden. Der A bschnitt iiber 
die Rotationspolarisation gibt die neueren Ansehauungen

* Y gl. „ S ta h l  u n d  E is e n "  1908 S. I63G.
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Pasteura und anderer, fiihrt zum Begriff (ler molokularen 
Symmetrio und emllich zur Einfuhrung der Stereocheraie 
auch fur die optischen Probleme; zur StUtzo der Theorie 
findetdann noch „die kiinstliche Nachahmung der Drehung“ 
von Reusch & Sohnke ihre Darstellung, yerbunden mit 
der ausfCihrlichen Zusammenstellung der neuesten Apparate 
und Methoden zur Bestim m ung der Drehung. M it der 
Rcflesionsthcorie schlieBt sich auch dio Rayleighsche Be- 
trachtung uber diffuso Zerstrcuung des Liehtes an den 
Luftmolekeln und das damit verquickte Problem der 
blauen Himmelsfarbe an, ebenso die allerjiingsten inter- 
essanten Studien Mies und Steubings dariiber, ob die ver- 
Rchiedenen Farbcn kolloidaler Losungen desselbcn Mctalls 
auf allotroper Modifikation oder nur auf GroBen- und 
Formuntcrsehieden beruhen. D ic Maxwellscho Lichtthcorie 
mit breiter Beliandlung der Dispersionen (Resonanz- 
erscheinungen, wio sio genannt werden) bilden den SchluB 
und Gipfelpunkt. D ie ganze Theorie hat sich unter Auf- 
nahme der Elektronentheorie unstreitig zur wichtigsten  
Disziplin entwickclt und findet demgeiniiB gebtihrendc 
Stellung. Ais besonders angcnchm ddrften die bei den 
H auptkapiteln gcgebencn historischen Einleitungen fiir 
yiele sich erweisen. U nter den trefflichen bildlichen Wiedcr- 
gaben fallen besonders die riihmliehst bekannten Haus- 
waldtsehen Original-Aufnahmen der Interferenzcrschci- 
nungen im polarisierten Lichtc auf.

Prof. Hulskdtter.

N e u b a  u  r , Dr. P  a u 1: IIeinrich Lam. Funfzig 
Jah re  des Wirkens in L andw irtschaft und In 
dustrie 1859—1909. Ein T extband und ein 
Jllustrationsband. B erlin , Pau l Parey  [1910], 
T extband V II, 514 S. 8 °, Jllustrationsband 2°. 
Geb. 100 M .

Die voiliegende Festschrift zeigt einleitend, wie im 
Beginn des vorigen Jahrhunderts in ganz Deutschland  
der land wirtsehaftliche Geist aufzublUhen begann, und 
wie unter der Fiihrung von Thaer die Errungenschaften 
der modernen Naturwisscnschaft nutzbar gemacht wurden, 
wie ferner durch den ZusammenschluB der fiihrenden 
Kriifto in der Landwirtschaft zu Vereinen dio Voran- 
staltung von Ausstellungen nach englischein Vorbilde 
bewirkt und dabei dic Entwicklung der landwirtschaft- 
lichen Cerato gefordert wurde, fdr dio gerade damals 
infolgo der Abwanderung der Arbeiter in die Stiidte und 
den dadurch entstehenden Arbeitermangel in der Land
wirtschaft ein Bediirfnis entstand.

Heinrich Lanz gliedertc im Jahre 1859 an das Ge- 
schiift seines Vatcrs ein „Unternehmen zur Yerbreitung 
yerbesserter landwirtschaftlicher Maschinen'1 an, das in 
der ersten Zeit vornehmlich in der Yermittlung englischer 
und amerikanischer Maschinen bestand, fiir die im Jahre 
1860 eine kleine Ausbesserungswerkstatt m it zwei Arbeitern 
und 1804 bereits eine groBe Ausbesserungswerkstatt mit 
Dampfbetrieb und ein Zweiggeschiift mit eigener Werk- 
statt und standiger Ausstellung neuerer Maschinen in 
Regensburg errichtet wurde. Im Jahro 1867 wurde dio 
eigene Fabrik in Mannheim angelegt, die selbstiindig den 
Bau landwirtschaftlicher Maschinen aufnahm; sie bestand 
allerdings noch bis zum 1. Januar 1870 unter der Firma 
J. P. Lanz & Co. und fiihrt erst von da ab den Namen 
Heinrich Lanz.

In den siebziger Jahren des yorigen Jahrhunderts 
setzte der W ettbewerb der iiberseeisehen Lm dw irtsehaft 
ein, besonders derjenige der Yereinigten Staaten, der 
begiinstigt wurde durch die weitgehendo Verwendung 
landwirtschaftlicher Maschinen in den dortigen GroB- 
betrieben. Unter diesem W ettbewerbe h atte  dic deutsche 
Landwirtschaft schwer zu leiden, und es war das Be- 
streben von Lanz, ihr durch lieferung der maschinellen 
H ulfsinittel die Waffen zu erfolgreichem W ettkampfc 
in die Hand zu geben. In diese Zeit fallt dio Aufnahme 
des Baues yon Dreschmaschinen, zunachst Hand-, von 
1879 an auch Dampfdreschmaschinen, sow ie von Loko-

mobilen. Aber erst m it der Wiedereinfuhrung der Zoile 
auf Maschinen konnten dio deutschen Erzeugnisse gegen- 
Uber dem ausliindischen, yorzugsweisc englischen und 
amerikanischen W ettbewerbe orfolgreieh sich durch- 
setzen. In den folgenden Jahren entwickelten sich dann 
diese beiden Zweige der Erzougung so auBerordentlich, 
daB beim Todo von Heinrich Lanz im Jahre 1906 bereits 
13 000 Dampfdreschmaschinen und 16 000 Lokomobilen 
fertiggcstcllt worden waren.

Eine Besonderheit der Erzeugung stellen noch dic 
Molkereimaschincn, besonders die Milchcntrahmungsma- 
schinen, dar. Diese, nach der Erfindung eines Deutschen, 
des Frcihcrrn v. Bechtolsheim, von der schwedischen 
Maschinenindustrie ausgebildeten und monopolisiertcn 
Maschinen wurden yon Lanz wesentlieh yerbessert und 
yon ihm wurde ihro massenmiiBigc Herstellung eingefuhrt.

Nach dom Todo von Heinrich Lanz ubernahm dio 
Familio Lanz das Erbc, und sein Sohn, Dr. Karl Lanz, 
die Loitung des Werkcs. Unter ihm hat sieh das Anwachsen 
des Unternehmcns ruhig und stetig  in der gleichen Weise 
weiter yullzogen wie unter seinem Vąter. H eute umfaBt 
die Fabrik einen Flachenraum yon 406 200 qm, wovon 
172 490 qm iiberbaut sind; im Nordwork sind im  wesent- 
lichen die Gebiiude fiir den Bau landwirtschaftlicher 
Maschinen und fiir die Ver\valtung yereinigt, das Sud- 
werk dient dem Lokomobilbau.

Bedcutend sind dio Stiftungen, wolche dio Firma 
Lanz und ihre Inhaber ftir dio Fabrikangeliorigen ge- 
sehaffen haben. Lange vor dem Inkrafttreten der ge- 
setzlichen Krankenkassen grUndeto Heinrich Lanz aus 
eigenen M itteln eino KrankenunterstUtzungskasse, die 
im Jahre 1893 in eino Stiftung im Betrage yon 1 Mili. ,H 
umgowandelt wTirde. Im  Jahre 1897 reihte sich hicran 
eine Kasse fUr Arbeitslose m it einer Grundstiftung yon 
20 000 J l,  die boi flottem  Gcschaftsgang regelmiiBigo 
Zuwendungen nach MaBgabe der in dem Werk geloisteten  
Ueberschichten erhalt. Ferner sind zu nennen eino Spar- 
kasse, Krankenkasso usw. Ueber den Rahmen der Fabrik 
hinausrcichcnd dient das 1907 eroffnete Heinrich-Lanz- 
Krankenhaus der S tadt Mannheim, und dio Heidel- 
berger Akademie der W issenschaften, die im  Jahre 1909 
yon der Familio Lanz durch eine Stiftung von 1 Mili. .11 
in Angliederung an dio Uniyersitiit Heidelberg gegrUndet 
worden ist, hat die UnterstUtzung wissenschaftlieher 
Arbeiten in einer philosophisch-historischen und einer 
m athem atisch-naturwiseenschaftlichen Klasse zum Ziel.

Die Festschrift erwahnt zum Schlussc noch kurz 
das Luftschiff Lanz-Schiltte, fiir dessen Ausfuhrung 
naeh den Pliinen des Professors SehUtte zu Danzig die 
Familie Lanz die M ittel bewilligt hat, und das in der Luft- 
schiffhalle auf der Briihler Gemarkung unweit Rheinaus 
seiner Vollendung entgegengeht.

Der yornehm ausgestatteten Festschrift ist ein Tafel- 
band beigegeben, der in mustergttltig ausgefuhrten Gra- 
yUren und farbigen Ansichten nach Originalgemiilden 
Ansichten dor W crkstiitten, Bureaus und ausgefUhrto 
Maschinen gibt und ferner zcichncrischo Darstellungen 
yon der Entwicklung des Werkcs und seiner Erzeug
nisse enthalt. Fr. Fr.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Abhimdlumjen der DcuUchen Bumen-GeaMschajl fiir an- 
gewandte phijsikalischc Chemie. Hcrausgegeben im Auf- 
trago der Gesellschaft von Prof. Dr. R. A b e g g  in 
Breslau. Nr. 4. R i c h a r d  L e i  s e r :  Elektrisehe 
Doppelbrechung der Kohlenstoffverbindungen. Mit 15 
ais Anhang gedruckten Abbildungen. Halle a. S., 
Wilhelm Knapp 1910. 71 S. 8«. 3,60 .((.

Adre/Sbiich 1910/11 samtlicher Bergwerke, Hiitten und Walz- 
werke Deutschlands nebst den Ńcbenbetrieben. VII. Jahr- 
gang. Leipzig, H . A. Ludwig Degener [1910]. 501 S. 8°. 
Geb. 8

Adrefibuch der Emaillierwerke und Emaihchilderjahriken in  
Deutschland und Oesterreich-Ungarn. 2. Auflage. Heraus-
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gegeben von der Redaktion des „Spreehsaal" in 
Coburg. Coburg, Muller & Schmidt (1910). 116 S. 8°. 
Kart. 3 J l.

Annuaire 1910— 1911 [ du]  Com iti des Forges dc France. 
Paris (7, rue de Madrid), Selhstverlag des Comite des 
Forges de France [1910], 1079 S. 8°. 10 fr.

Beitrage zur Gcschichtc der Industrie Iiigas. Heraysgegeben 
yom T e c h n i s c h e n V  e r e i n z u Riga. H eft 1. Vor- 
wort. —  Einleitung. Riga 1910, W. F. Hacker. 53 S. 4°.

B e t h m a n n ,  H ., Ingenieur, D ozent am Technikum  
Altenburg: Die Kalkulnlion im  Maschincnbau. (Samin- 
lung Goschen. 486. Bandchen.) Mit 63 Abbildungen. 
Leipzig, G. J. Gosehcn’sche Verlagshandlung 1910. 84 S. 
160. Gcb. 0,80 Jl.

B l e i e h ,  F r i e d r i c h ,  Ingenieur in W ien: Einflu/3- 
linien und Grófltmomente statiscli unbestimmler durch- 
laufender Balken. Mit besonderer ROcksichtnahme auf 
die Berechnung von Kranlaufbahnen. (Ans „Der Eisen- 
bau“ , 1. Jahrgang.) Mit 7 Figuren im Text. Leipzig, 
Wilhelm Engelmann 1910. 10 S. 4°. 0,50 .ft.

B r e i t s c h u o h ,  L o t  h a r ,  Kalkulator: Kalkulation  
und Betriebs- Buehhaltung. III. Auflage. Apolda, Ver- 
lag fiir lndustrio und H andel [1910]. X II , 84 S. 8°. 
Geb. 3 .« .

C 1 a q u i n , E ., Mecanicien prineipal de l cr classe: 3lelaux, 
pitrolc cl charbon de la Nouvelle-Calidonie. Paris (30, 
Rue et Passage Dauphine), R. Chaplot ot Cie. 1909.
29 p. 8°. 1,75 fr.

D e n n s t e d t ,  Dr. M., P rof.: Anleilung zur vcrcinfachten 
Elcmentaranalyse fur wissenschaftliche und technische 
Zwecke. D ritte  Auflage. Hamburg, Otto MeiBners Ver- 
lag 1910. 139 S. 8°. 3 J l.

P a r m a ,  A l . ,  Bergingenieur in Ossegg: Ueber ókono- 
mischen Kohlcnverbrauch. (Aus „D er Kohlenintercssent“, 
Jahrgang 1910.) Teplitz-Sehonau, Adolf Becker 1910. 
56 S. 4°. 2 J l.

P u p p e , ® r.= 3n 9- : Weitere Yersuche zur Ermittlung
des Krajtbcdarjs an Walzwerken. Im  Auftrage des Yer
eins deutscher Eisenhiittenleute herausgegeben. Diissel
dorf, Verlag Stahl eisen m. b. H. 1910. 51 S. 4 °  
nebst 3 Tafeln. 3 Jl.

Ygl. „Stahl und Eisen“ 1910, S. 1619.

P u s c h ,  F r .,  Landgerichtssokrctiir: Wie klagi man am  
zwechnapigslen seine Aufiensldndc ein f  Praktisehes 
Handbuch fOr Jedermann. Unter BeifUgung der Be- 
stim mungen uber dio Zwangsyollstreckung, der Go 
richtskostentabelle, und aller erforderlichen Entwiirfe 
zu Antragen und Klagcn. 9. Auflage. Wiesbaden, 
Rud. Bechtold & Comp. (1910). 62 S. 8°. 0,75 J l.

Sammlung von Abhandlungen iiber Abgase und liauch- 
schaden. Unter Mitwirkung von Fachleuten heraus
gegeben yon Professor Dr. H. W i s l i c e n u s .  H eft 4. 
Zwei Denkschriften iiber Luftrecht, dem AusschuB 
des Bundcs der Industriellen in Berlin fUr das Studium  
der Errichtung einer gcwerblicli-technischeii Rcichs- 
behórde mit Benutzung der Ergebnisse der yom Aus
schuB yeranstalteten Umfrage unterbreitet yon Pro
fessor Dr. K. W. J  u r i s c h , Priyatdozent a. d. Tech
nischen Iloehsehule Charlottenburg. Berlin, Paul Parey 
1910. 40 S. 8°. 1,50 J l.

—  Dass. —  H eft 5. Beitrage zur Ermittelung des Holz- 
massenverlustes infolgo von Rauehsehaden. Von 
C. G e r l a c h ,  Forstrat, Waldenburg in Sachsen. 
Ebd. 1910. 81 S. (u. 3 Tafeln) 8°. 3 .ft.

—  Dass. —  H eft 6. Erfahrungen und Ansehauungen
iiber Rauchschiiden im Walde und deren Bekampfung, 
mit 23 Abbildungen naeh photographischen Aufnahmen, 
yon T h . G r o h m a n  n ,  Konigl. sachs. Forstmeistcr, 
Nikolsdorf b. K onigstein. Mit 5 Tafeln. Ebd. 1910.
44 S. 8°. 2,50 J l.

Yorlolibri, Ilustritei Teknikal, en sis lingui: Germana —  
Angla —  Franca —  Husa —  Italiana —  Hispana. 
Laborita segun la speeala metodo Deinhardt-Schlomann 
da A l f r e d  S c h l o m a n n ,  injenioro. Tradukita  
en ido. Tomo 1: Ma-shin-Element i. Ordinara Utenaili. 
Tradukita en ido da A. W o r m i c  r. MUnchcn und 
Berlin, R. Oldenbourg 1910. X V, 52 S. 16°. 1 .ft.

W o g  n c r y o n  D a 11 w i t z , Dr., Physikcr und Dipl.- 
lngenieur: D ie beste Tragdeck-Form und der Lujtwider- 
stand. Eino leichtfaBliche Entwicklung der Luftwirkungs- 
Gesetze ftir Flugtechniker und Freundo physikalischer 
Naturbetraelitung. Mit 47 Abbildungen. Rostoek  
i. M., C. J. E. Volokraann Nachfolger (E. W ette) 1910. 
71 S. S°. 2,25 J l.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. —  D e u t s c h l a n d .  Die 

Verhaltnisse auf dem r h e i n i s c h - w e s t f a l i s o h o n  
Roheisenmarkte sind unyerandert goblieben. Auch seit 
unserem letzten Berichte* wurde noch ziemlich stark yer
kauf t, wenngloieh mancho Verbraucher, die bisher ihren 
Bedarf ftir 1911 noch nieht gedeckt haben, weiter zurilck- 
halten, da sie glauben, bei den jetzigen Preisen nichts 
m it W arten zu riskieren. Die Nachfrage des Auslandes 
ist befriedigend. Versand und Abrufo sind stiirker ais 
zuvor. D ie Preise haben keine Aenderung erfahren.

Aktiengesellschaft Warstelner Gruben- und Htttten- 
Werke zu Warstein in W estfalen. —  Die Werke der Ge- 
sellscliaft waren nacli dem Berichte der Verwaltung im 
abgelaufenen Geschiiftsjahre durehweg gut beschaftigt. 
Naeh den Fabrikaten des U ntem ehm ens bestand rege 
Nachfrage, so daB der Umsatz entsprechend gestiegen ist. 
Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt bei 77 090 Jl 
Vortrag und 357 895,40 J l Betriebsgewinn einerscits und 
82 395,79 .K allgemeinen Unkosten sow ie 84 S52,67 .«  
Absehreibungen anderseits einen Reingewinn von 
267 736,94 .ft. Die Verwaltung schlagt vor, von diesem  
Betrage 32 907,07 Jl der Riicklage zuzufilhren, 18 491,94 M 
Tantiem e an Vorstand und xVufsichtsrat zu yergtiten, 
130 500 .ft Diyidende (9 % gegen 6 %  i. V.) auszuschUtten  
und 85 837,93 Jl auf neue Rechnung yorzutragen. In der 
am 26. d. M. stattfindenden Generalversammlung soli 
BeschluB gefaBt werden Uber eino Erhohung des Aktien-

Ygl. „ S ta h l  u n d  E is e n "  1910, 2. N o y ., S. 1899.

kapitals unter AusschluB des Bezugsrechtes der Aktioniire. 
Die M ittel sollen zum Ankauf der GieBereianlagen eines 
anderen Eisenwerkes dienen.

Annener GuBstahlwerke, Actien-Gesellschaft, Annen 
i. W. —  Naeh dem Berichte des Vorstandcs erfuhr die 
ungUnstige Geschiiftslage auch im abgelaufenen Betrieb3- 
jahre keine Besserung. IClagen Uber Mangel an Auftriigen 
in Yerbindung m it einem bestandigen Sinken der Ver- 
kaufspreise in der StahlformguBindustrie waren an der 
Tagesordnung; wenn auch hie und da ein kleiner Licht- 
blick einzutreten sehien, so wurde naeh dera Berichte der 
erhoffte Umsehwung durch maneherlei Umstiindo wieder 
yerschoucht. In Rohstoffen war das Unternehmen zu den 
niedrigsten Preisen gedeckt. Der seharfe W ettbewerb, ver- 
bunden m it haufigem Arbeitsmangel und dadurch ver- 
ursachten Feierschichten, liinderte jedoch die Gesellsehaft, 
die Selbstkostcn m it den Verkaufspreisen in Einklang zu 
bringen. Der AbschluB ergibt bei 865 794,29 .ft Fabri- 
kationsubersehuB und 4385,79 .ft Zinsgewinn naeh Ver- 
reehnung von 820 686,23 J l Unkosten aller Art und 
103 295,72 .ft Absehreibungen einenVcrlust von 53 801,87 M . 
Zur Deekung wird der yorjahrigc Gevyinnvortrag heran- 
gezogen, der sich dadurch auf 7073,53 Jl ermaBigt.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Htltten- 
Aktien-Gesellschaft zu Bochum. —  Gewerkschaft Tremonia 
zu Dortmund. —  Wie die „Koln. Z tg.“ m eldet, haben die 
Verhandlungcn wegen Uebernahme der Gewerkschaft 
durch die erstgenannte Gesellsehaft zu einer Einigung 
geftlhrt. Den Gewerken werden fiir jeden K ux 5500 Jt
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bar angeboten, zuziiglich der etw a bereits gezahltcn  
zweiten ZubuBe vom 1. Oktober von 500 J l oder an 
Stelle der Bozahluiig ftir jo zwei K uxo 5000 J l (Ncnn- 
wert) Deutsch-Luxemburger Aktien m it Diyidonden- 
berechtigung ab 1. Juli d. J, sowio 500 Jl bar fiir jeden 
K ux, auf den dio zweite ZubuBe noch nicht gćlcistet ist, 
und 1000.fi bar fiir jeden K ux auf den die ZubuBe 
vom 1. Oktober gezahlt ist. Von den Barzahlungen  
werden 4 % Stlickzinsen auf dio 5000 Aktien vom
1. Juli d. J. bis zum Tage der Einlieferung der Kuxe  
gekilrzt. D as Angebot ist bis zum 20. November an- 
zunehmen.

Gutehoffnungshiitte, Aktienverein fiir Bergbau und 
Hiittenbetrieb zu Oberhausen 2 (Rheinland). —  Bócker & 
Co., Gelsenkirchen-Schalke. —  Zwischen den beiden Untcr- 
nebmungen ist ein I n t e r e s s e n g o m e i n s c h a f t s -
V c r t  r a g zustande gekommen, der auch den allen- 
fallsigen Ankauf des letztgenannten Drahtwcrkes durch 
dio Gutehoffnungshutto yorsieht.

Luxemburger Bergwerks- und Saarbrilcker EisenhUtten- 
Aktiengesellschaft, Burbacher Hiitte bel Saarbrucken. —
Nach dem in der Hauptyersam mlung vom 22. Oktober 
vorgelegtcn Beriehte der Vcr\valtung crzielte die Gesell
schaft in dem am 31. Juli d. J. abgeschlossenen Gesclmfts- 
jahro bei einem Umsatzo von 37 227 090,01 (i. V. 
32 180 892,18) .ft einen Reingowinn von 5 403 841,99 Jl. 
An diesem waren dio Abteilungen Burbach und die Erz- 
gruben m it 5 280 103,05 .11, die Hochofen in Esch mit 
121 000,10 .H und die Eisenbahn Esch— Rodingcn m it 
2018,18 .11 bcteiligt. Nach Vornahme der ordentlichen 
mul auBerordentlichen Abschreibungen in H ohe von
2 277 730,88 Jl und 175 000 M  Zuwendungen an die Ar
beiter verbleibt ein Reinerlos von 2 951 111,11 .11. Hiervon 
werden satzungsgemiiB 271 111,11 .H zuriickgcstellt und 
1 000 000 .11 der besonderen Rtlcklage zugefuhrt, so daB 
1 440 000 J l (30 % wie i. V.) ais Dividende zur Vcrteilung  
gelangen. Wie der Bericht ausfUhrt, war der Bauarbeitcr- 
ausstand, der wiihrend der Bausaison ausbrach, von un- 
gUnstigem EinfluB auf dio Nachfrage in Tragern. Wenn 
man noch den steigenden W ettbewerb des Eisen- 
betons in Betracht zieht, so ist zu verstehen, daB der 
Stahlwerks-Verband einen groBen Ausfall in den syndi- 
zierten Produkten A aufzuweisen hatte. D a cr nur 70 %  
der Beteiligungsziffer des Berichts-Unternehmens unter- 
bringen konnte, so bedeutet dies fUr die Gesell
schaft eino Yerringerung der Erzeugung an Tragern und 
Profileisen um 54 000 t. Durch die sehr rege N ach
frage in Produkten B, besonders in Handelseisen, konnte 
der Ausfall jedoch zum Teil ausgeglichcn werden. Die 
Fórderung der Erzgruben betrug insgesamt 1 059 491 (i. V.
1 018 940) t. D a das Werk in Burbach 1 204 720 t  vcr- 
brauchte, muBten noch 123 800 t hinzugekauft werden. 
D ie Koksherstcllung belief sich auf 275 275 (241 506) t. 
Die Hochofen der BurbachcrhUtte verbrauchten 437 688 t  
Koks, mithin muBten noch 102 413 t  zugekauft werden. 
Die Roheisenerzeugung der acht Hochofen der Burbacher- 
hutte belief sich auf 392 877 (342 436) t, wahrend in Esch 
147 157 (96 615) t  erzeugt wurden. Im Thomasstahlwerke 
wurden 360 514 t  und im Martinstahlwerke 50 531 t , zu
sammen also 411 045 t  gewonnen, aus denen dic Walz- 
werke 306 629 (270 234) t Fcrtigfabrikate herstelltcn. Der 
durelischnittliche Verkaufspreis war um 1,27 .11 f. d. t  
niedriger ais im vorhergegangcnen Betricbsjahro. Ander
seits bemerkt der Bericht, daB dio Gcstehungskosten ver- 
schiedener Abteilungen des Werkes eine Verminderung yon 
6,21 J l f. d. Tonne Fertigfabrikatc zeigen.

Maschinen- und Armatur-Fabrik yormals Klein, 
Schanzlin & Becker, Frankenthal (Rhelnpfalz). —  Die Ge
sellschaft erzielte im abgelaufenen Geschaftsjahre unter 
EinschluB Ton 93 975,83 Jt Yortrag und nach Verrechnung 
von 1 467 045,25 .tt Unkosten und 248 274,28 .K Ab
schreibungen einen Reingewinn von 351 920,74 .K. Von 
diesem Betrage sollen 53 648,62 ,K Tantiem en an Auf
sichtsrat, Vorstand und Beamte yergiitet, 157 500 Jl

Dividcnde (7 % gegen 6 % i. V.) yerteilt und 140 772,12 Jl 
auf neue Rechnung yorgetragen werden.

Vereinigte Stahlwerke van der Zypen und Wissener 
EisenhUtten-Aktien-Gesellschaft, Koln-Deutz. —  Die am
10. d. M. abgehaltcnc auBerordentlicho Hauptyersammlung 
bcschloB, das Aktienkapital unter AusschluB des gesetz- 
lichcn Bezugsreehtes der Aktioniire um 3 000 000 Jl zu 
e r h o h e n  durch Ausgabe yon 3000 neuen, vom 1. Juli
1911 an diyidendenbercchtigten Aktien.*

Westfiilische Stahlwerke, Aktiengesellschaft zu Bochum.
—  Das abgelaufenc Geschaftsjahr brachto nach dem Be- 
richtc des Vorstamles fiir die Eisen- und Stahlindustrie 
einen lebhafteren Geschiiftsgang, der sich auch bei dem 
Berichtsunternehmen durch flottere Beschaftigung bemerk- 
bar machte. Eino Ausnahme bildeten die Produkte A. 
Das Martinstahlwerk bewiihrte sich im groBen und ganzen, 
m it Ausnahme der Generatorenanlago, dio durch zu hohen 
Kohlenyerbrauch die Betriebsergebnisse ungUnstig beein- 
fluBte. D ie Generatorenanlago soli daher durch Auf- 
stellung mehrerer Apparate yerbesserter Konstruktion ver- 
groBert werden. D ie Gesellschaft konnte durch rechtzeiti- 
gen Einkauf groBer billigerRohcisenmengen die Preissteige- 
rung auf dem Schrottmarkto cinigcrmaBen wettmachen. 
Dio Erzeugung an Siemens-Martin-FIuBcisen- und Stahl- 
blockcn betrug 141 249 (i. V. 117 743) t. Im Walzwerk I —  
auf den schweren StraBcn —  war die Gesellschaft in 
Produkten A nur unzureichcnd beschiiftigt. Infolgedcssen 
crhóhten sich die Betriebskosten erheblich, wahrend dic 
Erlose, auch infolge des RUckgangcs der Tonnendiyidonde, 
wesent lich niedriger wurden. D ie Erzeugung im W alz
werk 1 betrug 41 179 (46 157) t, wahrend im Walzwerk 11 
auf der alten MittclstraBe 21 320 (15 591) t  erzeugt wurden. 
Sehr wenig zufriedensteUend waren dic Betriebsergebnisse 
der ncu angelcgten Walzwerke 111 und IV , die zusammen 
einen Verlust von 479 029,56 Jl aufweisen; erzeugt wurden 
yon ihnen 43 203 (23 928) t. Zur VcrgroBerung der Er
zeugung muBte die Gesellschaft Stabcisen zu niedrigen 
Preisen hereinnehmen. Dio dem Unternehmen zuge- 
wiesenen Auftriige der Staatsbahn an rollendem Materiał, 
W eichen usw. sind zurOckgegangen. Der Versand an 
SchmiedcstUcken, StahlformguB, Radsiitzen und Fedorn 
stellte sich auf 14 895 (12 342) t; die erzieltcn Ergebnisse 
waren gtlnstiger ais im Vorjahre. Ais im  yergangenen 
Jahre seitens der groBen rheinisch-westfalischcn Werke 
das fiir die Gesellschaft in Frage koinmende Stahleiscn  
zu Preisen angeboten wurde, die frei Bochumor Werk 
billiger waren ais dic Selbstkosten der MarienhUtte in 
Siegen, setztc die V cr«altung die H iitte fUr den notwendig 
gewordenen Neubau eines der beiden Hochofen still und 
deckte den Erzeugungsausfall durch billige Roheiscnkiiufe 
yon anderer Seite. Der Hochofen, der inzwischen gebaut, 
m it Cowper-Apparaten yersehen und m it gutem  Erfolge 
in Betrieb gesetzt wurde, cr/.cugt die doppeltc Menge Roh
eisen gegenuber dem frUher betriebenen kleinen Hochofen. 
Der fast iiber das ganze Berichtsjahr dauernde Stillstand  
war nach dem Beriehte naturgemiiB von Verlusten bcgleitet. 
Der Gesamtumsclilag des Unternehmens beliiuft sich auf 
14893352,73 (12 399 923,24)./C und zwar cntfallenauf nicht- 
syndiziertc Er/.eugnisse 10 542 788,82 (7 374 853,88)Jt und 
auf syndizierte Erzeugnisse 4 350 503,91 (5 025 069,36) Jl. 
Die Gesellschaft erzielte im Berichtsjahre einen Roh- 
gcwinn von 1 426 753,29 J l,  so daB sich nacli Abzug von 
901 268,29 Jt fiir allgemcine Unkosten und Grundschuld- 
zinsen sowie 986 561,10 Jl Abschreibungen ein Verlust 
von 461 070,10 Jl ergibt, der aus dem Vortrage des Vor- 
jahres in Ilohe von 549 998,55 .K gedcckt werden kann. 
.Mithin bleibt noch cin Gewinnyortrag von 88 922,45 J l.

Zur Lage der schwedischen Eisenindustrie. ** —  Einem 
Beriehte des Sekretars des schwedischen Eisenwerkyer- 
bandes zufoige sind die Absatzycrhiiltnisse der schwedischen

* VgL „ S ta h l  u n d  E ise n “  1910, 19. O k t. ,  S. 1821.
** „ N a c h r ic h te n  fu r  H a n d e l u n d  In d u s t r ie "  1910,

10. N o v „  S. 4.
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Eisenindustrie seit Beginn des laufenden Jahres gUnstig 
gewesen. D ie erwartete weitere Preissteigerung ftir schwe- 
disehes Eisen und Stahl ist  indessen, vcrmutlieh wegen 
der dureh die vcrsehleehterte Lage in Amerika gesohaffenen 
Unsieherheit, ausgeblieben. Der einheimisehe Verbraueh 
wird ais normal bczeichnot. Dio Walzwerko sind voll 
beschiiftigt und m it groBen Auftragen yersehen. Vpn  den 
gróBeren Artikeln zeigen Lancashire-Eisen und (Jualitiits- 
stahl in letzter Zeit steigem le Richtung. Die Preislage 
ftir Bleche und Konstruktionseisen sowie GuBeisen zum  
heimischen Verbrauch ist fest. Dio Ausfuhrziffern fUr dic 
ersten acht Monate 1910 sind sehr zufriedenstellend. Die 
Roheisenverschiffungen uberstiegen in der genannten Zeit 
um 14 000 t die der gleichen Zeit des Yorjahres; im Monat 
August allein betrug die Steigerung etwa 9000 t. Die 
Stabeisenausfuhr war um 19 000 t  groBer ais im Vorjahrc; 
von der Steigerung entfallen allein 5000 t  auf den Monat 
August. Bei Beurteilung dieser Ziffern ist zu bcachten, 
daB die Ausfuhr im Jahre 1909, hauptsiichlich infolge des 
groBen Streiks, ungcwohnlich gering war. Soweit fest- 
gestellt werden konnte, gelangten die Yersehiffungen un- 
m ittclbar zum Verbrauch, so daB der Lagerbestand schwe- 
dischen Materials im Auslande nur unbedeutend sein diirfte. 
Die Stalilwerko sind m it laufenden Kontrakten gut be- 
schaftigt, obgleich in den letzten Wochen neue Auftrage 
spiirlicher eingegangen sind. Besonders die Fabrikanten  
von ftir die Ausfuhr bestimmtem Qualitiitsstahl haben ein 
befriedigendes Ergcbnis aufzuweisen.

United States Steel Corporation. —  Der Vierteljahrcs- 
ausweis, der Ende vorigen Monats in der Sitzung des Auf- 
sichtsratcs der Steel Corporation vorgclegt wurde,* zeigt 
ftir die Monate des dritten Vierteljahres 1910 —  verglichen 
m it den Ziffern fflr die entsprechenden Monate des y o r 
jahres —  nach Ab/.ug samtlieher Betriebskostcn unter 
EinschluB der laufenden Ausgaben fiir Ausbesserung und 
Erhaltung der Anlagen, der Zinsen auf die Schuldyer- 
sehreibungen sowie der festen Lastcn der Tochtcrgesell- 
schaftcn folgende Gewinno: , 910 1909

8 S
J u l i ..................................................  12 132 188 12 530 770
A u g u s t ......................................... .' 13 132 755 12 437 754
S e p t e m b e r .....................................  12 100 244 13 278 383

Gesainteinnahmen 37 365 187 38 240 907

H iervon gehen ab:
fflr Tilgung der Schuldverschreibungen der Tocliter- 
gesellschaften sow ie ftir Abschreibungen und Riick- 
stcllungen

z u s a m m e n ..................................... 6 316 462 7 391 888
alsdann verb lcib en .......................  31 048 725 30 855 019
zu korzeń sind ferner:

die yierteljiihrlichen Zinsen fur dio cigenen Schuld- 
verschreibungen der Steel Corporation und die Zu\vcli
du ng en fur den Fonds zur Tilgung dieser Obligationen
m it in sg esa m t...........................  7 311 962 7 311 962

danach vcrbleiben . . . .  f  . 2 3 7 3 6 7 6 3  23 543,057
hiervon sind abzuziehen dio yiertóljahrliehon l)ividenden :** 

P /ł  % auf die Vorzugsaktien
m i t ..........................................  6 304 919 6 304 019

l 1/ 4 %  bezw. 1 %  auf die 
Stam m aktien mit . . . .  6 353 781 5 083 025

d. h. im g a n z e n .........12 658 700 11 387 944
Dem nach yerbleibt cin Ueber- 

schuB f. d. 3. Viertcljahr von 11078 063 12 155 113
Hiervon gehen noch ab:

die ROckstellungen ftir Neu- 
erwerbungen, Ncuanlagen
usw. m i t ...........................  . 7 500 000 10 000 000

Som it yerbleibt schlieBlich ein 
reiner UcbcrsehuB von . . . 3 578 063 2 155 113

Vergleichs\veise mogę hierzu bemerkt werden, daB 
die Gesamteinnalimen fiir das am 30. Juni 1910 abgc- 
schlosscne Vierteljahr sich auf 40 170 960 $ belaufen hatten. 

An unerledigten Auftragen waren gebucht:

1908 . .
1909 . .
1910 f  • .

3 1 . M i tn  

t

3 825 588 
3 599 277 
5 488 954

3 0 . J u n i  

t

3 366 898
4 122 806 
4 325 919

3 0 . S e p t .  

t

3 476 729
4 873 582 
3 208 636

3 1 . D c i .  

t

3 661 183 
6 021 863

* „The Iron Age“ 1910, 27. O kt., S. 978.
** Vgl. „Stahl und Eisen“ 1910, 2. N ov., S. 1901/2. 

t  Abweiehend von den Vorjahren schlieBt der Bc- 
stand nur Auftrage von auBerhalb, nicht aueh solcho 
von den Tochtergesellschaftcn, ein. Diese Neuerung ist 
schon seit einem Jahro eingefiihrt worden, wurdo aber 
erst jetzt m itgeteilt.

Yereins - Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins  

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Unter dem 25. Oktober h atte  dic Gruppe an den 
Herrn Minister der offentlichen Arbeiten folgende Kingabc 
gerich tet: £ w _ ExzeUenz

gestatten wir uns folgendes ergebenst zu unterbreiten: 
Wio uns m itgeteilt wird, haben Ew. Kszellenz Anordnung 
getroffen, daB yom 1. Januar 1911 ab die GOtertarifent- 
fernungen naeh Coln und Ober Coln hinaus n i c h t  Uber 
den ktlrzesten fahrbaren Eisenbahnweg, sondern iiber die 
Colncr SfldbrOcke, d. h. also tiber den weiteren W eg be
rechnet werden. Bereits in unserer frtiheren Eingabe, 
betreffend die Beinessung der Gutertarifentfernungen Ober 
die Umgehungsbahn Hannoyer, haben wir uns erlaubt, 
darauf hinzuweisen, daB w ir cs nieht fUr gerechtfertigt 
erachtcn konnen, wenn der Giiterverkehr fur die im  
Interesse des Personenverkehrs getroffenen Ncuerungen 
dio K osten allein zu tragen hat.

Ew. E szellenz haben in der Sitzung der Landtags- 
budgetkommission yom 12. April 1910 erklart, daB die 
Tarifsatze naeh den wirklichen Entfernungen, d. h. tiber 
den k O r z e s t e n  f a h r b a r e n  W e g  zu bereehnen 
sind. Ausnahmen, dio z. B. dureh Trennung yon Per- 
sonen- und Goterycrkehr entstchen, wurden yon Ew.

Exzellenz in der gleichen Sitzung fiir bereehtigt er- 
achtet.

Wrir konnen dieser Auffassung nicht beitreten. Jede 
Ausnahme von einer Regel liedarf im  allgemeinen auch 
der Rechtfertigung. In dem Falle der Trennung yon 
Personen- und Gflteryerkehr liegt unseres Erachtens keine 
solche Rechtfertigung: denn es handelt sich hier um dio 
Ausgestaltung s c h o n  b e s t e h e n d o r  Verkehrswcge, 
die in der H auptsache doch zwecks glatterer und besserer 
Abwicklung des Eisenbahn b e t r i e b e s  yorgenommen 
worden sind, und aus der dio Eisenbahn selbst den weitaus 
groBten N utzen zieht. Werden dureh Neuanlagen, wie 
z. B. bei groBen Stroinbrticken, yijllig n e u e  Vorkehrs- 
beziehungen geschaffen, so konnte u. U., nach Lage des 
Einzelfalles, eine groBere Entfornungsbereehnung ais ge
rechtfertigt betrachtct werden. D as is t  aber wie in 
Hannoyer, so auch bei Coln nicht der Fali, und wir b itten  
daher Ew. Exzellenz, Veranlassung nehmen zu wollen, 
daB die Gutertarifentfernungen auch bei den Umgehungs- 
bahnen in Hannoyer und Coln nach dem U b e r h a u p t  
k O r z e s t e n  f a h r b a r e n  W e g  berechnet werden.

N o r d w e s t l  i c h e  G r u p p e  d e s  Y e r e i n s  
d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  

Der Vorsitzende: Das geschiiftsfuhrende
gez. tServaes. Vbrstandsmitglied:

gez. J>r. Bcumer.
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Daruuf ist nunmehr folgendo Antwort eingegangen:
Die Eingabe yom 25. Oktober d. J . —  Tagebuch 

Nr. 748 K  —  geht yon irrigen Voraussetzungcn beztiglich 
dor ftlr den Colner Verkehr in Betracht kommenden 
Aendorung der Gtltertarife aus. Infolgo der durch dio 
Verkchrszunahmo notig gowordencn Um gestaltung der 
Colner Bahnanlagen yollzieht sich der Gtlteraustausch 
zwisehen den beiden Rheinseiten in Coln ausschlieBlich 
Uber dio ncuo Stldbrtteke. D a dio Tarifsiitze dos Gttter- 
verkehrs Uber die kUrzestcn f t l r  d o n  G ii t e r  v o r 
k o  h r in Betracht kommenden fahrbaren Wege zu be- 
rechnen sind, wiirde cs daher gcrcchtfcrtigt sein, in nllen 
Fiillen, in denen der Colner Wcg tarifbildend ist, den 
Tarifentfernungen don W eg tiber dio SildbrUcke zugrundo 
zu legen. Dieso Berechnung wird auch ftlr den Coln nur 
im Durchgang berUhrenden Yerkehr durchgefiihrt werden. 
FUr den We c h s o l v o r k e h r  zwisehen -den yerschiedenen 
Colner Bahnhofen und fiir den in den Colner Bahnhofen  
b o g i ń n o n d e n  und o n d i g e n d  e n  Verkehr wird da
gegen zur Schonung bestehender Verhaltnisse der Wcg (iber 
die Nordbrtlcke auch ferner bertieksiehtigt werden. Immer- 
hin werden auch in diesen Verkehrsbeziehungen infolge der 
Um gestaltung der Bahnanlagen gewisso Acnderungen der 
Tarifsiitze gcgentlber dem jetzigen Zustand notwendig  
werden. Dieso Acnderungen entsprechen den vermehrten 
le istu n gen  der Eisenbahnvenvaltung bei der Beforderung 
der Gtltor, werden aber eine wesentlicho Belastung des 
Verkehrs niclit zur Folgo haben.

Die gleichen Grundsiitzo sind tlbrigens auch bei der
Umrechnung der Tarifo niaflgebend gewesen, dio infolgo
der Inbctriebnahme der hannovcrschen Umgehungsbahn
erforderlich coworden ist. . , „lm  Auftrago:

(gez.) Behrendt.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.
Auszug aus der Niederschrift 

Uber die Vorstandssltzung am Freitag, den 4. November 1910, 
nachm. 4 Uhr, im Parkhotel zu DUsseldorf.

Anwesend sind dic H H .: Kommerzicnrat S p r i n g o r u  m, 
Baurat B e u k e n b e r g ,  Dr.  l i c u m c r ,  Kom- 
merzienrat B 8 k o r , Kommerzicnrat B r m i n s ,  Kom- 
merzienrat B r  l ig  m a n n ,  D a l i i ,  D o w e r g ,  
h. c. G i l i  h u u a o n , Geh. Kommerzicnrat 
h. c. H a a r m a n n , H e l  m h o 11 z , Konunerzienrat 
K 1 o i n , Geh. Kommerzicnrat L  u e g , ®r.=3>tg. h. c. 
L U r m a n n , Bergrat R a n d o b r o o k ,  Kommerzien- 
rat R e u s c h ,  ®r.=3tt0- S c  h ro d t e r , Geh. Kommer- 

' zienrat S e r y a o s ,  V e h l i n g ,  W o i h l i g ,  Geh. 
Kommerzicnrat W o y  1 a n <1 , ferner P e t e r -
s e n , E e m k o.

Entschuldigt sind die H H .: A s  t h o w e r , Geh. Kommer
zicnrat B a a r c ,  B u  c e k ,  M a o o o , h. c.
M a s s e n e z ,  Regicrungsrat a. D. M a t  h i e s , .M a x 
M e i e r , Kommerzicnrat N i e d t , Koinmerzienrat 
O s w a l d ,  R o  o h 1 i n g , S c h  a  I t e n  b r a  n d , 
S r .^ H g . h. c. S o h u s t  o r , Kommerzicnrat U g  ć. 

Dio Tagesordnung lautet:
1. Besprechung der Tagesordnung der Hauptyersamm

lung vom 4. Dezcmber.
2. Bericht Ober K om missionen:

a) Kraftbedarfskommission,
b) Hochofenkommission,
c) Chemikerkommission,
d) Kommission zur Kennzcichnung yon Rohrleitungcn 

im  Fabrikbetriebc m ittels Farbcn.
3. Besprechung wegen der niichsten Frtlhjahrsversanim-

lung.
4. Yerscliiedenes.

Den Vor$itzfiihrt Hr. Kommerzicnrat S p r i n g o r u  m.
Yerhandelt wird wio folgt:
Vor E in tritt in die Tagesordnung daukt der Geschiifts- 

fOhrer, ®r.=Q;ng. E. S c  h r o d t  e  r , heralich ftlr den bei 
der Toraufgegangencn Einweihungsfeier des neuen Ge-

sehaftshausds yerkllndeten BcschlufJ, sein Bildnis von 
KUnstlerhand anfertigen zu lassen und cs in  dera Sitzungs- 
saal neben den Bildnisscn der Miinner, dio sich um  den 
Vercin besonders yerdient gem acht haben, anzubringen.

Zu P u n k t  1 wird die Tagesordnung dor am 4. De 
zember stattfindendon Hauptyersam mlung endgtlltig wie 
folgt fcstgclegt:

1. Geschiiftliche M itteilungen. —  Ernennung eines
Ehrenmitgliedes.

2. Wahlon zum Vorstando.
Ii. „50 Jahre deutscher Eisenindustrie". Vortrag von

®r.=3il(j. E. Schrodtcr.
4. „Ueber die Verwendung von Nickelstahl im  BrUckcn-

bau“. Yortrag von Direktor St.=3()1g. F. Boimy-
Sterkrade.

Beztiglich der Yorstandswahlen deklariert der Vor- 
stand dio §§ 8 und 10 der Satzungen dahin, da(3 die Elircn- 
mitgliedcr des Vereins olino weiteres yollberechtigte Slit- 
glicder des Vorstandcs sind.

Dio Amtsdauer der in der letzten Hauptyersammlung  
crstmaU gowahltcn drei Vorstandsmitglieder wird durch 
da.s Eos wie folgt fcstgestellt: Es scheiden aus: Ende 1910 
Hr. Direktor H. V e h l i n g ,  Endo 1911 Hr. Bergrat 
R a n d c b r o c k ,  Ende 1912 Hr. Direktor S o r g  c.

Zu P u n k t  2 berichtet dio Geschaftsftlhrung tlbcr 
den Stand der Arbeiten in den einzelnen Kommissionen.

Zu P u n k t  3 wird beschlosscn, die niichste FrUhjahrs- 
%’crsammlung im Mai 1911 in B r e s l a u  abzuhaltcn.

Zu 1’ u n k t 4 waren BcschlUs.se nicht zu fassen.

Zum 70. Geburtstage von Gehelmrat H. Ehrhardt.
Am 17. Noyember feiort unser Mitglied, Geh. Baurat

11 e i n r i o h E  h r h a r d t  in Dusseldorf, seinen 70. Ge- 
burtstag. Von seinen zahlreiehen Erfindungon sind die 
bekanntesten seine Kaltsiige fiir dio Jletallbearbeitung  
und das naeli ihm benanntó eigenartigc PrefJyerfahren 
zur Herstellung yon Rohren und anderen Hohlkoriiern. 
Beide Erfindungen haben den Wcg durch die ganze Weit 
gem acht. Bekannt sind auch Ehrhardts Erfolge auf dem 
Gcbietc des Waffenwesens. FUr scinc uneriniidlicho Tatig- 
keit sprechen die durch ihn bcgrUndeten Wcrko in Dussel
dorf, R ath, Reisholz, Eisenach und Zello St. Blasii. FUr- 
walir, der Jubilar hat sein ganz.es Łeben rastlos gearbeitet, 
und auch heute bowundern wir an dem Siebzigjiihrigen noch 
seine bokannto Schaffcnsfrcudigkcit. Im  Kreise seiner 
Arbeiter erfreut sich Herr J^hrhardt allgemeiner Beliebt- 
heit und W ertschiitzung, und ein beredtes Zeichen yon 
Anhanglichkeit und Verehrung ist es auch, daO dio Rhei- 
nisoho Motallwaren- und Masehinenfabrik zur Feier des 
70. Geburtstages ilires BegrUndcrs dessen von Ktinstlcr- 
hand gefertigto BUsto auf dcm FabrikgrundstUek ais 
Zeichen unverganglicher Dankbarkeit erriehtet. Mochte 
es Herm  Geheimrat E h r h a r d t  bcschieden sein, sich 
nach barter Lobensarbeit noch lange Jahro Boiner Er
folge zu crfreuen. Dies ist unser aufrichtiger W unscli.

Weitere Versuche zur Ermlttlung des Kraftbedarls 
an Walzwerken.

Der unter diesem Titel kUrzlich crschienene, von 
1’ 11 p p o ycrfaBto weitero Bericht der von 

unserm Verein cingesetzten Kommission ftlr die Unter- 
suohung des Kraftbedasrf an W alzwerken kann von M i t - 
g  1 i o d e r n d o s V e r o i n s , solange der Vorrat reicht, 
zum Preise von 1 .ft bezogen werden. Bcstellungen sind 
an den Verlag Stahleisen m. b. H ., Dusseldorf 74, zu richten.

Zahlung der Mitglledsbeltrage.
Wir gestatten uns, unsere Herren Mitglie<ler darauf 

aufmerksam zu machen, daB nach einom Vorstandsbe- 
Bchlusse dio Mitgliedsbeitriigo v o r dem 1. Dczomber d. J. 
zu zahien sind.

Wir bitten im  Interesse eines glattcn Gcschaftsganges 
um recht baldigo Einsondung deę noch rUckstiindigen Bei- 
trage.

Die bis zum l. Dezcmber d. J. n i c h t  eingegangenen  
Beitriigo werden auf K osten der betreffenden Mitglieder 
dureh Nachnahmc erhoben. Die Geschaflsjuhrung.
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Franz P ieler *{*.
Am 25. Oktober d. J. raffte derT od einen derheryor- 

ragendsten Manuor der oberschlesischen Montanindustrie, 
don Generaldirektor und Kgl. Bergrat E r a n z P i o l o r
i n Ruda, nach einem langen, arbeitsrcichcn Leben dahin.

Der Verstorbene wurdo am
11. Mai 1835 zu Arnsberg in W est
falen ais Solin des Gymńasial-Ober- 
lehrers Professors Pieler geboren.
Nachdem er das Gymnasium seiner 
Vaterstadt absolvicrt hatte, wid- 
nietc er sich dem Studium des 
Berg- und HUttenfaches. Nach 
Ablcgung der zweiten Staatsprii- 
fung wurdo er I8(>7 zum Berg- 
assessor ernannt. Noch im glei
chen .Jahro wurdo Pieler Revier- 
bcamtor im Bczirk Burbach-Sicg, 
von wo er im Jalire 1871 unter 
Erncnnung zum Bergmeister nach 
Dillonburg in Nassau yersctzt 
wurde. Ań den Kriegen gegen 
Oesterreich und Frankreich nahm 
er ais Offizier teil; 1873 somed 
er ais Hauptmann aus dem Hecres- 
dienste. In deinselben Jahre trat 
der Vcrstorbene auch aus dem 
Staatsdienste aus, um die Leitung 
der Gruben der Vereinigungs- 
gesellschaft fiir Stein kohlen bergbati im W urmrevier 
bei Aachen und der Grevenbcrger Gruben zu ttber- 
nehmen. 1883 trat er in die D ienste der Dort- 
mundor Union ein. Am 1. Oktober 1885 wurdo er 
dann m it der Oberloitung dor Griiflich von Ballc- 
strcmschen G(iterverwaltung betraut. So konnte Pieler

am 1. Oktober d. J. auf eino 25 jiihrigo Tiitigkeit ais 
Generaldirektor eines bedeutenden Unternehmens zurflćk- 
sehen, nachdem es ihm schon vor mehreren Jahren ver- 
gonnt war, sein 50 jiihriges Bcrgmannsjubilaum zu foiern.

Ais echter Sohn der roten Erde 
wuBte der Verstorbene das einmal 
ais richtig Erkannte unentwegt 
zu verfolgcn. Unter seiner Lei- 
tung entwiekelten sich allo An- 
lagen in auBerordentlichom Mafie. 
So stieg z. B. dio Forderung dor 
ihm unterstellten Gruben in den 
25 Jahren von 300 000 t  auf
2 000 000 t. Dio inilustriellen 
Werke wurden von Grund auf 
umgebaut und den Anforderungen 
der modernen Teonnik cntspre- 
chend cingerichtet. Den Abbau 
m it Spfllvorsatz fiihrte Pieler 
zuerst in Obersehlcsicn ein. Auch 
eine groBe Anzahl von Wohlfahrts- 
einrichtungen filr Angestellte und 
Arbeiter wurde auf seine In itiativc  
von dem Grafen Ballostrem ins 
Lcbcn gerufen; die Entwicklung 
der Stadt Ruda ist m it seinem  
Namen auf das engsto yerknOpft. 
Der Yerstorbonc hintorliiBt neben 

seiner W itwe, der treuen ilclferin  in seinen groBzUgigen 
Bestrebungen, elf Solinę und Tochter.

Mit Pieler ist ein Mann der T at hingegangon, dessen 
Leben kostlich gewesen ist, da es Mflhe und Arbeit ge
wesen ist. Sein Nam c wird m it der Gesehiehte der ober* 
schlesischen Montanindustrie eng yerbunden blciben.

Constantin
Am 20. Oktober 1910 yerschied nach langerem Leiden 

das Mitglied unseres Vereins, Generaldirektor C o n s t a n 
t i n  W o l f f ,  Vorstand der Oberschlesischen Eisen
industrie, A. G. filr Bergbau und 
Huttenbetrieb in Glciwitz.

Der Verstorbcne wurde am 
15. September 1853 zu Rosen
berg, O.-S., ais Sohn des dortigen 
Stadtkiimmercrs geboren. Er bc- 
suchte zunachst die Rektorats- 
schulc seiner H cim atstadt und 
spiiter das K onigliehc Gymnasium  
zu Oppeln. Im Jahre 1874 trat 
er ais Korrcspondent in die Dienste 
der Firma Heinrich Kern & C'o., 
der Vorgangcrin der jetzigen Ober- 
schlcsischen Eisenindustrie- A.-G.
Zum Prokuristen , spiiter zum  
Direktor aufrttckend, yerblieb 
Wolff bei der Firma bis zum Jahre 
1887. In diesem Jahre wurde er 
nach Berlin zur Leitung des ersten 
deutschen D rahtstiftsyndikates be- 
rufen, naeh dessen Auflosung im 
Jahre 1889 er wieder nach Glciwitz 
zurOckkehrtc. 1898 ging der Vcr- 
storbene zum zweiten Mało nach
Berlin ais leitender Direktor des Drahtstiftverbandes, dem  
spiiter das K etten-, Sticfeleisen-, Schicnenniigcl-und weiter- 
hin noch das W alzdrahtsyndikat angegliedert wurden. In

W olff f .
dieser Stellung yerblieb er bis zum 1. Januar 1903, um 
dann ais Nachfolger des ausscheidenden Ko m mc rz i en rates 
R. H e g e n s c h c i d t  ais Generaldirektor und Vor- 

standsm itglied die Ix;itung dei' 
Abteilung Drahtwerke der Ober
schlesischen Eisenindustrie, A. G. 
filr Bergbau und Huttenbetrieb  
in Glciwitz, zu tibernchmen.

Seine angestrengte geschiift- 
liche Tiitigkeit hinderte den Vcr- 
storbencn nicht, in yerschiedenen 
ehrenamtlichen Stellungen seine 
reichen Kenntnisse und Erfah- 
rungen in den Dienst der All- 
gem einheit zu stellcn. So be- 
kleidcte er das Amt eines Han- 
delsrichters, bis er sich yor eini- 
gen Jahren gezwungen sah, d ie
sen Posten wegen seines ungUnsti- 
gen Gesundheitszustandes auf- 
zugeben. Ferner war er bis zu 
seinem Tode Mitglied der Han- 
delskainnicr fUr den Regierunga- 
bezirk Oppeln.

An der Bahre des im bes- 
ten Mannesalter Dahingcsehiefle- 
nen steht trauernd neben der 

W itwe und den Angehórigen und Freunden auch die
obcrschlesische Eisenindustrie, die in ihm einen ihrer
besten Manner yerlorcn hat.

Aenderungen In der Mllgliederliste.

B im end, Hans, S tp L ^ lię}., Essen a. d. Ruhr, Heinicke- 
straBe 38.

Edenborn, W illiam , President, New Orleans, L a., U. S. A.
520 Hibernia Bank Building.

Frctzer, K arl, Ingenieur, Dusseldorf, Wulfrathcrstr. 28.

01 Hz, Carl, Obering. u. Prokurist des GuBstahlw. W itten, 
W itten a. d. Ruhr.

Hen/jslfnbertj, Paul, H ilttendirektor, Mitglied des Vor- 
standes des Eschweiler Bergwerksyereins, Eschwciler- 
Pumpe.

Hiister, Friedrich, Oberingenieur der Mansfelder Kupfer- 
schiefer bauenden Gewerkschaft, H ettstedt, Sudharz.
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M artini,Arnold, SipI.=Qng., Saarbrucken 3, R otenbcrgstr.l.
Reutch,Friedrich. Duisburg-Laar, Kaiaei-atr. 74.
Rudbach, Oskar, Ingenieur, W indau, Gouv. Kuriami, RuB- 

lanil, SchloBstr. 4.r).
Schmitz, Albert, Civil-Engineer, Dartford (Kent), England.
Schwstcr, 55r.=3ttfl. h. c. Friedrich, Generaldirektor der 

W itkowitzer Bergbau- u. Eisenh.-Gcwerkschaft, W itko
wi t z, Miihren.

Thurmann, Eduard, Gcwerbereferendar, Char
lottenburg, Crolmaniistr. 21.

Tiemnnn, Hugo, Reiscingcnieur d. Fa. E. Green & Sohn 
in Wakefield, Charlottenburg, Mommsenstr. 30.

N e u e  M i t g l i o d o r .

Bargholst, Betricbsingcnieur, Bismarckhiitte O.-S., Konigs- 
hiltterstr. 2.

Bruhn, I)r. pliil. Bruno, Direktor dor Mosohinenf. G. Poly- 
sius, Charlottenburg, Giescbrechtstr. 7.

Espana, Juan  M anuil, Ing., Direeteur de la Soc. An. des 
Etablissements Bonvillain & Ronceray, Paris 16, Villa 
Eaucheur X X .

Hammer, R ., H lltteninspektor, Kónigs-
hutte O.-S.

Oeking, Rudolf, Ingenieur, b. Stahlwerk Oeking, A. G., 
Diisseldorf, Hum boldtstr. 53.

Pavlomtsch-Kaniewetz, N icolaus, ® ipl.=^ug., Techn. Hoch
schule, Kiew, RuBland.

Peters, Lothar, Prokurist d. l<’a. William Jacks & Co., 
Duisburg, Bórse.

P/oser, Adolf, Ingenieur, Techn. Bureau, Achom i. Badcn.
Seufert, K arl, Ingenieur der A. G. Vulkan, Abt. Ober- 

dollendorf, Nicderdollendorf a. Rhein, Bredcrhof.
Szynkowski, Leon,,Direktor d. Fa. de Fries & Co., A. G., 

Dusseldorf.
V e r s t  o r b o n.

Brandenburg, Peter, Techniker, Lendersdorf. 10.11. 1010.

Einladung zur Hauptversammlung des Yereins deutscher Eiscnliiittenleute.
Die nachste H A U P T V E R S A M M L U N G  d e s  V e r e i n s  d e u t s  c h e r E i s e n h ii t te n 1 e u t e 

findet am S o n n t a g ,  d e n  4. D e z e m b e r  d. J., in der stadtischen Tonhalle zu D usseldorf statt.

Tagesordnung:
1. G eschilftlicho M ittoiliingen. Ernonnung oinos EhronmitgliodcB.
2 . W ahlen  zum Y orstande.
3 . 50  J a h re  deu tsch er E isen in d u strie . Y ortrag von E. S ch ro d te r aus D usseldorf.
4. U eber die V erw endung  von N icke ls tah l im  B riick en b au . V ortrag von D irektor 3>r.=Sł*fi- F* B ohny  a»B Sterkrade.

D as g e m e in sd ia ftlid ie  M ittag sm ah l (5 Mark fur das trockone G edeck) findet um 3 1/* U hr statt. Zur Erinnerung  
an dio im  D ezem ber 1860 orfolgte Grilndung des YorlSufers unsores V eroins soli das Mahl durch Auffilhrung  
eines F estsp ioles ,,lm  S ta h lw e rk "  einen festlicben  Charakter erhalten.

Am T age vor der IIauptversam m lung, a m  S a m s t a g ,  d o n  3. D e z e m b e r  1910, a b e n d s  7 U h r ,  
voranntaltet dio n .. , ,  cEisenhutte Dusseldorf,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute,
im  oberen  S aale  d e r  S tad tisch en  T on h a lle  eine Z u sam m en k u n ft, zu w elcher dor Yorstand a lle M itglieder des H aupt- 
v e re in s  freundliebst oinladet. .

Tageso rdnung:
1. U n te rsuchungen  iib e r A rb e itsv e rlu s te  in  K am m w a lzg e ru s te n . (V orbericht uber d io  letzten V ersuche der Kraft- 

bedarfskom m ission.) B ericb tersta tter: D ozent 5 )r.* 9 [H g . J . Puppe aus Breslau.
2. Die E n tw ick lung  der G eblase bis z u r  M itte des 19. J a h rh u n d e r ts .  Y ortrag von $ tf> I .= Q tig . U. Lohse aus Aachen.

N ach don Arortragcn gem utliches  Z usam m ensein  in den oberen RSumen der T onhalle.

Eisenhiitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Die nachste H A U PT V E R SA M M LU N G  findet am Sonntag, den 27. November 1910, nachmittags 1 Uhr, 
im Theater- und Konzerthause zu G l e i w i t z  statt.

TA G E S-O R D N U N G :
1. G eschaftliche Mitteilungen.
2. Wahl des Vorstandes.
3. Referat von Bergwerksdirektor B u  s c h  aus Friedenshutte: „W eitere Beitrage zu den 

Erfahrungen beim Spulversatz in neuester Zeit“ .
4. Vortrag von Professor O. S i m m e r s b a c h  von der Koniglichen Technischen Hochschule 

Breslau: „Roheisen-M ischer und ihre Anwendung im Eisenhuttenbetriebe“ .
5. Referat von Hiittendirektor A. v. G u m b e r z  aus Bism arckhiitte: „Ein A usflug in den 

Industriebezirk Pittsburgs“ .
Nach der Yersam m lung findet um 4'/« Uhr gem einschaftliche Tafel statt.
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Huttenflur

■VJO>

Fertiggerust zur 
Kantenbearbeitung.B lo c k g e r u s t .

A ufnangung der 
D ruckschrauben- 

m utter. Aufbiege-, Richt- und Poliergerust,

Fertiggerust zur Steg- und 
Flanschbearbeitung.

Spindelstuhl zur gegenseitigen, selbsttatigen 
Ausbaiancierung der Spindeln.

„ S T A H L  U N D  E I S E N “ 1 9 1 0 , N r. 46.

Ueber die Herstellung von I-Eisen und breitflanschigen Triigern mit neigungslosen Flanschen.
Tafe l X X X I .




