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Ueber Gasturbinen.

Von Professor P. Langer in Aachen.

as erste Jahrzehnt dieses Jahrhunderts hat die

vollsténdige Verdrdngung der GroBdampf-

maschine durch die Dampfturbine gebracht. Es
nahe, eine d&hnliche Entwicklung auf dem Gebiete
der Gasmaschine zu erwarten, um so mehr, als man
es gelernt hat, die hohen Umlaufgeschwindigkeiten
der Turbinen vollstandig sicher zu beherrschen. Be-
deutend groBere Schwierigkeiten stellen sich jedoch
der praktischen Ldsung des Gasturbinenproblemes
in den hohen Temperaturen und in der Durchfiihrung
der Kompression entgegen, die im Interesse einer
guten thermischen Ausnutzung bei der Gasturbine

Abbildung 1  Schnitt dureh die Explosions-

kammer einer Explosionsturbine.

mindestens ebenso wichtig ist wie bei der Koiben-
maschine. Erst die Entwicklung des hochwertigen
Turbinenkompressors hat die Gasturbine in den Be-
reich der Mdglichkeit gerickt. Die Verwendung von
Kolbenkompressoren im Zusammenhdnge mit Gas-
turbinen galt von jeher als verfehlt, da die Ueber-
setzung von der Turbine auf die Kompressorwelle
fir die in Betracht kommenden hohen Leistungen
sowohl aus wirtschaftlichen als auch aus betriebs-
technischen Ricksichten unmdglich ist.

Man suchte daher zundchst, den Kompressor ganz
zu umgehen, und schuf die Explosionsturbine.

XLI-3

deren thermischer ProzeB der der ersten Kolben-
gasmaschine von Lenoir ist, nur mit dem Unter-

liegichied, daR bei der Gasturbine die Expansion bis auf

den Atmosphédrendruck fortgesetzt wird. In der
Explosionskammer, die durch ein selbsttétiges Riick-
schlagventil gegen die Zu-

leiturigen abgeschlossen ist ¥

(Abbild. 1), wird durch
elektrische Ziundung das
Brennstoff-Luftgemenge
bei ungefadhr atmosphéri-
schem Druck zur Explosion
gebracht. Die Explosions- |
gase stromen nun unter
Druck durch eine langere
Leitung der Diise zu, in

der die Druckenergie in
Bewegungsenergie umge-
wandelt wird. Durch die
Tragheitswirkung der aus 0,3
der Dilse ausstoBenden
Gase und durch die der
Explosion folgende Ab-
kihlung der Abgasreste
entsteht in der Explosions
kammer ein Unterdriick,
der das Rickschlagventil
offnet und die Zustr6- des Druekverlaufes in
mung der neuen La- der Kxplosionskammer
dung ermoglicht. Aehnlichc wéhrend einer Explosion.
wénnetechnische Vorgénge

spielen sich wahrend des Saughubes der Kolben-
maschine ab, insofern als die Abkihlung der Abgase
eine wenn auch geringe Erhéhung des volumetrischen
Wirkungsgrades bewirkt. De Karavodine, in Paris,
fihrte eine Turbine dieser Bauart aus. Die Versuchs-
ergebnisse sind in der Fachliteratur mehrfach ver-
offentlicht.* Der Druckverlauf in der Explosions-
kammer ist in Abb. 2 wiedergegeben. Das Abfallen
der Drucklinie unter die Atmosphdre ist eine jeden-
falls héchst bemerkenswerte Erscheinung, auf der die

Abbildung 2

Graphische Darstellung

* Vgl. u. a. Turbine, V. Jg., 1909, Heft XV.
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Abbildung 3.
Schnitt durch zwei auf
eine Duse arbeitende
Explosionskammern.

fahig ist; es haften

Ueber Gasturbinen.

kompressorlose Explosions-
turbine beruht. Der Brenn-
stoffverbrauch betnig rd.
3 kg Benzin fir die PSest,
mithin wesentlich mehr als
bei der ersten Lenoirschen
Kolbengasmaschine. Ne-
ben der Minderwertigkeit
des kompressionslosen ther-
mischen Prozesses diirften
die unvollkommene Ver-
brennung des durch Ab-
gase stark verunreinigten
Frischgemenges und die
unginstige, hydraulische
Wirkungsweise des stoB-
weise beaufschlagten Lauf-
rades die Ursachen der
schlechten Brennstoffaus-
nutzung dieser Maschine
sein. Man versuchte, den
letzteren Nachteil dadurch
zu beheben, dal man meh-

rere  Explosionskammern
auf eine Dilse schaltete
(vgL Abb. 3), um einen

mehr stetigen Gasstrom zu
erzielen, doch sind Aus-
fihrungen und Versuchs-
ergebnisse hieriiber nicht
bekannt geworden.

Es kann nicht bezweifelt
werden, daB die Brenn-
stoffausniitzung der Explo-
sionsturbine verbesserungs-

ihr jedoch alle jene Nachteile

grundséatzlich an, die eine Folge der intermittierenden

Wirkungsweise sind.

Gerade die Vermeidung der
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intermittierenden Wirkungsweise ist der Zweck der
Turbine, und die daraus entspringenden, allgemeinen
Vorteils haben der Dampfturbine zum Sieg tber die
Dampikolbenmaschine verholfen, ohne daR die
Turbine wesentliche Vorteile in der Dampfausnitzung
bringen konnte. Bei der Gasmaschine ist die Ver-
meidung der intermittierenden Wirkungsweise von
ganz besonderer Wichtigkeit, da sich bei ihr die
Nachteile der rasch aufeinander folgenden Tem-
peratur- und Druckwechsel in viel héherem MaRe
geltend machen als bei der Dampfmaschine. Tut man
nun nichts anderes, als daB man den Kolben und das
Triebwerk der Kolbenmaschine durch die Dise und
das Laufrad der Turbine ersetzt, so konnte dies nur
dann als ein Fortschritt gelten, wenn damit Vorteile
in der Brennstoffausnitzung erzielbar waren. Das
ist jedoch ganz ausgeschlossen, da die Verluste in
der Dise und in den Laufradschaufeln wesentlich
groBer sind als im Triebwerk der Kolbenmaschine.
Unter diesen Umstdnden muR eine Entwicklungs-
fahigkeit der Explosionsturbine als ausgeschlossen
erscheinen, denn es haften ihr als Geburtsfehler alle
Méangel der Kolbenmaschine an, ohne dafR sie auf
einer anderen Seite Vorzige aufweisen kdnnte.

Die Wirkungsweise der Gleichdruck-Gas-
turbine ist eine stetige. Dadurch ist ihr eine be-
deutende Ueberlegenheit gegeniiber der Explosions-
turbine gegeben. Gas und Luft werden komprimiert
und die durch die darauf folgende Verbrennung er-
hitzten Abgase den Expansionsdisen zugeleitet. Die
Erwarmung bewirkt eine VergroBerung des Volumens,
so daR die von der Turbine geleistete, positive Arbeit
gréBer ist, als die fir die Kompression aufzuwendende
negative (vgl. Abb. 4). Auf welche Weise die Wérme-
zufuhr vor sich geht, ob unmittelbar durch die Ver-
brennung im Arbeitsmittel oder durch AuRenheizung
des Arbeitsmittels, ist grundsétzlich gleichgultig. Aus
der Gasturbine wird im letzteren Falle die reine
Luftturbine. Vollkommener und wirtschaftlicher ist
die unmittelbare Wérmeibertragung durch die Ver-
brennung im Treibmittel, allerdings bedingt sic
Reinheit des Brennstoffes, riickstandslose Ver-
brennung und eine solche chemische Beschaffenheit
der Verbrennungsgase, daR die Baustoffe der Ma-
schine und ihres Zubehérs nicht angegriffen werden.

W M faKompressor-Arbeit Lc

~ Tubinen-Arbeit

Nutz-ArbeitL-L"-Lc

w1z

¢pezrf. yo/lumen in cbm/7hg n

Abbildung 4. Arbeitsdiagramm des Gasturbinen -Aggregates.
Fir 1 kg Gas-Luft-Gemisch (380 WE) mit und ohne Wiedergewinnung der Abgaswarme.
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Die Hauptteile eines Gleichdruckturbinen-Aggre-
gatcs sind demnach: der Kompressor, der aus
Grinden der Sicherheit fiir Gas und Luft zu trennen
sein wird, die Verbrennungskammer und die Turbine
(vgl. Abb. 5). An Stelle des Gas- und Luftkompressors
kann ein Exhaustor treten, der die Abgase aus dem
Turbinengehduse, nachdem sie gekihlt sind, absaugt

Abbildung 5. Schema eines Gleichdruekturbinen-
Aggrcgates mit getrenntem Gas- und Luft-Kompressor.

und auf atmosphérischen Druck verdichtet (vgl.
Abb. 6). Gas und Luft stromen in diesem Falle
unter atmosphéarischem Druck der Verbrennungs-
kammer zu. Die Verbrennungsgase expandieren in
der Dise auf den durch den
Exhaustor erzeugten Unterdrick.
Es ist thermisch gleichgiltig, ob
sich der ProzeR oberhalb oder
unterhalb der Atmosphdre ab-
spielt, wenn die Gesetze, nach
denen die Expansion und Kom-
pression stattfindet, die gleichen
sind und in beiden Féllen mit
dem gleichen Expansions- bzw.
Kompressionsverhdltnis gearbei-
tet wird. Von praktischen Ge-
sichtspunkten aus mufBl es beur-
teilt werden, welche von den
beiden Arbeitsweisen oder ob
eine Kombination der beiden
zweckmaBiger ist (vgl. Abb. 7).
Ausschlaggebend dafiur st der
Turbokompressorund -Exh austor.

Abbildung 7.

Fiur kleinere Leistungen wird
wegen der geringen Gas- und
Luftmengen das Arbeitsgebiet mehr unter die
Atmosphdre zu verlegen sein,um groBespezi-

fische Volumina und damit noch geniigend groBe
Kanalbreitcn bei hydraulisch ginstiger Schaufelung

zu erhalten. Bei groBenLeistungen wird man
eine hdohere Druckzone wéahlen, um die Mengen
noch beherrschen zu kénnen. In der Mdglichkeit,
groBe Volumina baulich einfach und billig zu be-
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herrschen und die unteren Diagrammspitzen aus-
zunitzen, ohne die Leerlaufsarbeit wesentlich zu

erhéhen, liegt eine Stadrke der Turbine gegeniber der

Hrbrennurjs/tcrmsr

Abbildung 6. Schema eines Gleichdruckturbinen-
Aggregatcs mit Kihler und Abgas-Exhaustor.

Kolbenmaschine. Diese Eigenschaft wird man soviel
wie mdglich ausnutzen missen und wesentlich gréBere

Expansionsverhdltnisse (rd. 50) wéhlen, als sie bei
Kolbenmaschinen iblich sind. Dadurch st eine
Verbrennungs/rammer

Schema eines Glcichdiuckturbincn-Aggregates mit Gas-
und Luft-Kompressor, sowie mit Kihler und Abgas-Exhaustor.
(Kombination der Bauarten Abbildung 5 und 6.)

Teilung des Prozesses in das Gebiet oberhalb und
unterhalb der Atmosphédre von selbst gegeben, da
sonst die absoluten Driicke des Prozesses unbeherrsch-
bar gro bzw. klein ausfielen.

Zu den Hauptbestandteilen des Gleiehdruck-
turbinen-Aggregates tritt mit dem Exhaustor der
Kihler. Nun wdre es nicht angebracht, die in dem
Kihler den Abgasen entzogene Wdarme verloren zu
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geben, sondern es wird sieh empfehlen, die Abwarme
fur den ProzeB wiederzugewinnen. Dies geschieht
in der Weise, daB als Kihlflissigkeit das verdichtete
Frischgemenge benitzt wird, sodal es vorgewdarmt
in die Verbrenuungskammer gelangt und das spe-
zifische Volumen und die Arbeitsfahigkeit der er-
hitzten Gase vergrofert wird (vgl. Abb. 4).

Die Mdoglichkeit, die Abgaswédrme auf verhdltnis-
méRig einfache Weise wenigstens zum Teil wieder-
zugewinnen, bedeutet einen weiteren Vorteil der Gas-
turbine gegeniber den gebrauchlichen Warmekraft-
maschinen, bei denen eine Wiedergewinnung der Ab-
wdrme im eigenen ProzeB praktisch nicht durch-

fihrbar ist. Als

Nachkihlung der

Abgase der Gastur-

bine muR Wasser-

kithlung verwendet
—-Luff werden, da die Gas-
Luft-Ktihlung allein
zu groBe Kihlfla-
chen erfordern wir-
de, um eine Abkih-
lung der Abgase bis
auf die Atmosphé-
rentemperaturzu er-
zielen, deren Errei-
chung im Interesse
einesgeringen Kraft-
bedarfes des Exhau-
stors unerlaRflich ist.

Eine ganz neue
Aufgabe, welche die
Gasturbine an den
Konstrukteur stellt,
ist die  bauliche
Gestaltung der Ver-
brennungskammer.
Wenn auch als Vor-

bilder bekannte,
gute Gashrennerver-
wendet werden kon-
nen,um eine Haupt-
bedingung, die voll-
stdndige Verbrennung auf kurzem Wege, zu erzielen,
so bleibt doch noch die Schwierigkeit der hohen
Temperaturen in  Verbindung mit den Be-
anspruchungen, denen die Wandungen der Ver-
brennungskammer ausgesetzt sind, zu iberwinden.
Einen Weg, auf dem dies gelingt, zeigt Abb. 8. Da-
durch, daR man die verdichtete Frischluft oder auch
das verdichtete Gas die eigentliche Verbrennungs-
kammer limspilen 148t, werden deren Wandungen
vom Druck entlastet, und es braucht lediglich die
Feuerbestadndigkeit ohne Ricksicht auf die Festigkeit

Gas

Abbildung 8. Verbrennungs-
kammer einer Gleichdruck-
Gasturbine.

fur die Wahl des Baustoffes maBgebend zu sein.
AuBerdem bietet diese Konstruktion der Yer-
brennungskammer den thermischen Vorteil, daB

Wénnestrahlungsverluste nach auflen so gut wie ver-
mieden werden.
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Jedenfalls sind die Aussichten der Gasturbine
auf thermischem Gebiet auBerordentlich giinstig.
Das hohe Expansionsverhdltnis, die praktisch ein-
fache Mdglichkeit, die Abgaswdrme wenigstens zum
Teil wiederzugewinnen, und die geringen Wérme-
strahlungs Verluste geben ihr eine bedeutende Ueber-
legenheit Uber die gebrduchlichen Wérmekraft-
maschinen. Bedeutend unginstiger stehen jedoch
ihre Aussichten in mechanischer Beziehung. Die
Durchfilhrung des Gleichdruck - Verbrennungspro-
zesses in der Turbine ist an besondere Kompressions-
maschinen gekniipft, die auBer der Verdichtungsarbeit
die Ueberschiebearbeit zu leisten haben, wahrend bei
der Kolbenmaschine die Verdichtung und Verbren-
nung in einem und demselben Raume vor sich
geht, und weder die Ueberschiebearbeit. zu leisten
ist, noch eine besondere Kompressionsmaschine be-
nétigt wird. Ein betrdchtlicher Teil der von der
Gasturbine tatsdchlich geleisteten Arbeit wird inner-
halb des Aggregates selbst fir die Kompression
aufgebraucht. Es ist einleuchtend, daR die Ver-
luste in den Einzelteilen des Aggregates, haupt-
sachlich in der Turbine, auf die verhaltnismaRig
geringe abgebbare Nutzleistung bezogen, sehr groR
werden und so groR werden kénnen, daR Uberhaupt
keine Nutzleistung mehr abgegeben werden kann.

Bezeichnet man die Leistung der mechanisch
und hydraulisch verlustfrei arbeitenden Turbine mit
Lt und den Kraftbedarf des ebenfalls mechanisch und
hydraulisch verlustfrei gedachten Kompressors bzw.
Exhaustors mit L0O> so ist L die Nutzleistung dieses
Idealaggregates: L =Lt— Lc

Beriicksichtigt man die mechanischen und hy-
draulischen Verluste durch die Einfihrung der
Wirkungsgrade, so lautet die Gleichung fur die
effektive Nutzleistung Le des Aggregates:

t Lot oT--Lo
7c
In dieser Gleichung bezeichnet r(, den Turbinen-

wirkungsgrad, d. i. das Verhéaltnis: Effektive Leistung
der Turbine : Leistung der mechanisch und hydrau-
lisch verlustfreien Turbine, und rje den sogenannten
isothermischen Wirkungsgrad des Kompressors, d. i.
das Verhdltnis: Leistung der Isotherme bei der
Temperatur des KihImittels : Effektiver Kraftbedarf
des Kompressors. L, wird Null, das Aggregat ist
nicht mehr imstande, Leistung abzugeben, wenn

. X L, - L,
ljtent— oder Tt-rc— —-
|
Nun ist die Beziehung zwischen Lt und L0 bei An-
nahme eines bestimmten Wé&rmeinhaltes des brenn-
baren Gemenges, ferner des Kompressions- und Ex-
pansionsgesetzes gegeben. Fir Hochofengas mit
25% LuftiberschuB, isothermischer Kompression,
adiabatischer Expansion und einem Druckverhdltnis
von 50 betragt Le : Lt = 0,26, wenn die Abgas-
wédrme nicht wiedergewonnen wird, und 0,21 bei
vollkommener Wiedergewinnung der Abgaswdarme.
Der Grenzfall der Nulleistung tritt somit ein, wenn
ijfijc 0,26, bzw. riten0 -0,21.
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Es ist verstandlich, daR dieses Ergebnis die
Hoffnungen stark erschittern muf3, d> durch
die ginstigen thermischen Eigenschaften der Gas-
turbine geweckt wurden. Bei einem Turbinen-
wirkungsgrad rtt von 50%, der bei -einstufigen
Dampfturbinen als recht ginstig gilt, und einem
ungeféhr gleichen Kompressorwirkungsgrad, der bis
vor kurzem als das erreichbare Ho6chstmall fir
Turbinenverdichtung angesehen wurde, ware das Er-
gebnis ein sich eben noch aus eigener Kraft drehendes

3000

Abbildung 9.
und effektive Leistlingen des Gasturbinen —-Aggregates

Gesamt -Wirkungsgrade

Gasturbinenaggregat. Die raschen und unerwarteten
Fortschritte des Turbinenkompressors riicken die Gas-
turbine wieder in ein etwas gunstigeres Licht. Iso-
thermische Kompressorwirkungsgrade von 07 % sind
bereits erreicht worden, und es muf3 als wahrscheinlich
gelten, daR diese Zahl demnéchst auf 70 erhoht wird.
Abb. 9 gibt einen Ueberblick Uber die Gesamt-
wirkungsgrade des Gasturbincn-Aggregates, die unter
der Annahme eines Kompressorwirkungsgrades von
70% mit und ohne Riuckgewinnung der Abgaswarme
den verschiedenen Turbinenwirkungsgraden ent-
sprechen. Die voll ausgezogene Linie gilt fir den Fall,
daR die Abwérme nicht wiedergewonnen wird, die

Ueber Gasturbinen.
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punktierte Linie fir den Fall der vollkommenen
Wiedergewinnung der Abgaswédrme durch Vor-
warmung des Frischgemenges. Je nach Vollkommen-
heit der Wiedergewinnung der Abgaswéarme werden
die tatsdchlich zu erwartenden Gesamtwirkungsgrade
zwischen diese beiden Linien zu liegen kommen.
Betragt der TurbinenwirkungsgTad 50%, so kann
das Gasturbinenaggregat mit dem sich dann ergeben-
den Gesamtwirkungsgrad zwischen 11 und 20% mit
einer guten Dampfkraftanlage beziglich der Brenn-
stoffausnutzung in Wettbewerb treten. Wenn es
gelingt, den TurbinenWirkungsgrad auf 65% zu
bringen, so liegt der Gesamtwirkungsgrad zwischen
24 und 35 %, so dal dann das Gasturbinenaggregat
die Brennstoffausniitzung der besten Gasmaschinen
aufwiese. Im Dampfturbinenbau ist es gelungen,
durch eine zweckmaRige Druckabstufung die Wir-
kungsgrade von 50 auf fast 70% zu steigern. Der
gleichen Entwicklung stehen jedoch bei der Gas-
turbine einstweilen uniberwindliche Hindernisse in
den hohen Temperaturen des Treibmittels entgegen.
LaRt man die Expansion der hochgespannten und
auf Verbrennungstemperatur erhitzten Gase stufen-
weise erfolgen, um gunstige Turbinenwirkungsgrade
zu erzielen, so ist die Abkihlung durch die adia-
batische Expansion in den einzelnen Stufen so gering,
dal die Temperaturen der ersten Laufrdder un-
beherrschbar hohe werden. Aulerdem ergédben sich
wegen der Notwendigkeit, die Lager, kiihl zu halten,
so gewaltige Temperaturunterschiede in den einzelnen
Laufradern, da ein Verziehen der Scheiben und ein
Wuchten des Rotors die unvermeidliche Folge waére.
Diese Schwierigkeiten kdnnen durch einstufige Ex-
pansion vermieden werden, da bei der angenommenen
50 fachen adiabatischen Expansion die Expansions-
endtemperaturen in annehmbare Grenzen ricken.
Die hohen hydraulischen und mechanischen Verluste
bewirken jedoch, daB die Brennstoffausnitzung
dieses Gasturbinen-Aggregates schlechter wird als bei
Dampfkraftanlagen.

Es ist verschiedentlich versucht worden, die
Temperaturschwierigkeiten durch Kuhlung zu um-
gehen. Alle Kuhlverfahren haben jedoch Wéarme-
verluste zur Folge, ob sie nun in einfachster Weise
auf Oberflachenwirkung beruhen, oder ob durch Ein-
fuhrung neutraler Medien in das Treibmittel die
Temperaturen reduziert werden. Trotzdem mul3 die
Kihlung durch Wassereinspritzung als ein praktisch
in Betracht zu ziehendes Mittel angesehen werden,
da es sehr wohl mdglich ist, daR die mechanischen
und hydraulischen Vorteile der Stufenteilung, die
erst durch die Temperaturverminderung mdoglich
wird, die Warmeverluste Uberwiegen. Die Auf-
findung des gunstigsten Kompromisses zwischen
Turbinen- und thermischem Wirkungsgrad mul3 Ver-
suchen Vorbehalten bleiben. Das eine lat sich
jedoch heute schon mit Sicherheit behaupten, dafl
eine Verbesserung der Brennstoffausniutzung der
Gaskolbenmaschine durch die Gasturbine nicht er-
wartet werden kann.
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Es bleibt noch die Frage zu untersuchen, ob die
Gasturbine Vorteile beziuglich Anlage- und Be-
dienungskosten bringen kann. Die Notwendigkeit
des groRen maschinellen Aufwandes gibt der Gas-
turbine eine unglnstige Stellung im Wettbewerb
mit den gebrauchlichen Warmekraftmaschinen. Selbst
im denkbar glnstigsten Falle betragt der Leistungs-
quotient des Gasturbinen —-Aggregates (effektive
Leistung : Installierte Maschinenleistung) nur rund

W alzarbeil und

W alzdruclc

31. Jahrg. Nr. 42.

33% (vgl. Abb. 9), d. h. um eine effektive Nutz-
leistung von 1000 PS zu erhalten, mul3 eine 2000-PS-
Ttirbine und ein 1000-PS-Kompressor aufgestellt
werden. Daraus ergibt sich von selbst, dal3 eine
unmittelbare Ersparnis in den Anlage- und Betriebs-
kosten nicht erhofft werden kann. Kur der Bedarf
an Krafteinheiten, deren Grof3e auerhalb des Be-
reiches der Kolbenmaschine liegt, kann der Gas-
turbine ein Verwendungsfeld schaffen.

Walzarbeit und Walzdruck.

Ein Beitrag zu

Von Professor M. Herr mann

I jie gleichzeitige Ermittlung der Wal/.arbeit und
des Walzdrucks, wie sie ®r.*3nfl* J- Pupp e*
durchgefiihrt hat, bieten die Grundlage zu einer
synthetischen Ableitung der nachstehenden Be-
ziehungen, die mit den Versuchsergebnisscn so weit
in praktisch genligender Uebereinstimmung stehen,
dal3 eine Veroffentlichung gerechtfertigt erscheint.**
Bei der Aufstellung der Grundgleichungen ist es von
vornhinein klar, dal3 die Kraft, die das Werkstiick
zwischen den Walzen durchzieht, die zwischen
Walze und Walzstick auftretende Reibung sein
muB, deren Richtung fur das Werkstiick tangential
in die Bewegungsrichtung féllt, in bezug auf die
Walze jedoch dem Drehsinne entgegengesetztist. Auf
jedes Flachenelement der gedrickten Oberflache
wirkt nun aul3er der Reibung noch, wie ebenfalls
ohne weiteres einzusehen, ein radial gerichteter Druck
und uberdies, wie dies aus der Analyse der Puppe-
schen Versuche mit zwingender Notwendigkeit
hervorgeht, eine zur Stabachse parallel gerichtete
Kraft ein, die als der Widerstand des Materials gegen
das Verschieben in achsialer Richtung aufgefaf3t
werden kann. Sieht man von der zur Beschleunigung
der Masse des Werkstiicks erforderlichen, im Verhalt-
nisse zu den Ubrigen Kréaften verschwindend kleinen
Kraft ab, so mul3 die Summe der fordernden Wir-
kungen der Reibungsbetrdge in achsialer Richtung
ebenso groR sein wie die Summe der fordernden
Wirkungen (Kraftkomponenten) der beiden Wider-
stdnde ebenfalls in der Richtung der Léangsachse,
jedoch ist ihre Richtung entgegengesetzt, d. h. es
besteht Gleichgewicht. Dies gibt eine der Haupt-
gleichungen. Die Summe der Komponenten aller
auf die Walzenoberflache wirkenden Kréfte senkrecht
zur Stabachse ergibt weiterhin denWalzdruck,
und endlich ist das Produkt aus Gesamtreibung Xx
Walzenumfangsgeschwindigkeit gleich der in der
Zeiteinheit auf die Walze ubertragenen Arbeit

ihrer Theorie.

in Schemnitz (Ungarn).

Stellt also in Abb. 1 d N den auf das Element
der gedrickten Walzenoberflache entfallenden nor-
mal wirkenden Widerstand gegen das Verdricken,
d X den Widerstand gegen das Verschieben des Ober-
flachenelements in achsialer Richtung und d R die
Reibung dar, so ist nach dem Vorhergesagten

tftiINsina -f</dXx = _/dR COS1J 1)

Der radial gerichtete Widerstand fir die Flachen-
einheit ist wegen der bleibenden Formverénderung

offenbar auf der ganzen Oberflaiche konstant und
identisch mit der Quetschgrenze. Nimmt
man also rechteckigen Querschnitt von der Breite b
an, so wird die GroRe des Flachenelements brd @
wenn r den Walzenhalbmesser bedeutet. Mit k als
Quetschgrenze wird
dN —kbrdtp
Der achsiale Widerstand ist das Produkt aus Quetsch-

nach Abzug der Bewegungswiderstinde in den drenze X der Projektion des Flachenelements auf
Walzenlagcm und im Triebwerke. eine zur Stabachse senkrechte Ebene, also
dX = kbrsintpdo.
N »Versuche uber Walzdrucke usw.” St. u. E. 1910pie auf das Flachenelement entfallende Reibung

26. Okt., S. 1823/35; 2. Nov., S. 1S71/87.
** \Vgl. auch A. Jénaach in ,Banyéaszati es Ko-
hitszati Lapok*, Budapest 1911, S. 400.

erhalten wir schlieBlich, wenn wir die ladialen Kom-
ponenten der Widerstdnde mit der Reibungsziffer @a
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multiplizieren. Innerhalb der hier in Frage kommen-
den umspannten Bogen ist der von d X herstammende
Betrag, wie die ausgefuhrte Rechnung zeigt, von ver-
schwindendem Einflusse, so daf3 einfach geschrieben
werden darf
dR = (iIkbrdtp

Streng genommen mifRte bei Festsetzung der
Integrationsgrenzen auf der rechten Seite der Gl. 1
der Erscheinung des Voreilens dadurch Rechnung
getragen werden, daf3, weil von @= 0 bis zu einem
Werte = p, das Werkstick voreilt, somit léangs
dieses Bogensticks die Reibung die Walze in ihrem
Drehsinne weiter zu drehen sucht, dieser Teil des
Integrals negativ, der von g bis @ reichende Wert
aber positiv eingesetzt wird. Der Einfachheit halber
vernachladssigen wir — bei Erzielung genigender
Genauigkeit — diesen Umstand und haben dann
nach Einsetzung der gefundenen Werte und Aus-
fuhrung der Integration unter Voraussetzung gleich-
bleibender Breite

QL= 2k br (1 — cosa) = j¢kbrsing 2)

woraus
3
wird. Die Bericksichtigung des Voreilens fuhrt zu

einer weitlaufigen Formel, aus der hervorgeht, dafR
der Querschnitt, in welchem das Voreilen beginnt,
je nach dem Werte von a und u wechselt. Zweck des
vorliegenden Aufsatzes ist die Entwicklung der
Theorie in ihren grolRen Zigen, und deshalb halten
wir das einfachere Ergebnis bei. Der nach aufwarts
gerichtete Walzdruck ist
- 1

P = / dNcos@-f!*/ dNsing 4)

oder nach Einsetzung der schon gefundenen Werte
P = kbr[sina-f ji(1— cosa)],
woraus nach Einsetzen des Wertes von jj. aus GIl. 3
und entsprechender Umformung wird:
| — cosi
P = kb2r(l — cos a)—j——;——g_—_—_
sina.
Nun ist aber die Querseh nittsvermindc -
rung beim Durchgang zwischen den Walzen
F = b2r(l — cosa), 4a)
womit der W alzdruck sich schlieBlich in der
einfachen Form darstellt

1+
P=k o —-

Die gefundene Formel gilt fir rechteckige Quer-
schnittsform, wobei auch die Breitung beriuck-
sichtigt erscheint, wenn man das Mittel aus urspring-
licher und schlieRlicher Breite nimmt. Fur die prak-
tische Verwendung wird es bei hinreichender Genauig-
keit am bequemsten sein, die tatsdchliche
Querschnittsverminderung in Rechnung zu setzen.
Die in der Sekunde auf die Walzen zu (bertragende
Arbeit nach Abzug der Lagerreibung betréagt fur je

W alzarbeit und
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eine Walze, wenn r den Walzenhalbmesser und
w’>= n - :30 die Winkelgeschwindigkeit bezeichnet

u/ dR ==rio ukbra

und nach Einsetzen des Wertes von aus Gl. 3

,—IT =r wJJikr-z -i:EOTS—‘I—
u sini
Darin ist wieder der Ausdruck fiir die Quer-
schnittsverminderung nach GIl. 4 a enthalten, nach
dessen Einsetzen die auf beide Walzen zu
Ubertragende Sekundenarbeit wird:

a

a.

6)

Stellt man sich diese Arbeit durch eine am
Walzenumfange wirksame Kraft geleistet vor, die
Durchzugskraft genannt und mit Q bezeich-
net werden mag, so ist auch noch

Q= — -2kF.-*“ 7)
Das Verhaltnis von Walzdruck zur Durchzugskraft
stellt sich schlie8lich in der Form dar

1+
8)

und erscheint nur vom umspannten Winkel a ab-
hangig.

Sollen nun die gewonnenen Ergebnisse als richtig
anerkannt werden, so missen sie die Probe auf die
Puppesehen Versuche bestellen, wie deren Ergebnisse
auf Zahlentafel 4 und 5 seines eingangs erwahnten
Aufsatzes niedergelegt sind. Ein Mittel zur Prifung
ist zundchst in Gl. 8 gegeben. Den Zahlentafeln
4 und 5 unmittelbar zu entnehmen ist der Gesamt-
Mitteldruck auf beide Walzenzapfen (Rubrik 19), also
unser P. — Durchzugskraft Q rechnet sich aus
Rubrik 22 — mittlere Maschinenleistung in PSi,
weniger Rubrik 26 — Leerlaufleistung in PS, weniger
Rubrik 28 — Leistung flur Lagerreibung in PS, gleich
der reinen Walzarbeit in PS = N aus. Zur Verringe-
rung der Ziffernzahl mége P und Q in Einheiten zu
je 100 kg (Dezitonne = dt) in Rechnung gestellt
werden, so dal} dann ist

Qertu= 075N

Odcr b _ 0,75N

(dt),

wobei r in Metern einzusetzen und io = nir: 30 aus
Rubrik 7 zu berechnen ist. Mit den so gefundenen
Werten von P und Q ergibt sich P : Q = p ,,aus
den Versuchen®“. Anderseits laRt sich der
Wert nach Gl. 8 fur p aus der HOhenabnahme in
Rubrik 9 ebenfalls berechnen, denn es ist

cosa ~ 1 =

und
4r

wenn o0die Querschnittshbhe vor dem Durchgéange
und o, nach dem Durchgénge, also o,—o, die Héhen-
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Zahlentafel 1 Berechnet aus Zahlentafel 4 von Puppe.
P * Mittel af?
Stichmimmer . , . 5 0 7 8 s 10 U 12 13 11 15 IG 17 g
Mittl.Umfangsgeschw. rw m 0,953 0,719 0,894U 865 0,747 0,975 0,810 0,973 0,856 1,233 1,021 1,312 1,348 —
AuslaufgcschwindigkeitV, m 0,946 0,767 0,908 0,855 0,751 0,964 0,837 0,982 0,823 1,284 1,043 1,340 1,41S —
Querschnittsverminde-
rung F .o gem 1054 1126 99,2 97,9 1052 83,4 103,3 100,8 148,9 1431 80,3 43,3 55,5 -
Hoéhenabnahme 80— § cm 31 32 28 27 44 35 41 39 61 57 52 29 33 —
Durchzugskraft Q dt 906 1300 812 1120 1860 1042 1333 1330 1810 1375 1326 726 661 _ 1
Walzdruck P ................ dt 2176 2227 2121 2243 1907 1953 2059 2174 2611 2797 1854 1539 1618 —
P

p = —,ausdenVersuchen“ 9 ©0° 1,714 2,615 2,020 1,025 1,876 1,544 1,630 1,450 2,030 ©° 2,120 2,450 1,860
/ 1—cosoA

P- (1+ 2 '):2a

.berechnet* ... 1,730 1,718 1,965 2,000 1,585 1,760 1,730 1,680 1,425 1,471 1,565 2,080 1,985 1745
P:iF e 20,6 19,8 21,4 22,95 18,12 23,40 19,90 21,55 17,52 19,50 23,05 35,50 29,15 22,50
Quetschgrenze k kg/gmm 545 530 540 566 561 654 566 630 600 649 720 845 7,23 6,260
Temperatur 0C 1186 1186 1186 1179 1179 1179 1179 1186 1186 1186 1179 1172 1179 1184

Zahlcntafel 2. Berechnet aus Zahlentafel 5 von Puppe.
Stichuummer . . . 5 G 7 s D 10 1n 12 13 11 15 G 17 Migillgus
Mittl.Umfangsgeschw. rw m 0,731 0,902 0,915 0,897 0,834 1,116 1,118 1,08910,866 1,168 1,293 1,118 1,062 —
Auslaufgesch\rindigkcitV[ m 0,724 0,914 0,889 0,900 0,817 1,090 1,120 1,063 0,846 1,200 1,278 1,108 1,136 -
Querschnittsvernunde-
rung E . gcm 101,3 104,3 119,6 106,2 104,3 855 99,7 97,1 1416 1463 76,8 450 581
Hoéhenabnahmo c0— 5 cm 30 30 33 29 44 36 40 38 58 58 50 30 34 —
Durchzugskraft Q dt 1440 965 1072 1231 1756 946 855 1036 1492 1543 990 948 498 —
Walzdruck P dt 1464 1965 2015 2043 1896 1707 1912 2000 2153 2391 1571 1234 1394 —
P

p = — ,,ausdenVersuchen“ 1,018 2,035 1,880 1,660 1,080 1,805 2,240 1,930 1,440 1,550 1,590 1,301 2,790 1,716
/, 1—oosa\

P=(l+ 2 ):*. ,

»berechnet* ... 1,895 1,895 1,810 1,935 1,589 1,745 1,660 1,701 1,460 1,460 1,588 2,041 1,960 1,750
PiF e 14,45 18,85 16,85 19,21 18,20 17,10 19,10120,60 15,20 16,34 20,40 27,40 24,0 19,00
Quetschgrcnze k  kg/gmm 3,77 491 458 496 5,74 490 575 595 510 548 6,30 6,63 6,07 5,39
Temperatur 0C 1207 1207 1207 1200 1200 1214 1214 1214 1214 1214 1214 1193 1193 1207

abnahme bedeutet. Im Falle der Richtigkeit der
Theorie missen nun die Werte p ,,aus den Versuchen*
und ,berechnet“ miteinander {bereinstimmen. Die
ZahlentafeJn 1 und 2 enthalten die Gegenilberstellung
der Werte, so wie sie sich aus Puppes Zahlentafel 4
und 5 ergeben, jedoch wurde erst mit Stich 5 an-
gefangen, weil in den vorhergehenden die Hohen-
abnahme zu stark schwankt.

In Gl. 5 besitzt man ferner ein Mittel, um den
Wert fir die Quetschgrenze k ;als den Ver-
suchen herauszurechnen. Aus GIl. 5 folgt ndmlich

, P sina

wobei in der Berechnung zu den schon erwéhnten
GroRen noch die Querschnittsverminderung F aus
Rubrik 11 hinzutritt. Die Rechnungswerte sind
ebenfalls in Zahlentafel 1 und 2 zusammengestellt.

Was nun das Verhéaltnis von Walzdruck zur Durch-
zugskraft anlangt, so ist die Uebereinstiinmung
von Versuch und Rechnung fiur Zahlentafel 1 in den
Stichen 6, 8, 10, 12, 13, 16 und fir Zahlentafel 2 in
(3 7, 10, 13, 14 und 15 praktisch vollkommen, fir
einige weitere Stiche noch ziemlich befriedigend, da-

gegen fiir die Stiche 5, 7,14 bzw. 5,9,11 und 16 recht
mangelhaft. Bedenkt man aber, daB in die Rechnung
GréBen eintreten, deren experimentelle Bestimmung
an und fur sich schon recht schwierig ist und deren
zeitlicher Zusammenhang (Uberhaupt kaum fest-
gestellt werden kann, so sehe ich in der doch recht
groBen Zahl von ibereinstimmenden Werten nicht
nur eine Bestadtigung der Theorie, sondern auch einen
Beleg fiur den hohen Grad der Genauig-
keit, mit welchem die Uberaus schwie-
rigen Versuche durchgefihrt wurden.

Recht zufriedenstellend wird die Uebereinstiin-
mung, wenn man nicht die Einzelangaben, sondern
die 51i 11 e 1w erte der Versuchsreihen in Rechnung
stellt. Es ist ndmlich in

Zahlcntafel 1: Mittelwert von P : Q aus den Versuchen
1,860; berechnet 1,745, Rechnungsergebnis uni 7%
zu klein, hingegen in

Zahlentafel 2: Mittelwert von P: Q aus den Versuchen
1,716; berechnet 1,750, Rechnungsergebnis um 2%
zu grof3; und

Gesamtmittel wert aus den Versuchen 1,788, be-
rechnet 1,747, somit Rechnungsergebnis um 2,25 %
zu klein.

Beriicksichtigt man, daB z. B. bei der Abnahme
von Gasmaschinen eine Schwankung der ermittel-
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teil Verbrauchsziffer von +-5% zuldssig ist, so mufR
in dem vorliegenden weit schwierigeren Versuchs-
falle eine Abweichung von nur 2,25% zwischen
Versuch und Theorie als sehr giinstig bezeichnet
werden.

Beziglich der als Quetschgrenze bezeichneten
GriBe k, die in den vorstehenden Berechnungen
in Einheiten zu je 100 kg auf das Quadratzentimeter,
oder in Kilogrammen auf das Quadratmillimeter
erscheint, steht fiir die in Frage kommenden Tempe-
raturen der absolute Wert in keinem Widerspruche
mit den bisherigen Erfahrungen. Auch stimmen die
gefundenen Mittelwerte aus Rechnung und Versuch
mit Beriicksichtigung von p wieder recht gut tberein.
Nimmt man ndmlich in den Zahlentafeln 1 und 2 die
Mittelwerte von p ,berechnet” und bestimmt daraus
den Mittelwert von am, dann ebenso von (P :F)m
und nennt den daraus erhédltlichen Wert

1_/P\ sin dm
/1 J, 1— cosg,,

,berechneten“ Wert, hingegen das Mittel aller Einzel-

werte von k den mittleren ,Versuchswert“, so wird in

Zahlentafel 1 berechnetes Mittel von k = 0,45 kg/gmm,
Versuch 6,26 kg/gmm,

Zahlentafel 2 berechnetes Mittel von k = 5,42 kg/gmm,
Versuch 5,39 kg/gmm.

Im ersteren Falle betrdgt das Mittel der Walztempe-

raturen 1184° C, im letzteren 1207°, so daB mit

steigender Temperatur die Quetsch-

grenzesinkt, was ebenfalls mit den bisherigen

Erfahrungen in Einklang steht.

Auffallend und fir die Bildung von Mittelwerten
jedenfalls erschwerend ist der Umstand, daf die nach
der Theorie aus den Versuchen berechneten Werte
fir die Quetschgrenze k nicht nur von der gemessenen
Temperatur abhadngig erscheinen, sondern auch mit
der Stichzahl anwachsen. Es wirde dies darauf hin-
weisen, daB &hnlich wie bei der Bearbeitung des
kalten Materials durch Walzen, Ziehen, Pressen usw.,
auch beim heilen Materiale der spezifische Widerstand
um somehr anwdchst, je weiter die Bearbeitung ohne
dazwischenliegenden Spannungsausgleichdurchgleich-
maRiges Durchwérmen vorgeschritten ist. Sollte sich
dieser, ibrigens hochst wahrscheinliche Umstand
bewahrheiten, so miRte die Reihe fiir die Quetsch-
grenze nach Temperatur und Stichzahl geordnet
werden. In Zahlentafel 3 erfolgte dies derart, daR
aus den Puppeschen Zahlentafeln 1 bis 8 die Stiche
5 bis 8 und 9 bis 17 zu je einer Gruppe zusammen-
gefaBt und so in die Temperaturreihe eingestellt
wurden. Ausgeschiedcn muRten jene Werte werden,
die sich bei gleichbleibender Temperatur auf nur
wenige Stiche erstrecken, In der letzten Zahlenreihe
wurden auch die totalen Mittelwerte von k fir je
eine Temperaturstufe aufgenommen.

Bemerkt sei hierzu noch, daB nach Formel 7 die
Quetschgrenze auch aus der Durchzugskraft zu be-
rechnen ist. Die so erhaltenen Werte schwanken
betrachtlicher als die aus dem Drucke berechneten,

x1h .,
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Zahlentafel 3.

Wertoder Quotsohgrenze, berechnet aus
Zahlentafeln 1—10 von Puppe. Blockwalzwerk.

Tepwar 0% S M e
. kg/gnm kp/gmm kg/gmm
1214 4,88 5,60 5,35

1207 4,42 — —

1200 4,96 6,37 6,21
1193 — 6,78 6,78
1186 5,38 6,89 6,51
1179 0,00 6,55 6,44
1172 6,21 7,65 7,29
1165 5,55 7,68 7,25
1151 6,24 8,60 7,72
1144 7,06 8,40 7,92

und zwar der Herleitung der Formeln gemaR um so
mehr, je mehr sich das aus den Versuchen errechnete
P : Q von dem theoretischen unterscheidet. Dem
genaueren MeBverfahren entsprechend sind die aus P
erhaltenen Werte offenbar die zuverldssigeren, und

iiberdies wird Q auch noch vom Gleiten der Walze
am Werksticke beeinfluRt, wie dies sich noch weiter
unten ergeben wird.

Aus den abgeleiteten Formeln &Rt sich angendhert
auch das sogenannte Voreilen, d. h. das Ver-
haltnis der Auslaufgeschwindigkeit zur Walzen-
umfangsgeschwindigkeit berechnen. Vorher sei aber
noch die folgende Betrachtung angestellt. Es werde
das Werkstick am hinteren Ende festgehalten und
die Walzen so gegen das Stiick verschoben, daR sie
ohne Gleiten fortrollen. Wie aus Abb. 2 zu ersehen,
verdréngt je eine Walze in diesem Falle bei der Ver-
drehung um den Winkel « das Volumen

oder beide Walzen den doppelten Betrag. Setzen
wir noch die Héhenabnahme 2, = a, so ist
das verdrangte Volumen bO.rw.a. Das vordere
Ende des Werksticks liegt nun von der neuen Mittel-
linie der Walzen um den Betrag r<o, d. h. dem Fort-

80
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schreiten der Walze weiter entfernt, und Uberdies
um die Hohe jenes Prismas, das man erhalt,
wenn man das verdrdngte Volumen gleichméaRig
iber die Querschnittsfliche des austretenden Teils
verteilt. Die Summte beider Entfernungen ergibt
den relativen Weg des Austrittsendes gegeniiber der
Walze, oder wenn wden Drehwinkel in der Zeiteinheit
bedeutet, auch die relative Austrittsgeschwindigkeit.
Sei diese mit vr bezeichnet, so wird

vr = rtu J-bOrw ?_zrw 1+ '59—-_61/)\
MG =" X' B o,
Das Voreilen ist dann
vr i a
o 't b 3

Beim Walzen ist das Auftreten einer so groBen
Austrittsgeschwindigkeit unm 6 glich, weil dies
bedingen wiirde, daB sdmtliche Oberflachenteilchen
des Sticks der Walze voreilen, was, da ja die Reibung
die bewegende Ursache abgibt, niemals der Fall sein
kann. In Wirklichkeit kann ein Voreilen nur in
jenen Querschnitten auftreten, die nahe dem Aus-
trittsquerschnitte liegen. Bemerkenswert ist die
Beziehung insofern, als aus ihr hervorgeht, dafl die
Hoéhenabnahme in die Gleichung eintreten muf}, und
die Endhdhe des Stabes im Nenner steht. Néaher
gelangt man der Wirklichkeit auf dem Wege folgender
Ueberlegung. Multipliziert man die auf jedes ge-
drickte Oberflaichenelement wirksame Achsialkom-
ponente des Widerstandes mit der Geschwindigkeit,
mit welcher die Materialteilchen durch den betreffen-
den Querschnitt hindurcheilen, und summiert tber
den umspannten Bogen, so erhalten wir offenbar die
in der Sekunde aufgewendete reine W alzarbeit.
Die mittlere Geschwindigkeit im beliebigen Quer-
schnitte 148t sich aber aus der Kontinuitdtsbedingung
ableiten, wonach in der Zeiteinheit durch jeden Quer-
schnitt das gleiche Volumen hindurchgehen muRB.
Ist also v-j die Geschwindigkeit im beliebigen Quer-
schnitt (Abb. 1), b? die Breite und die Hohe und
bezeichnen die na&mlichen Buchstaben mit dem
Zeiger ,1“ die gleichen MaRe im Austrittsquerschnitt,
so ist cbp-cip= v, bje
woraus auch

9 1 bg,[6- + 2r (1 — coitpj]

Damitwird nun die reine Walzarbeit fiir beide Walzen
unter Bericksichtigung von GI. 1

L,=2 (dNsins+ dX)v,.

oder ausgefihrt
L =2kv, b, 81In «©

was mit genigender Genauigkeit auch geschrieben
werden darf
a
Ll= 2kvllv 10

1+

wenn a wieder 00—o, gleichgesetzt wird.

TT'n/rarieii und
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Erfolgt nun beim Walzen kein Arbeits-

verlust durch Gleiten der Walze auf

dem Werksticke, so muRR die soeben

gefundene Walzarbeit mit jenem
Werte Ubereinstimmeii, den wir
oben in GI. 6 erhalten haben. Durch

Gleichsetzen der beiden Werte erhalten wir dann
einen Ausdruck, der das groRtmogliche
Voreilen darstellt. Ist hingegen Gleiten vorhanden,
so wird nur ein Teil der durch GI. 6 gegebenen Arbeit,
z. B. 7jL — die Nutzarbeit — auf Formverédnderuiig
verwendet, der Anteil (1—r() L geht als Gleitarbeit
verloren und verwandelt sich in Warme, tstellt
gleichzeitig die ,Gltezahl* den
Nutzeffektskoeffizienten — der Arbeitsiibertragung
bei der reinen Walzarbeit (ohne Bewegungswider-
stinde) dar. Wir haben also

Te2k F 7 ertu= 2k vlb,— -——
25,
und wenn wir noch schreiben
E ho+ N a= b,
so wird
a bm
1 sina 17 X ' 2x<

Drickt man nun noch a : sin a durch Reihen-
entwicklung aus und vernachlassigt die kleinen
Glieder hoherer Ordnung, so wird das V oreilen

schlieRlich
A = . WQ"’ g + 7 \g
ru . b, 0y 25 1

worin noch D den Walzendurchme ser bedeutet.

Bei Durchrechnung sadmtlicher Versuchsergebnisse
Puppes* findet man, wie es auch sein mufR, r( kleiner
als 1, d. h. es findet immer mehr oder weniger
Gleiten statt, und zwar um so mehr, je héher die
Temperatur ist, also je mehr das Material dem zédh-
flissigen Zustand nahekommt und die Schlipfrigkeit
wéachst. Fir 963° C findet sich aus Zahlentafel 3, 4
und 5 ein durchschnittlicher Wert von rt= 0,950,
d. h. der Gleitverlust betrdgt 1—0,956, also 4,4%.
Das Voreilen ist dann aus

Zahlentafel 3, Punkt 4

4, ., 6 . 7,30 ,, » 7,50
5, , 6 . 328, » 4,50
Versuch 1 bis 6 und 2bis 6 geben bei gleicher

Temperatur bedeutendere Unterschiede, das Mittel
wird aber wieder r; = 0,945, also findet nur belang-
loses Abweichen statt. Einzig und allein gibt Zahlen-
tafel 1 zu Bedenken AnlaB, denn hier sind die Ver-
suchswerte durchweg groBer als die aus der Theorie
mit r( = 1 errechneten. Hier scheinen eben schon
die Faktoren, die in der Ableitung nicht berick-
sichtigt werden konnten, wesentlicheren Einflu aus-
zuiiben. Die ganzen groBen Versuchsreihen von Puppe
bestdtigen aber die Annahme eines Gleitens, womit

* ,Ueber das Voreilen beim Walzen.* St. u. E. 1909,

3. Febr., S. 161/70.

Versuch 7,06 % berechnet
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Das neue

dann Formel 11 ihre Richtigkeit beibehdlt. Uebrigens
handelt es sich bei der in praktischer Hinsicht doch
nur wenig bedeutungsvollen Formel fiir das Voreilen
auch weniger um ein vélliges Zusammentreffen der
Ziffernwerte, als vielmehr darum, daB auBer der allge-
meinen Theorie ein Resultat auch in dieser Richtung

hergelcitet werde, das mit den Versuchen im Ein-
klange steht.
Zum Gebrauche zusammengestellt lauten die

Formeln fiir rechteckigen Stabquerschnitt folgender-
maRen.

Es bedeute:

F die Querschnittabnahme beim Stiche in gcm,

k die QuctschgrenzeetwanachZahlcntafel3inkg/gmm,

a die Hohenabnahme in cm,

1) den mittleren Walzendurchmesser (aus Ober- und
Unterwalze) in cm,

v, die Austrittsgeschwindigkeit in m/sek und

i den umspannten Bogen an der Walze,

SO ist 1 a
cosot =

"7

woraus i und sin a berechenbar.

Die Durchzugskraft in Einheiten zu je

100 kg rund

der W alzdruck ebenso

P = kF- |
1+

Das zur Drehung einer Walze erforderliche Moment
samt Zapfenreibung infolge des Walzdrucks, jedoch
ohne sonstigen Leerlaufwiderstand in mkg:

W alzarbeit ausschlieBlich
in Pferdekraften

und schlieRlich die
Leerlaufarbeit
T_ M n—

7530w f I102042?)

Auf ein aus Puppes groBer Arbeit herausgegriffe-
nes Beispiel angewendet (Versuche zur Ermittlung
des Kraftbedarfs an Walzwerken. Zahlentafel 40,
S. 126) finden wir folgende Ergebnisse:

Das neue Tragerwalzwerk der

lJarallel mit dem alten schweren Trdgerwalzwerk

hat die Jllinois Steel Company in Siud-Chicago
jetzt ein zweites leichtes Tragerwalzwerk errichtetund
am 11. Mai d. J. in Betrieb genommen. Die Blocke
werden auf dem schon bestehenden Blockwalzwerk
vorgeblockt, dem zwei weitere Tieféfen zum Vor-
wéarmen der Blécke hinzugefiigt sind. Die neue StraBe
soll leichtere Profile auswalzen, und zwar 75er bis
125er Winkel, und Tréger sowie [-Eisen von 75
bis 200 mm, wéhrend das vorhandene Trégerwalz-

* Nach The Iron Age 1911, 15. Juni, S. 1472 ff,;
vgl. auch The Iron Trade Review 1911,15. Juni, S. 1159 ff.
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Die Quetschgrenze wdhlen wir nach
Zahlentafel 3 fiur die ersten Stiche und der etwas
erhohten Temperatur entsprechend zu k == 4,80

kg/gmm. Dann wird fir
ft D P:Q ¢, f q "i>

Stich C 20 514 1,835 2021 23.6 2265 410
. 7 22 505 1724 2261 21,4 2054 354
. 8 2,08 52,0 1,810 2,440 22,7 2180 395

der Arbeitsverbrauch ausschlieBlich Leer-

lauf in PS
berechnet Yermeh
Stich 0 S06 S24
w 7 809 8225
., 8 931 907
im Mittel $4S,7 851,1 A= + 24PS.

Ist das ganz genaue Zusammentreffen auch ein
zufédlliges, und ergeben sich je nach der Wahl von k
gréRere oder kleinere Abweichungen, so erhdlt die
Theorie doch immerhin einen groBen Grad von Wahr-
scheinlichkeit durch dieses Uebereinstimmen. Inwie-
weit sie auch auf Kaliber mit weitergehender Fonn-
verdnderung angewendet werden darf, muB noch
eingehenderen  Untersuchungen der Puppeschen
Versuche Vorbehalten werden. Jedenfalls ergaben
die bisherigen Nachrechnungen, daB die Durchzugs-
kraft auch fir diese Félle der Querschnittsverminde-
rung proportional ist, jedoch die Werte fiir k sich mit
sinkender Temperatur und fortschreitender Stichzahl
Uber die in Zahlentafel 3 enthaltenen stark erheben.
Fir den W alzdruck liegt die Frage insofern ver-
wickelter, als der Mittelwert fir den umspannten
Bogen entsprechend beriicksichtigt werden miBte.

Zusammenfassung. Es werden unter
Annahme der auf die gedrickte Walzenoberflédehe
wirkenden Kréfte einfache Formeln abgeleitet, welche
die Walzarbeit, den Walzendruck und das Voreilen
fir rechteckige Querschnitte zu berechnen ermdg-
lichen. Ferner werden aus den Puppeschen Ver-
suchen an Blockwalzwerken die Werte der hier maR-
gebenden Quetsehgrenze berechnet, ein Ausdruck fir
die Giitezahl der Arbeitsibertragung beim Walzen
gefunden und schlieBlich der Gebrauch der Formeln
und ihre Uebereinstiinmung mit den Yersuchsergeb-
nissen an einem Beispiele gezeigt.

Illinois Steel Company/*

werk Trdger und [-Eisen von 150 bis GOO mm und
Winkel von 100 bis 200 mm sowie "L-Eisen von 100
bis 150 mm walzt.

Die monatliche Erzeugung soll rd. 12 000 t be-
tragen. Besonders erwéahnt wird, daB bei der ganzen
Konstruktion darauf Bedacht genommen ist, die
Arbeiter mdglichst vor Unfédllen zu schiitzen, was
bei uns ja selbstverstandlich ist, indem alle Zahn-
rdder cingekapselt sind und dberall dort, wo zu
schmierende Teile zugdnglich gemachtwerden muRten,
geschitzte Bihnen errichtet wurden. So ist durch
die ganze Léange der Gebédude im Dach ein mit
Geldnder versehener Steg angebracht, von dem aus
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Abbildung 1 Lageplan des Triigerwnlzwerks der Jllinois Steel Company.

die Bogenlampen bedient werden. Auch die Kranen
besitzen Laufstege auf beiden Seiten der Laufbriicke.
Ebenso sind ldngs allen Kranbahnen Sicherheitsstege
eingebaut, die durch mehrere Tore von aulen zugéng-
lichsind. Abb. 1zeigtdenLagcplan desneuenWalzwer-
kes,Abb. 2 eine Ansicht der Strale. Bei der Beurteilung
des Lageplanes ist zu beachten, daB dieser wesent-
lich beeinfluBt wurde durch das auf der einen Seite
schon vorhandene Blockwalzwerk Nr. 2 und die
Verladekrane auf der Fertigseite. Das Walzen ge-
schieht in zehn Stichen auf acht Walzgeriisten. Die
ersten vier Stdnder haben Duowalzen von 600 mm 0
und 1115 min Lénge, die ndchsten beiden sind Trio-
geriste mit Walzen von 610 mm 0 bzw. 533 mm (t)
und 1220 mm Lénge, wéhrend Nr. 7 und 8 wieder
Duowalzenstdnder mit Walzen von 533 mm 0 und
915 mm Lé&nge sind. Der Stab tritt nach Durchlaufen
der ersten vier Stiche in einen oberen Stich des
finften Geristes, fallt auf einen horizontalen Roll-
gang und kehrt durch den unteren Stich zuriick, um
iiber einen diagonal gestellten Rollgang in einen
oberen Stich des sechsten Geriistes gefiihrt zu werden.
Zwischen den unteren Walzen zurickkehrend, wird
der Stab dann im siebenten und achten Geriist, im
neunten bzw. zehnten Stich fertiggewalzt. Die Um-
laufsgeschwindigkeit der Rollgdnge ist 16,76 m/min,
so daB bei den in nachstehender Aufstellung (Zahlen-
tafel 1) angegebenen Entfernungen der einzelnen
Gerlste der Block in zwei Minuten vollkommen
ausgewalzt sein wird.

Das ganze Walzwerk ist elektrisch angetrieben,
und zwar die ersten sieben Geriiste durch einen

G-

o T

Zahlentafel 1.

| riist  (reh'min - \walzen min

O~NOUINWOR

Stiche

1

n
11
v

\Y

Vi
VIl
Vi
IX

27
35
50

Anzahl der

Zahne des
treibenden
Rades

3000-PS-Motor
durch einen besonderen 1000-PS-Motor. Die Antriebs-
vom Hauptgeb&dude ab-

motoren stehen

Zahlentafel 2.

in einem,

Teilkreis Anzah!
des treiben- der zahne
den Rides d‘es g€

triebenen

ihm Rades
889,3 68
1156,1 68
1645,3 68
1734,2 55
2089,9 54
2089,9 54
2223,3 46
2223,3 46
2089,9 36
bei 91 Uml/min,

Jahrg. Nr. 42

m m u
5,18 1und 2 7,92
0,70 2 , 3 10,67
9,58 3 , 4 16,76
12,43 4 , 5 23,161
15,33 o, 7 44,19
16,75 7 ., 8 41,14
20,11 8 ,, letzte Sage. 41,14
22,28 letzte Sage zum 335
Warmbett.

Teilkreis
des ge-
triebenen der
Rades Welle
mm mm
30238 4064
30238 4064
3023,8 4064
34457 4064
2401,2 4064
2401,2 —
2045,5 —
20455 304,S
1600,S 3048

das Fertiggerist



19. Oktober 1911.

Das neue

Tragerwalzwerk der Jilinois Steel Company.

Stahl und Eisen. 1713

<213 Gaserzeuger
Neage-favs
3b tonsform. MasMnerh”- j 000PSMafor fhokh-Trongoort,
. Roefrsfr. fis Z
Waliverisfiade finUppe/sefrere
dlock-tvahwerfrsim/e
—TW S7————- e e > 00000 0000000000000000
ffondensa/or
<2755 —>
MWm  8T0mm fumpentfiaus
Rrofieisens /forb/oc/
sfrgfie  sfrafse wam'
furihenfrous Lufffrompr.
-S2,Sf
Abbildung 1. Lagcplnn des Tragerwalzwerks der Jllinois Steel Company.

getrennten Raum. Die sieben ersten Gerlste werden
von der direkt mit dem Motor gekuppelten Welle
durch konische Rdaderpaare angetrieben (Abb. 3),
wahrend das achte Gerist direkt gekuppelt ist. Die

schon vorher
werden kann.
Stander kann
triebsmotoren

fertig gebaute Gerist ausgewechselt

Das Auswechseln sdmtlicher acht
in P/, Stunden geschehen. Die An-
fiir die Rollgiinge, Warmbetten' und

Abbildung 2. Ansicht des Tréagenvalzwerks.

GroRe, das Uebersetzungsverhdltnis usw. der Zahn-
rader geht aus der Zusammenstellung (siehe Zahlen-
tafel 2 S. 1712) hervor.

Ein vollstdndiger Satz fertiger Gerlste steht auf
dazugehdrigen Fundamentplatten an der Fordwand
der Walzwerkshalle, so daR durch den Kran das

Hilfsmaschinen sind Gleichstrommotoren von der
Firma Crocker-Wheeler. Es sind mit Ricksicht
auf gegenseitige Auswechselung mdéglichst gleiche
Typen und GroRen gewéhlt. Dieser Gedanke wurde
sogar soweit durchgefihrt, daBl auch s&mtliche
Kranen nur zwei Typen von Motoren aufweisen.
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Ungefdahr 50 % der Blécke sollen ohne Vorwéarmung
direkt ausgewalzt werden, wahrend der Rest in zwei
Gaswadrm 6fen von 9,5 m Ldnge und 4,25 m Breite, die
Brammen von 3,6 m aufnehmen kénnen, nachgewéarmt

Abbildung 3. Hauptantrieb der Trégerstrafo,

wird. Bedient werden die Oofen von zwei 5-t-Chargier-

maschinen von je 16,75 iu Spannweite (Abb. 4).
Der Antrieb der Rollgdnge weicht

ren Ausfithrungen ab, denn anstatt

antriebswelle direkt

durch Stirnrader-

libersetzung vom

Motor anzutreiben,

ist eine Zwischen-

welle mit einer ela-

stischen Kupplung

eingeschoben, wel-

che die StoBe auf-

nehmen soll. Unter

jedem Gerist sind

Schutzbleche ange-

bracht, auf die der

Sinter fallt, der

dann durch Réschen

einerBetongrube zu-

gefihrt und durch

Greifer herausgeho-

ben wund verladen

wird. ImWalzwerks-

gebaude befinden

sich zwei50-t-lvrane

mit 15-t-Hilfshub

werk. Um die koni

sehen Antriebszahn-

rader vor seitlichen StoBen zu bewahren, haben

alle Spindeln 100 mm Spielraum in den Muffen,

wahrend der Antriebsmotor des achten Geristes

sich aus dem gleichen Grunde 150 bis 200 mm

auf Gleitschuhen seitlich wegschieben kann. Zwischen

die Rollen-

Abbildung 4,

Das neue Tragerwalzwerk der Jllinois

von frihe-

Steel Company. 31. Jahrg. Nr. 42.
dem letzten Gerist und dem Warmbett befin-
den sich drei Pendelsdgen mit S&gebldttern von
1065 mm ct\ von denen die ersten zwei seitlich auf
ihren Fundamontplatten verschoben werden kdénnen,
so daB jede ge-
winschte Ldnge ge
schnitten werden
kann.

Die Doppelwarm-
betten sind 39 m
lang und 11 m breit
zwischen Mitte Roll-
gédngen. In jedem
der Sclferenrollgan-
ge ist eine Richt-
maschine mit vier
Paar Walzen einge-
baut, die seitlich

herausgeschoben
werden kann. Das
Warmlagerwird von
einem 10-t-Kran be-
strichen. Zum Verla-
den dienen drei, auf
getrennten Kranbah-
nen laufende 10-t-
Laufkrane von je 23,75 m Spannweite. Jeder Kran
hat zwei 5-t-Laufkatzen.

Das Walzwerksgebdude ist 103 m lang und 22,8 m
breit. Das parallel dazu liegende Motorengebédude

5-t-Chargiermaschine fir die Warmofen.

ist 12 m breit. Das Verbindungsgebaude mit den
Warmségen ist 31,85 m lang und 7,6 bzw. 95 m
breit und die Warmbetthalle 54,8 m lang und 33 m
breit. Es betrdgt somit die ganze Lange der Anlage
352 m. Die Betriebskraft ist dreiphasiger Drehstroni
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von 2200 Volt bei 25 Perioden, der in zwei je
3000 -KW -Rateauschcn Abdampfturbinen erzeugt
wird. Den Abdampf von 1,1 bis 1,4 at Pressung
liefern zwei Umkehrmaschinen und zwei Zwillings-
Tandem-Maschinen mit ihren Hilfsmaschinen, und
zwar liefert das Blockwalzwerk Nr. 1 43590 kg in
der Stunde, das Blockwalzwerk Nr.2 24 500 kg und
die Zwillingsmaschinen zusammen 35 450 kg in der
Stunde. Der Abdampfwird fiinf Rateauschcn Dampf-

Das Eisenhiittenwesen auf der Weltausstellung

Turin 1011 Stahl und Eisen. 1715
regeneratoren zugefithrt. Die Kondensationsanlage
besteht aus einem Oberflichenkondcnsator, Bauart
Worthington, der sein Wasser von zwei 24"-de-Laval-
Zcntrifugalpumpen von je 68 cbm minitlicher Leistung
erhédlt. Eine dritte Pumpe steht in Reserve. In
der Zentrale befindet sich auRerdem noch ein 500-KW -
Gleichstromgenerator, der den Strom fiir die Motoren
der Kranen, Rollgdnge und Hilfsmaschincn liefert.

H. Jllies.

Das Eisenhiuttenwesen auf der Weltausstellung Turin 1911.

Von Oberingenieur A., Stolte

in Turin.

(Schluf? von Seite 16C8.)

Italien.

| jie Ausstellung der schweren Industrie Frank-

roichs ist gegenilber derjenigen Italiens verhdlt-
nisméRig klein zu nennen, wenn in Erwégung gezogen
wird, daB die franzésische Industrie weit vorge-
schrittener und bedeutender ist. Frankreich hat nur
1700 gm einschlieRlich Wege besetzt, Italien 4700 gqm,
wobei die angegliederte mechanische Ausstellung
nicht mitgerechnet ist. Hierzu kommt noch Gio.
Ansaldo, Armstrong & Co. mit 1200 gm, dessen
Raum besonders anzufiihren ist, weil ein Teil des
Platzes dieser Firma von Schneider & Cie., Creuzot,
besetzt wurde. Wie bekannt, arbeitet Ansaldo nach
seiner Trennung von Armstrong teilweise nach den
Modellen und Erfahrungen von Schneider in Creuzot.

Beim Betreten der italienischen Ausstellung von
der franzosischen Abteilung aus zeigt sich links an
erster Stelle eine sehr gelungene Ausstellung der
Soc. Metallurgica Italiana, Livorno, Gesell-
schaftsitzin Rom, Verwaltung in Livorno. Es ist dies
jedenfalls dasgréfRte Unternehmen seinerArtin Italien.
Die Gesellschaft bringt von fast allen ihren Erzeug-
nissen eine ausgewdhlte Zusammenstellung. Sie fuhrt
einen Teil ihrer Erzeugnisse aus, inshesondere Feuer-
biichsen und Rohrplattcn fir Lokomotivkessel, von
denen einige Sticke zu sehen sind. Besonders er-
wéahnenswert sind ein bearbeiteter Kupferblock von
2010 kg Gewicht und ein bearbeiteter Block aus
Muntzmetall, 1519 kg schwer. Angefiihrt seien noch
eine Muntzscheibe von 2480 mm 0, 20 mm Dicke,
1014 kg Gewicht und ein kupferner flacher Kessel-
boden (Rohrboden) von 1G00 mm 0, 25 mm Stérke
im Boden und 20 mm im Rande. Die Haltbarkeit
eines Telephondrahtes von 1,25 mm 0 aus Phosphor-
Silizium-Bronze wird durch eine direkte Zugbelastung
von rd. 125 kg veranschaulicht. Ferner ist die
ganze ausgedehnte Rohrenfabrikation vertreten, naht-
lose Kupferrohre bis 350 mm 0, nahtlose Messing-
rohre bis 220 mm 0 wund bis zum kleinsten Mcssing-
Kondcnsatorrohr.

Gegeniiber liegt die Gruppe der Siderlrgico
Piemontese. Den groRten Platz nimmt hiervon
die Soc. O fficina C. B. Rubino, Netro bei Biella,
ein mit einer groBen Sammlung ihrer Gerédte und

Handwerkszeuge fir Landwirte und die verschieden-
sten Handwerke. Ferner werden Schmiedeteiie
fir Automobile und Eisenbahnwagen, Kupplun-
gen und Alveolenbleche fiir Kriegsmunitionswagen

vorgefihrt. Dann folgt, zur gleichen Gruppe ge-
horend, die Fabbrica di Molle e Accessori
per Rotabile. Alle nur denkbaren Sorten von

Federn, von der kleinsten SchloB- und Spiralfeder
bis herauf zur Eisenbalmwagenfeder, werden von
dieser Gesellschaft hergcstellt. Der Nachbarstand
fir die Soc. Fabbrica Projettili ist zurzeit noch
leer, weil, wie verlautet, der Betrieb dieser neu
gegriindeten Gesellschaft erst kiirzlich aufgenommen
wurde. Die Miniere Officine di Traverselia
zeigt in dem anschlieRenden Pavillon einige schdne
Erzsticke aus ihren Gruben (Pyrite). Auf der an-
deren Seite des Querganges neben der Soc. metal-
lurgica hat A. L. Antoniazzi, Turin-Millefonti,
Erzeugnisse seiner Drahtzieherei und -weberei auf-
gebaut. Etwas abseits von den ibrigen hinter der
franzosischen Abteilung befindet sich noch die Aus-
stellung der vereinigten Firmen F. Minoli Boine
Pas quéle, Lusa, die neben ihren Erzeugnissen in
Drahtseilen, Metallgeweben und Geflechten, Nadeln,
Oesen, Haarnadeln auch D-Zug-Harmonikas aus-
steilen. Der Platz der Fonderia Specia Pon-
giglione & Co. ist zurzeit noch nicht fertiggestellt.

Wenn wir zu der piemontesischen Gruppe zu-
rickkehren, so ist noch zu nennen die Soc. Ferriere
Piemontesi (gia Vandel & Co.), die Nagel,
Stifte, Walzdraht, Bandeisen und Kkleinere Profile
von Formeisen ausstellt, und als letzte und groRte
der piemontesischen Gruppe die Industrie Mé-
tallurgique Turin, die in Turin und in Sestri
Ponente vier verschiedene Werke betreibt. Die
Ausstellung zeugt von der Vielseitigkeit der ver-
schiedenen Betriebszweige. Die Hammerwerke in
Turin und Sestri Ponente erzeugen die ausgestellten
Schmiedestiicke fir Eisenbahnwagen, Automobhile
und Schiffsmaterial, gepreBte Automobilchassis und
Wasserbehélter. Die Fabrikation ist nach englischem
Muster eingerichtet.

Die Soc. Tubi Mannesmann, Mailand, deren
Werke in Dalmine (Provinz di Bergamo) an der
Eisenbahnlinie Bergamo—Freviglio liegen, hat mit
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ihren Erzeugnissen einen schdonen Pavillon aus
Rohren, Flaschen, Lampen -Masten, Schlangen,
Formsticken wund Flissigkeitshehaltern errichtet.

Einen besonders groRen Absatz hat die Gesellschaft
in Rohrleitungen fir die Wasserkraftanlagen Italiens;
z. B. sind die Turbinenleitungen von Auronzo (Breno)
aus ihren Werkstdtten hervorgegangen. Gegeniber
der Ausstellung der Mannesinannwerke befindet sich
der Platz der Fon deria Milanese diAcci ai o,
einer der gréBtenund altesten StahlgieBereien Italiens,
mit einer auserlesenen Zusammenstellung von Stahl-
guBsticken.

Durch einen Vertreter sind die Fensterrahmen
der United Steel Co., U. St. A., ausgestellt;
sie eignen sich vorziglich fir Fenster von Fabrik-
raumen. Auch das Hy-Rib-System fir Eisenbeton-
bauten und die Kalmschen Fachwerkstdbe werden
auf demselben Platze an Modellen und Konstruk-
tionen in natirlicher GréBe vorgefihrt. Bei dieser
Gelegenheit mag noch der Platz der Poldi-Hitte
erwdhnt sein, die eigentlich auch nicht in die ita-
lienische Abteilung gehdrt; sie stellt eine Sammlung
von Sonderstdhlen aus.

Die Soc. Gio. Andrea Gregorini, Lovere,
zeigt eine Zusammenstellung von Geschossen, Rad-
sétzen, Puffern, kleinen Kaliberwalzen und ge-
schmiedeten Teilen, wahrend die Soc. Anonyma
Grandi Fucine Italiane Gio Fossati & Co.
geschmiedete Automobilteile, bearbeitete und ge-
kropfte Kurbelwellen mittlerer GroRe, Eisenbahn-
kupplungen usw. ausstellt.

Die Soc. Thermos, Filiale Genua, bringt einen
geschweiten Schiffssteven, der in der Schweil’-
stelle im kalten Zustande um 130gebogen ist. Daran
schlieBt sich das Eisenwerk Fratelli Bruzzo,
Bolzaneto, mit seiner Ausstellung an, aus der zu
ersehen ist, daR das Werk hauptsachlich Streck-
metall, Riffelbleche und Handelsschwarzbleche (3,5 m
lang, 1,5 m breit) aus Siemens-Martin-Stahl her-
stellt. Fir die italienische Marine liefert die Firma
Qualitatsbleche von 56 kg ZerreiBfestigkeit und
18% Dehnung, wie auf einer ausgestellten Tafel
von 8,8 in Lange, 1,45 m Breite und 12,5 mm Dicke
zu lesen ist. Feinbleche fertigt die Gesellschaft
bis zu 0,2 111111 Dicke. Um den Platz von Bardoni
& Co., Leeco, die Armaturteile fiir Gasanstalten
und Retorten ausstellen, ist die schon erwahnte
mechanische Abteilung gruppiert, deren Gegen-
stdnde aber fiir Hittenleute kein besonderes Inter-
esse bieten.

Die Officine Metallurgichc Togni, Brescia,
hat eine Sammlung ihrer geschweilten Blechrohre
in dieser Abteilung ausgestellt, unter anderem einen
geschweillten Kessel, eine Anzahl geschweillter Rohre,
StahlguBschieber, Papierzylinder, Leimkessel, Bojen
bis zu 2,5 m 0 aus einem Stick geschweiflit,
ferner Behélter fiir komprimierte Luft und einen
geschweilten Muffenkrimmer von 800 mm Licht-
weite. Den Hauptabsatz hat die Firma in sehniied-
eisernen Turbinenleitungen; sie besteht seit 1903

Das Eisenhittenwesen auf der Weltausstellung
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und beschéftigt 500 Arbeiter. Einen zweiten Platz
hat die Fabrik in der italienischen Abteilung der

Elektrizitdtshalle, auf dom Photographien ausge-
fiihrter Anlagen ausgestellt sind.
G. Formara & Co., Lingotto-Torino, bringen

einen Aulbau aus Seilen, Metall- und Eisengeweben,
Geflechten, Schnallen u. dgl. mehr.

Von den ausgestellten Gegenstdnden der Soc.
italiana mctallurgica Franchi Griffin, Bres-
cia, sind hervorzuheben: Eine zylindrische Walze von
3200 x 900 mm, 17 t Gewicht, fir Vasgyari-llievatal,
Zolyom-Brezo (Ungarn), je eine kleinere fiir Bald-
wins Ltd., Newport (England), fiir Savona, und von

2800 x 920 mm, 16,7 t Gewicht, fiur Terni.
In der Mitte der Ausstellung der Alti Forni,
Fonderic e Acciaierie di Piombino ist eine

Pyramide aus der Hochofenmillerung im Verhéltnis

ihrer Zusammensetzung aufgebaut. Der tédgliche
Verbrauch der Hochdfen belduft sich auf 1100 t
Eisenerz, 288 t Kalk und 432 t Koks. Die tédgliche

Erzeugung an Roheisen betrdgt 480 t, an Rohstahl
500 t und an Fertigerzeugnissen 400 t. Die aus-
gestellten Photographien zeigen die Hochéfen, von
denen einer mit Schrédgaufzug, Verladeeinrichtungen
usw. ausgestattet ist; zwei Siemens-Martin-Stahl-
blicke von je 3000 kg und Kokillen von je 2500 kg
Gewicht flankieren die Eingdnge zum Ausstellungs-
platz. Eine Gruppe von Schienen und Schienen-
verbindungen, ein Schrank mit Profilen bis Trager
Is'.P. 40, guBeiserne Muffenrohren, Wasserleitungs-
armaturen, Formsticke, Proben von Zement und
Steinen vervollstindigen das Bild der Ausstellung.
Das schwerste Stick ist ein Walzenstander von
19 000 kg Gewicht.

Die Soc. an. Officine Galileo, Florenz, stellt
Sondergerate fir Heer und Marine aus, darunter
mehrere Scheinwerfer von 0,3 bis 2,2 m cj), einen
Geschwindigkeitsmesser, Bauart Braccialini, fir
Geschosse, ein Goniometer derselben Bauart und
ein Periskop eigenen Systems. Das Goniometer
wird in Verbindung mit dem Panzerturm von
Vikers, Terni, vorgefiihrt.

Die Ausstellung der Orlando Co., Livorno, ist
insofern interessant, als sie ihre erste Schiffsdanipf-
maschine und den ersten Raddampfer ,Sicilia“, die
sie gebaut hat, im Modell ausstellt; beide wurden
im Jahre 1855/56 erbaut. Die Dampfmaschine ist
ein Zwilling mit oszillierenden Zylindern und da-
zwischen liegenden Kondensatorpumpen. Als Gegen-
stiick zeigt sie auch das Modell der zuletzt ausgefiihr-
ten Turbine, BauartZoelly, von 7500PS effektiv;
ferner sind einige Modelle von gebauten Schiffen
aufgestellt und die Modelle der Maschinen von
Emanuele 1905, Pisa 1909, beide fir die italienische
Marine, und von Avcrof, fir Griechenland, vierzylin-
drig mit dreifacher Expansion.

11. 0Odero fu Alessandro & Co., Sestri Ponente,
und X. Odero & Co., Genua-Focc, stellen gemein-
schaftlich aus, und zwar erstere Modelle ihrer Schiffs-
maschinen und letztere Modelle ihrer Schiffe fir
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Handels- und Kriegsmarine. Yikers, Temi, be-
schréankt sich auf die Ausstellung eines Geschiitz-
rohres von 152 mm in einem nachgeahmten Panzer-
tumi.

Die Acciaierie di Terni hat eine Reihe von
schweren Gegenstanden auf die Ausstellung ge-
schafft, u.a. einen Schieber von 7000 kg Gewicht
aus Siemens-Martin-Stahl in der Halle und einen
gleichen vor der Halle, die zum Absperren von Tur-
binenrohrleitungen dienen, weiterhin ein Geschitz-
rohr, roh geschmiedet, von 305 mm Durchmesser
und 34 t Gewicht, 46 Kaliber, Gesamtldnge 17,5 m,
fir Vikers geliefert, sowie eine Hartstahlplatte aus
Siemens-Martin-Stahl von 15 m Ldnge, 4 m Breite

Abbildung 8.

und 50 mm Dicke im Gewichte von 23500 kg.

Ferner sind ausgestellt ein Steuer, ahnlich dem
Typ Guilio Cesare im Gewichte von 6000 kg,
und folgende vier Panzerplatten: 1. Normale
Panzerplatte, 171 mm dick, 10465 kg schwer,
in der italienischen Marine beschossen, bestimmt
fur den Panzer Averof (Griechenland); Geschosse
152 mm und 45,158 kg GeschoBgewicht bei

636 m Treffgeschwiiidigkeit, drei Schisse mit Ge-
schossen von Poldihiitte, Krupp und Terni. 2. Pan-
zerplatte, 140/220 mm dick, 17 000 kg schwer, be-
stimmt fir den Panzer ,Dante Alighieri“; dreimal
mit Geschossen von Krupp beschossen, und zwar
zwei Schiisse 152 mm, 45158 kg GeschoBgewicht,
560 m Treffgeschwindigkeit, ein Schuf 203 mm,
114,83 kg GeschoBgewicht, 574 m Treffgeschwiii-
digkeit. 3. Panzerplatte fir ,Averof*, 1485 1111l
dick, 5195 kg schwer; dreimal beschossen mit Ge-
schossen von Krupp 152 mm, 45,158 kg Geschof3-
gewicht, 580 111 Geschwindigkeit. 4. Panzerplatte

XLIL.,
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fir ,Dante Alighieri“, 220 mm dick, siebenmal mit
203 mm, 114,83 kg GeschoBgewicht beschossen, und
zwar 1. Geschof von Terni mit 574 m Geschwindig-
keit, 2. GeschoR von Firth mit 574 m Geschwindig-
keit, 3. GeschoB von Krupp mit 574 m Geschwindig-
keit, 4. GeschoB von Krupp mit 585,7 m Geschwin-
digkeit, 5. Geschof von Krupp mit 6049 m Ge-
schwindigkeit, 6. Geschof von Krupp mit 621,0 m
Geschwindigkeit. Beim siebenten Schufl durchbrach
das GeschoB mit 637,7 m Treffgeschwindigkeit die
Platte, es deformierte die Schiffshaut, ohne sie zu

durchbohren. Eine Sammlung von Geschossen von
57 bis 431 mm 0, teilweise durchschnitten, be-
findet sich in schoner Zusammenstellung eben-

Blick in die italienische eisenhittentechnische Abteilung.

falls auf dem Platze. Die Firma besitzt ferner
eine Anlage fiir stehend zu gieRende Réhren und
fertigt darin, wie die Schnittmuster in natirlicher
GroRe zeigen, ROhren bis zu 1250 1llm 0 in 4 m
Bauldngen an. Auf dem Platze vor der Halle nach
dem Po zu befindet sich noch ein StahlformguRstick
(Kreuzstiick) von 6000 kg Gewicht und ein guf-
eiserner Schiffszylinder im RohguR mit angegossenem
Schieberkasten im Gewichte von rd. 16 000 kg.
Die Societa Siderdrgica Savona (s. Abb. 8)
stellt ein Modell ihrer Stahlwerksanlage im MaRstabe
1 :500 aus, um das sich die Gibrigen Stiicke gruppieren,
ndmlich ein Siemens-Martin-Stahlbloek von 2500 kg
und von 3500 kg, guReiserne Rohren, Fassonstiicke
und Profile bis Trédger N.P. 40 und Q-Eisen N.P. 25.
Die Gesellschaft besitzt gut eingerichtete Labora-
torien, auch fir Metallmikroskopie; sie zeigt photo-
graphische Platten von Materialproben in 320 faclier

Vergroerung in Transparentbeleuchtung. Die So-
cieta Ligure metallurgica , Sestri Ponente
81
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(s. Abb. 9), fuhrt ein Modell ihrer Werksanlagen im
MaBstabe 1 :500 vor. Ausgestellt sind hier ferner
Federn fir Eisenbahnwagen und Lokomotiven, ein
Schrank mit Profileisen bis Trédger N.P. 30, Stahl-
guBteile fir Maschinen, fiir Heer und Marine, sowie
Schwarzbleche.

Auch die Societa Ilva, Bagnoli bei Neapel
(s. Abb. 9), stellt ein Modell ihrer neu ausgebauten
Werksanlagen im MaBstabe 1:500 aus. Das Modell
der Siemens-Martin-Oefen, von denen zehn zu je
50 t Fassung fir die Stahlwerke vorgesehen sind,
im MafRstabe 1:20, ist umgeben von Siemens-
Martin-Stahlblockcn im Gewichte von 8000, 2500
imd 1500 kg.

Abbildung 9.

Mit einer groBen Abteilung erscheint die Firma

Gio. Ansaldo, Armstrong & Co., Genua, auf
der Ausstellung. Im Jahre 1846 von Ingenieur
Giovanni Ansaldo gegrindet, nahmen die me-

chanischen Werkstédtten von Sampierdarena ihren
ersten Aufschwung vom Jahre 1850 ab. Von 1886
ab wurde die Schiffswerft in Sestri Ponente erbaut.
Es folgte der Bau einer MetallgieBerei fiir Delta-
metall, Bronze und andere Legierungen, die Ein-
richtung einer elektrotechnischen Fabrik und eines
groBen Stahlwerkes. Im Jahre 1904 ging man eine
Vereinigung mit der englischen Gesellschaft Arm -
strong in Pozzuoli ein, die jedoch schon 1907 wieder
geldst wurde.  Spédter schloB man einen Vertrag
mit Schneider & Co., Creuzot, hinsichtlich Ver-
wertung seiner Patente, Modelle und Erfahrungen.

Nimmt man den Eingang in die Ausstellung
der Firma Ansaldo vom Po-Ufer aus, so fallen aufer-
halb der Halle rechts und links vom Eingang zwei
Zylinder in  Grauguf fiir Schiffsmaschinen auf,

Das E isenhiltemeesen auf der W eltausstellung
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ferner eine guBeiserne Schraube mit Stahlgufnabo
von 5 in < die aber nur zu Ausstellungszwecken
herbeigeschafftist,und ein kleinerer Schiffsmaschinen-
zylinder in StahlguB. Im vorderen Raum innerhalb
der Halle stehen zunédchst beschossene Panzerplatten
der Firma Schneider & Co., Creuzot, eine zemen-
tierte Platte mit neun Schissen und eine nicht
zementierte mit vier Schiissen, die beim vierteil
SchuB durchbrochen ist. Eine andere kleine Panzer-
platte zeigt die Widerstandsfahigkeit gegen Form-
verdnderungen bei dicht nebeneinander fallenden
Schiissen." Einen groBen Raum nehmen die Modelle
der verschiedenen Werkstédtten Ansaldos ein; rechts
und links stehen einige Modelle von ausgefihrten

Bliek in die italienische eisenhiittentedmische Abteilung.

Schiffen, dazwischen zwei Schiffsschrauben aus
Deltametall, bestimmt fir ,Dante Alighieri“.

Auf der anderen Seite des Mittelweges befindet
sich eine Ausstellung von Geschitzen der Firma
Schneider & Co., Creuzot, und zwar ein Marine-
geschitz 75 mm, Modell 1911 (franzésische Marine),
zwei Rohrricklaufgeschiitze 105 und 120 mm, ein
Rohrriicklaufgeschiitz 105 mm, zwei leichte Feld-
geschitze 75 mm und ein zerleghares Gebirgsgeschitz
75 mm mit vollstdndiger Ausristung montiert und
zerlegt. Nach der Verkehrshalle zu steht ein Modell
der 6000-t-Presse, die fir Ansaldo von Breuer,
Schumacher & Co., Kalk bei Kdln, geliefert
wurde. Zwei Stahlrohre, die auf dieser Presse bear-
beitet sind, ein Torpedo é&lterer Bauart, eine Samm-
lung von Turbinenschaufelteilen und Maschinen aus
Bronze schlieRen die Ausstellung nach der Verkehrs-
halle zu ab.

In dem Anbau der Hallo bei den ebenfalls vor
Ansaldo ausgestellten Lokomotiven steht noch eine
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von Marrel Fréres, Rive de Gier, fiir die fran-
zosische Mariné ausgefiihrte Panzerplatte, die finf-
mal aus einem 19-cm-Kaliber beschossen wurde.
Ansaldo hat fir Italien das Ausfihrungsrecht des
Marrelschen Verfahrens erworben. Drei Schisse
mit Geschossen ohne Haube bei 593, C4G und 639 m
Treffgeschwindigkeit zerstérten die Oberflache, der
vierte SchuB, ein GeschoB mit Haube bei 560 m
Geschwindigkeit, blieb stecken; das fiinfte GeschoR
mit Haube bei 564 m Geschwindigkeit durchbrach
die Platte. An der Wand ist noch eine Reihe von
Weichen, Kreuzsticken und anderen Teilen aus
Manganrtahl von Schneider & Co., Creuzot, und
eine Gruppe Geschosse der Société Girod, Ugine,
aus dem elektrischen Ofen gegossen, aufgestellt.
Ein Modell der Antriebsmaschine des Schiffes ,Roma*“
hat auf der linken Seite neben der Panzerplatte
Platz gefunden.

Nach der italienischen Seite zu hat Ausaldo
eine Sonderausstellung seines Werkes in Sampier-
darena veranstaltet. Eine groBe Maschinenwelle,
ahnlich der fur ,Giulio Cesare“, eine elektrisch an-
getriebene Steuermaschine mit selbsttatig wirken-
der magnetelektrischer Bremse, ein rohgedrehtes
Kanonenrohr, roh 305 mm Kaliber, rd. 14 m lang,
bilden die Hauptanziehungspunkte dieser Sonder-
abteilung. Dazwischen stehen Munitionsaufziige,
elektrisch angetriebene Kompressoren, ein Modell
einer Parsons-Turbine im Schnitt, ein Destillations-
apparat und andere Hilfsmaschinen fir Schiffe.
Gegeniber ist ein Panzerturm von Creuzot mit Ge-
schiitz 139 mm aufgestellt. Um den Turm herum
sind StahlguBsticke aus Siemens-Martin-Material
von Ansaldo fiir die verschiedensten im Schiffbau
Verwendung findenden Teile gruppiert.

Die Ausstellung von Ansaldo ist sehr vielseitig,
leidet aber ganz entschieden unter dem Eindruck der
Unibersichtlichkeit, der wohl bei jedem Besucher
dadurch hervorgerufen wird, dal er ohne Einwei-
hung nicht wei8, von welcher Firma, ob von Ansaldo
oder von Sclmeider, die einzelnen Sticke hergestellt
sind, zumal letztere Firma eigentlich in die franzé-
sische Abteilung gehort.

Die Firma Armstrong, Pozzuoli, hat die Aus-
stellung nicht selbstdndig beschickt; sie ist aber
in der Ausstellung der Kéniglichen Marine mit einer
groBen Anzahl von Geschiitzen vertreten, z. B. mit
einer Kanone 305/46 A 1909 fiir den ,,Dante Alighieri®,
ganze Ladnge 14,560 m, Gewicht des Rohres 64112 kg.
Der vollstandige Panzerturm mit drei Geschiitzen
dieser Art wiegt 682 750 kg, mit zwei Geschiitzen
491500 kg. Die Geschosse haben 685 m Anfangs-
geschwindigkeit bei 17,5 km SchuBweite; ferner ist
zu erwéhnen eine Kanone 190/45, Gesamtldnge
8869 mm, 15 000 kg Gewicht, 850 m Anfangsgeschwin-
digkeit, und schlieBlich noch eine Kanone 203/45,
von 9487 mm Léange und 770 m GeschoB-Anfangs-
geschwindigkeit.

Die Abteilung Italien in der schweren Industrie
sowie Uberhaupt die ganze Ausstellung zeigt einen
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auBerordentlichen Fortschritt und eine gewaltige
Entwicklung der Industrie Italiens seit zehn Jahren.
Vor allem ist zu ersehen, daB sich Italien hinsicht-
lich seiner Landesverteidigungsmittel fast unab-
hangig vom Auslande gemacht hat, und es werden
nur noch wenige Jahre vergehen, bis dieses Ziel
vollstdndig erreicht ist. Die Eisenindustrie, die
keineswegs so glinstige Erzeugungsbhcdingungen wie
die deutsche und franzosische hat, wird auch in
weitestgehender Weise von der Regierung unter-
stitzt und erhdlt bei Wetthewerben ginstigere Be-
dingungen als das Ausland. Der iMangel an Kohle,
haufige und langandauernde Streiks wirken un-
giinstig auf die Gestehungskosten ein. Jedoch die
ausgleichende Entwicklung der gesamten Technik,
die Ausnutzung von Wasserkraften, der Bau von
neuen Verkehrsmitteln und eine bessere Organi-
sation werden auch in Italien diesen beiden Haupt-
Ubeln teilweise abhelfen. Die Hilfsmaschinen und
die Werkzeugmaschinen jedoch werden noch viele

Jahre nach Italien eingefihrt werden kdnnen,
da ein freierer Wettbewerb im privaten Ge-
schaftsverkehr herrscht und die italienischen Ma-

schinen noch nicht so vollkommen sind wie die deut-
schen und amerikanischen. Je mehr sich die nérd-
liche Industrie Italiens entwickelt und auch der
Siden zu industrieller Tatigkeit aufbliht, desto
mehr Erzeugnisse an Hilfs- und Werkzeugmaschinen
wird Deutschland absetzen kdnnen. Dazu wird
auch die deutsche Abteilung der Ausstellung Turin,
die unter so unendlichen Schwierigkeiten erstanden
ist, in hervorragendem MaRe beitragen.

Andere Léander.

In der Schweizerischen Abteilung der Elek-
trizitdtshalle sind noch die Ausstellungen der Stahl-
werke A. G. vorm. Georg Fischer, Schaffhausen
und Singen, und der Firma Oeliler & Co., Aarau,
zu erwahnen. Fischer stellt Fittings aus schmied-
barem GuR, vorzigliche StahlguRsticke und selbst-
tatige Eisenbahnkupplungen aus. Das Werk arbeitet
aus dem Siemens-Martin-Ofen und aus der Birne.
Dem Platze von Fischer unmittelbar gegeniiber be-
findet sich eine Sammlung von Stahlstickcn der
Firma Oehler & Co., die aus dem Elektroofen ge-
gossen sind.

Belgien hat in seinem Gebadude zwischen Frank-
reich und Brasilien eine kleine Ausstellung von Fabri-
katen der Mitglieder des Comptoir des Acicéries
beiges aufgenommen, insbesondere ist das Stahl-
werk Angleur in Tilleur mit Stahlproben vertreten.
Die Société Cockerill fuhrtin einem Wandschrank

Mikrophotographien von Elektrostahl vor, die be-
sonders den EinfluR der Temperatur zeigen.
Die Soc. Gén. des Aci¢ries Thv-le-Ché-

teau hat wie in Brissel einige StahlguBstickc,
hauptséchlich Eisenbahnmaterial, ausgestellt. Ferner
ist noch zu erwdhnen die Sammelausstcllung der
Litticher und Herstaler Waffenfabriken, die teil-
weise sehr schéne Sticke und Gruppen von Hand-
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feuerwaffen zusammengebracht haben. Infolge der
Ausstellungen von Charleroi und Roubaix war eine
gréBere Beteiligung der belgischen
nicht zu erwarten.

Im deutschen Industriepalast sind die Spreng-
stoffausstellungen der Sprengstoff-A. G. Ham-
burg und von A. W. Allendorf, Schdnebeck
a. d. Elbe, besonders bemerkenswert.

Eisenindustrie

Patentbericht.

31. Jahrg. Nr. 42.

weise von friitheren Ausstellungen bernommen. Sie
geben einen guten Ueberbick iber die Leistungs-
fahigkeit in bezug auf die Vielseitigkeit der Fabri-
kation. In dem von H. Gliwitz verfaBten Buch
,Quelques mots sur I'Industrie métallurgiqgue Russe“
und in den vom Consiglio des Congresso minerario
e metallurgico délia Russia méridionale heraus-
gegebenen Erkldrungen sind sehr gute Zahlentafeln

Abbildung 10. Ausstellung der russischen Gesellschaft ,,Prodameta“.

Das italienische Kriegsministerium hat in der
Abteilung Pilonetto eine eigene Ausstellung fir
Landesverteidigung eingerichtet, die unter anderem
auch ein Modell des Stassano-Ofens enthalt.

An der von der ,Prodameta“, Societ6 pour
la vente des produits des usines metallurgiqucs
russes*, gebrachten Ausstellung (s. Abb. 10) der ihr
angeschlossenen Werkenehmen iber 20Firmen Ruf -

enthalten, die eine wertvolle Ergdnzung der Aus-
stellung bilden; wir haben dariiber bereits an ange-

fiihrter Stelle berichtet.

Wenn man die Bedeutung der Turiner Ausstel-
lung hinsichtlich des vom Eisenhiittenwesen Dar-
gebotenen zusammenfassen will, so kann man sagen,
daB die Ausstellung nichts grundsdtzlich Neues

lands teil; die Ausstellungsgegenstdnde sind teil- bringt, daR sie aber einen bedeutenden Fortschritt
der italienischen Eisenindustrie in den letzten Jahren
* Vgl. St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 1492. zeigt.
Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.’
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KI. 24c, K 4G010. Umsteuer- und Kegelventil fur
Regenerativgasofen, bei dem der Durchflu® der Frisch- und
Abgase durch verschieden hoho Wasserspiegel in den
Kammern des Ventilgehduses erfolgt; Zus. z. Pat. 226 705.
Heinrich Koépper, Miulheim-Ruhr.

KI. 24¢c, K 40053. Umsteuer- und Regelventil fur
Regenerativgasofen, bei dem der DurchfluR der Frisch-
und Abgase durch verschieden hohe Wasserspiegel in den
Kammern des Ventilgehduses erfolgt; Zus. z. Pat. 226 705
und z. Zus.-Anm. K 40010. Heinrich Kopper, Milheim-R.

*

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 24f, P 25826. Mit Unterwind betriebener Rost
aus quer Uber einem Windkasten drehbar gelagerten, ge-
lochten Walzen mit einer Einrichtung zur selbsttatigen
Entfernung der Verbrennungsriickstdénde aus dem Innern
der Walzen. Robert Patocka, Ncstomitz a. Elbe, Bohmen.

KI. 42i, H 54512. Thermoelektrisches Pyrometer.
Hartmann & Braun, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 421, D 25450. Einrichtung zur Bestimmung des
spezifischen Gewichts von Gasen. Adolf Doseh, Char-
lottenburg.

KIl. 421, K 44952. Druckregelungsvorrichtung fir
gasanalytische Apparate. Dr. Wilhelm Knéll, Berlin.

Kl. SOa, V 9470. Maschine zum Pressen von Form-
steinen mit drehbarer Formtrommel und auRerhalb der

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tagé=onntrommel in lotrechter Richtung verschiebbarem Pref3-

stempel.
V. St. A

John Robert Vinsant, Raydon, Oklahoma,
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12. Oktober 1911.

KI. 7b, A 20060. Vorrichtung zum Abschneideu
des fertigen Rohres vom PreRriickstande mittels eines
mit der Matrizen6ffnung als Schneidkante zusammen-
wirkenden Schneidringes. Wiland Astfalek, Smichow
b. Prag.

KI. 18a, B 60455. Einrichtung an Windhitzern
(Cowpern) beim Hochofenbetrieb zur Nutzbarmachung
der von der AuRenflache der Cowperapparate ausgestrahl—
ten Warme sowie des durch Undichtheiten ausstrémenden
HeilRwindes. Jegor Israel Bronn, Rombach i. Lotlir.

Kl. 18a, E 28 104. Steuerung fir Gichtverschliisse
bei Hochofen u. dergl. mit selbsttatiger Begichtung durch
Kibel mit heb- und senkbaren Boden. Fabrik fir Dampf-
kessel- und Eisenkonstruktionen Heinr. Stihler, Niedcr-
jeutz i. Lothr.

Kl. 24c, K 45092 Gaswechseleinrichtung fir
Regenerativofen, bei der dio GaseinlaBventile von den
Essenventilen getrennt sind. Heinrich Kuppers, Peine.

Kl. 48b, E 34 294. Aus einem durchlécherten Be-
hélter bestehende Vorrichtung zum Einfihren der mit
Metall zu Uberziehenden Gegenstédnde in das schmelz-
flussige Metallbad. Eugen Ebbinghaus, Kahl a. Main.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

9. Oktober 1911

KI. 7a, Nr. 480 698. Vorrichtung zum Aufhingen der
Arbeitswalzen von Walzwerken. Deutsche Maschinenfabrik,
A G., Duisburg.

KIl. 37 b, Nr. 480 876. Schamottehohlstein zum Aus-
mauern von Feuerungsanlagen. Hermann Bartsch, Kiel.

KI. 48 b, Nr. 480 723. Zentrifuge zur Herstellung von
Metalluberziigen. Sehomacker & Zumbilt, Beckum i. W.

KIl. 49f, Nr. 481 332. Ofen zum Erwarmen eiserner
Radreifen. M. Chwaliszewski, Biadki, Kreis Krotoschin.

Deutsche Reichspatente.

KI. 19a, Nr. 234328, vom 31. Mérz 1908. Georgs-
Marien-Bergworks- und Hutten-Arerein, Akt.-
Ges. in Osnabrick. Stemmplatte zur Verhitung des
Wanderns der Schienen mit gegeneinander versetzten, Uber
den Schienenfu® greifenden Krampen, die durch seitliche
Verdrehung der Platte, die Schiene feslklemnien.

Dio Stemmplat-
te a ist auBer mit
den bekannten ge-
geneinander ver-

b setzten Knaggen b
e A noch mit einer
ct pJ flugelartigen Ab-

biegung c verse-
hen, welche sowohl
gegen dio Langs-
achse als auch ge-
gen die Unterseite
der Schiene ge-
neigt ist. Mittels
der Klammer d,
die sich mit ihrem
oberen Ende Uber den SchienenfuR legt und mit dem
unteren Ende dio Abbiegung c untergreift, wird die Stemm-
platte a gleichzeitig verdreht und an dio Schiene gepref3t

KI. 18b, Nr. 234 542, vom 18. Februar 1910, Zusatz
zu Nr. 225333; vgl. St. u. E. 1911, 9. Februar, S. 237.
Gaston Barbanson und Max Lepersonne in Brissel.
Verfahren zum Raffinieren von Eisen und Stahl mittels
Kohlenstaubfeuerung im Herdofen.

Nach dem Zusatzpatent soll der Ort der grofiten
Hitzekonzentration der Kohlenstaubflammo auf dem
Bade wéhrend des Betriebes beliebig gedndert werden.
Dies kann dadurch bewirkt werden, daR der Abstand
zwischen der Dusenmiindung und dem Bildungspunkt der
Flamme geédndert wird, indem man entweder die Kohlen-

Patentberichl.
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sorte wechselt oder durch Koks ersetzt oder indem man
den Sauerstoffgehalt der Verbrennungsluft z. B. durch
Zugabe von Sauerstoff andert bzw. die Luft durch reinen
Sauerstoff ersetzt.

KI. 10a, Nr. 234 410, vom 25. Dezember 1909. Hein-
rich Koppers in Essen, Ruhr. GrolRkammerofen zur
Erzeugung von Gas und Koks, bei dem die beiderseitig er-

hitzten Bauteile mittels Durch-
fihrung von Gas oder Luft ge
kihlt werden.

Einem Erweichen oder Schmel-
zen der beiderseits beheizten
Binder a soll durch eine ener-
gische Kihlung derselbe be-
gegnet werden. Dio Binder
sind deshalb in bekannter Weise
hohl gehalten. lhre Durch-
bohrung b steht unten mit
einem Kanal o und oben durch
sdulenartige Stitzen d, welche
die Ofendecke tragen helfen,
mit der AuBenluft in Ver-
bindung, so daR durch dio
Binder a Kuhlluft geleitet wer
den kann.

Die Saulen d sind so gehalten, daR sie den oberen
Horizontalkanal e mit genligendem Zwischenraum an den
Seiten durchdringen.

KIl. 24c, Nr. 234 750, vom 28. Juni 1910. Heinrich
Auhagen in Wien. Gasmuffelofen.

Es soll einem nach der Tir zu infolge des dortigen

groReren Warmeverlustes eintretenden Temperaturabfall

dadurch begegnet wer-

den, daR in den der

Tur benachbarten Heiz-

kaniilen eino grofRere Men-

ge an Warme erzeugt

wird. Demgeman ist aul3er

dem bekannten Boden-

kanal a, welcher Gas und

Luft unter den Muffel-

boden leitet, noch ein

zweiter regelbarer Kanal b

angeordnet, durch den

gleichfalls Gas und Luft

zur Turseite des Muffel-

ofens gefihrt werden.

Ferner haben die an

den Muffelseitenwanden aufsteigenden Heizziige ¢ an

der Tiirseite einen grofReren Querschnitt als die weiter

folgenden Zige, d sind Einstellsteine fur die Heizziige.

Kl. 7a, Nr. 235296, vom 1 Juli 1908. Gewerk-
schaft Deutscher Kaiser, Hamborn und Bruck-
hausen a. Rh. Verfahren zum Walzen von "f-, <J-und
£-Profilen mit Flanschen von gleichmaRiger Dicke.

Es sollen Profile aller Art, insbesondere "J'-, J[- und
Q-Profile, mit neigungslosen Flanschen bzw. Schenkeln
von gleichméRiger Dicke mittels einfacher Katiberwalzen
hergestellt werden.

Das Verfahren besteht darin, dal zundchst auf
Kaliberwalzon ein Vorprofil mit geneigten und verjingten
Flanschen bzw. Schenkeln hcrgcestelit und dieses Vor-
profil dann in einem Drei- oder Vierwalzwerk unter
gleichzeitigem Geraderichten derart fertiggewalzt wird,
daB dio Flanschen bzw. Schenkel gleichmaRige Dicke
erhalten.

KIl. 10a, Nr. 235038, vom 20. Marz 1909. Bunz-
lauor Werke Lengersdorff & Comp, in Bunzlau
i. Sehl. Schragkammerofen mit senkrechten, paarweise
zusammenarbeitenden Heizzligen.

Die senkrechten Heizziige a b arbeiten in der Weise
paarweise zusammen, daf} bei jedem Paar der eino Heizzug
aufsteigendes, der andere absteigendes Heizgas fihrt
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und demgemal in einen senkrecht nach unten fiihrenden
Luft- oder Abgaskanal e bzw. d Ubergeht.

Der Erfindung zufolge sind die Kandle ¢ und d
zwischen den Hcizgassammclkanédlen e angelegt und
stehen unmittelbar mit dem Rekuperator f in Verbindung.

KI. 7 ¢, Nr. 235492, vom 9. August 1910. Kalker
Werkzeugmaschinenfabrik Breuer, Schumacher
& Co. Akt.-Ges. in Kalk b. Kéln. Antrieb fur die
schwenkbare Oberwalze, von Blcchbiegemaschinen.

Das Zahnrad a fir die in bekannter Weise um den
Zapfen b nach oben schwenkbare Oberwalze c ist mit

Innenverzahnung versehen, in dio das unterhalb der
Oberwalze angeordnete Antriebsritzel d eingreift. Beim
Ausschwenken der Walze c zwecks Herausnahme des
fertig gebogenen Hohlkorpers treten die Zahne des Zahn-
rades a aus dem Ritzel d sofort an allen Stellen heraus.

KIl. 7 a, Nr. 235 999, vom 17. Februar 1910. Mannes-
mannréhren-Werke in Disseldorf. Vorrichtung zum
Kuhlen der Dorne fir Rohrwalzwerke.

Zwecks moglichster Beschleunigung des Kihlens
der heiBgewordenen Dorne und Wiedereinsetzens der
gekiihlten Dorne in das DornschloB ist der Kihlkasten a

unter dem in seiner Endlage befindlichen Dorn b ange-
ordnet. In dem Kuhlkastcn befindet sich ein den Dorn
aufnehmender heb- und senkbarer Trager c, mittels dessen
der Dorn in den Kihlbehélter gesenkt und bis an das
Dornschlo? gehoben werden kann. Diese Bewegungen

Patenlberichl.
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des Trégers ¢ kénnen durch den Dornsehlitten d bewirkt
werden.

Der Dorntrager kann auch um seine Léngsachse
drehbar und mit Lucken fir die Dorne versehen sein.

KI. 21h, Nr. 235061,
vom 26. Januar 1010.
Dr. Alois Helfen-
stein in Wien. Elek-
trischer Ofen mit auf-
gesetztem Beschickung»-
behaltcr, durch welchen
von oben Elektroden hin-
durchragen.
Die untere Miindung
des Bcschickungsbehal-
ters a erstreckt sich
Uber die ganze Lénge
des Ofenraumes. Was-
sergekuhlte balkenartige
Trager b, die sich beiderseits auf die Ofenwéando auf-
stiitzen, dienen der Ofendecke und dem Bcsehickungs—
behaltcr zur Auflage.

KI. 18c¢, Nr. 236006, vom 24. September 1908.
James Churchward in Mount Vcrnon, V. St. A
Verfahren zum Erhitzen und Harten von StahUcgierungen.

Das Verfahren beruht darauf, daR der Stahl einer
Reihe hintereinander folgender, stufenweise abnehmender
Erhitzungen unterworfen wird, denen jedesmal eine
Schnellkihlung folgt. Die Abstufungen dieser mehr-
maligen Erhitzung sind je nach der Art der mit dem Stahl
oder Eisen legierten Metalle, z. B. Mangan, Nickel, Chrom,
usw., zu bemessen, und zwar derart, dal dio einzelnen
Erhitzungen je bis unter den Trennungspunkt dieser
Legierungsmetalle vom Stahl in absteigender Reihenfolge
vorgenommen werden. Sind also dem Stahl mehrere
Metalle beigefigt, so wird die erste Erhitzung bis unter
den Trennungspunkt gefiihrt, der unter den verschiedenen
Legierungsmetallen die hochste Tempcraturstufo ein-
nimmt; die néchste Erhitzung entspricht dem Trennungs-
punkt der néchst niedrigen Temperaturstufe usf. Als
Trennungspunkte sind diejenigen Temperaturen zu be-
zeichnen, welche, entsprechend den verschiedenen Schmelz-
punkten der Legierungsmetalle, den Endpunkt der innigen
Verschmelzung des betreffenden Legierungsmetalls mit
dem Stahl darstellt.

KI. 18 ¢, Nr. 236 007, vom 19. Marz 1908. Adolph
Wilhelm Machlet in Elizabeth, V. St. A. Verfahren
zur Herstellung eines zum Zementieren von Stahl- oder
Eisenwaren dienenden, am kohlenstoffhaltigen und aus
indifferenten Oasen bestehenden Gasgemisches.

Das Verfahren besteht darin, dal das oder die Gaso
der einen Art durch Flissigkeiten geleitet werden, welche
Gase der anderen Art enthalten oder abscheiden. Es
werden also entweder die indifferenten Gase durch kohlen-
stoffhaltige Flissigkeiten geleitet, beispielsweise Ammoniak
durch Oel, Naphtha o. dgl., oder aber es werden kohlen-
stoffhaltige Gase, etwa Leuchtgas, durch Behalter ge-
leitet, die mit indifferente Gase abscheidenden Flissig-
keiten geflllt sind, etwa Ammoniakwasser. Das auf diese
Art erzeugte Gasgemisch wird dann in eine Retorte ein-
gefuihrt, welche die zu zementierenden Waren enthélt.

KI. 18b. Nr. 235 461, vom 28. Oktober 1909. Th.
Goldschmidt, Chemische Fabrik und Zinnhtte
in Essen, Ruhr. Verfahren zur Erhéhung der Legier-
fahigkeit des Titans bei seiner Verwendung in Form von
Ferrotitanlegierungen zum Reinigen von Stahl- und GuR-
eisenbadern.

Die Legierfahigkeit des Titans mit Stahl und GuR3-
eisen in Form von Titan oder Ferrotitan ist infolge des
hohen Schmelzpunktes des Titans gering. Sie soll sich
wesentlich steigern lassen, wenn man das Titan der Er-
findung gemaR in Form einer Eisen-Titan-Aluminium-
legierung zusetzt. Als besonders brauchbar hat sich eine 24
bis 25% Titan-Eisenlegierung mit 3% Aluminium erwiesen.
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GroRbritanniens Aufenhandel.

Eisenerze, einschl. manganhaltiger..........ccccooceeniieenns
Steinkohlen
SteiNKONIENKOKS. ...
Steinkohlenbriketts. ...

PN L =T EST=1 o USRS
Roheisen...
EisenguR3...
StahlguR3...
Schmiedesticke..........
Stahlschmiedestiicko
Sehweil3eisen (Stab-, Winkel-, Profil-)
Stahlstabe, Winkel und Profilo..
GuBeisen, nicht besonders genannt........
Schmiedeisen, nicht besonders genannt.
RONDIGCKE . ..ciiiiiiiiieee e
Vorgewalzto Blécke, Knlppel und Platinen...............
Brammen und WeiRblechbrammen..............
TrEQEr ..o
SCRIBNEN ...oiieiie e
Schiencnstihle und Schwellen........ccccccooiiieiiiiiniennn.
RadSatze......ccooceeveiiiiieeee e
Radreifen, Achsen
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht besonders genannt
Bleche nicht unter > Z o Il ...cccccoovviiiiiiiiiiieeen
Desgleichen unter Vs Zoll.
Verzinkte usw. Blecho...........
Schwarzbleche zum Verzinnen...
Verzinnto Blecho.......ccccouuee.
Panzerplatten
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht) .
Drahtfabrikato.
Walzdraht......
Drahtstifte.......cccccoeviveeeenennns
Né&gel, Holzschrauben, Nieten ........ccoieineenienne
Schrauben und MUtEErN.....cccccviiiiiiiiee e
Bandeisen und Réhrenstreifen.........ccoccvveiiiieininnns
Roéhren und Rohrenverbindungen aus Schweil3eisen
Desgleichen aus GUREISEN.......ccccevvieiiiieiriieeiiieeeee
Ketten, Anker, Kabel......oooiiiiiiiieeee e
Bettstellen und Teilo davon......ccocceveeecciieieeccciiieenn
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt

Insgesamt Eisen—- und Stahlwaren..........ccccccevneene
IMm WErte VO N ..o, £

Frankreichs Roheisenerzeugung im ersten Halbjahre 1911.**

Nach den Ermittlungen des ,,Comité des Forges de
France“ f gestaltete sich die Roheisenerzeugung Frank-
reichs im letzten halben Jahre, verglichen mit dem
gleichen Zeitrdume des Vorjahres, vie in Zahlentafel 1 an-
gegeben. Die Ziffern der Berichtszeit zeigen somit gegen-
Uber dem ersten Halbjahre 1910 eine Zunahme von
255032 t oder 131%. Zahlentafel 2 zeigt die Roheisen-
erzeugung nach Bezirken getrennt.

* Zu 1016 kg.

** Vgl. St. u. E. 1910, 9. Nov., S. 1926; 1911, 6. April,
S. 561; 27. Juli, S. 1234

t Bulletin Nr. 3049 (vom 16. Sept. 1911).

tt Roéhren einschlieBlich Formstiicke.

Einfuhr

1910

tons*

5322 245

25 069

49 469
132 861

60 660
34 813
5 869
3 209
22 996
14 619
1740

18 233

1022 942
6 654 064

Stahl und
Ausfuh
Januar bis September
1911 1910
tons* tons*
4 972 955 4 885
f 46524877
16 738 658 378
| 1139 144
38 386 120 154
130 487 925 605
3 646 2 800
3 567 1051
2 309 584
10 708 875
86 938 104 432
68 048 168 567
— 39 855
— 49 019
17 195 66
344 204 2285
243 405 —
55 363 98 167
28 473 352 626
— 45 499
1574 22 S20
3 446 14 238
— 43 073
65 645 89 507
23 761 54 434
— 447 277
— 40 364
— 360 860
— 8
31 188 56 742
— 33571
66 628 —
34 904 —
6 303 19 276
3742 15 960
25 224 36 476
18 149 125 617
3482 13S 751
- 21 833
— 15 459
19 599 106 782
1336 374 3554 633

8 315 501 32 313 057

Zahlentafel 1

im Erst-ii
au 1911
t

GuRBwaren erster Schmelzung ft 76 850

GicReieiroheisen................... 334534

Frischereiroheisen. 304 383

Bessemerroheisen. . 51299

Thomasroheisen...........cccee.... 1364 146
Spezialroheisen (Spiegeleisen,

Ferromangan) USW............... 60 774

Zusammen 2 191986

Eisen.

r

1911

tons*

5374

47 618 690
711 697
1236 582

109 587 !

874 864
2179
825

289
1541
99 544
163 898
49 226
46 935
632
2963
87 981
267 493
47 090
21 500
14 882
43 031
88 839
55 668
453 228
51 540
364 577
1250
55 385
36 402

20 789

17 547 !

30 134
129 031
130 991

21 782 ;

16 842
78 452

3386 917
32 184 153

Halbjahre

1910
t

tt 70358
269 880
281092

61 138

1235 782

18 704
1936 954

1723

—_—
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Zahlentafel 2. Zahlentafel 1.
im ersten Halbjahre im ersten Halbjahre
Bezirk 1911 1010 Bohblécke 1011 1910
t % - % | v 1Q t %
Meurthe-et-Moselle 1550 622 70,7 1339474 69,2] I. im Konverter her-
Nord-Frankreich . 291 508 134 266 723 137: gestellt:
Loiregebiet und a) nach dem sauren
Sud-Frankreich . 91 513 41 84091 4,3 Verfahren . . . 37382 20 41 107 25}
Mittel- und West- b) nach dem basi-
Frankreich . . . 101 353 4,6 102 348 5,2 schen Verfahren 1187253 64,1 1033365 63,3
Sidw.-Frankreich 76981 35 71093 3,7: 1. im Martinofen her-
Aveyron, Ariege . 56332 26 50 706 2,7 gestellt ............... 614 259 33,2 542774 33,3
Champagne, Comte 236771 11 22519 1.2 I11. im Ticgelofcn her-
gestellt ............... 8104 04 8143 05
Zusammen 2 191 9861100,0 1936 954 100,0 IV. im elektrischen
i i . Ofen hergestellt . 5687 03 6611 04
Frankreichs FluReisenerzeugung im ersten Halb-
jahre 1911.* Insgesamt 1852 685 100,0 1632 000 100,0

Nach den Ermittlungen des ,,Comité des Forges de

France*** gestaltete sich die FluReisenerzeugung Frankreichs ~ 11,3%, wéhrend die Erzeugung von Bessemerstahl um 3725t
in der erstenHalfte dieses Jahres, verglichenmitden Ziffernder ~ oder 9,1 %, von Tiegclstahl um 39 t oder 0,5% und von
gleichen Monate des Vorjahres, wie in Zahlentafel 1 (s.rechte  Elektrostahl um 924 t oder 139% zuriickgegangen ist.
Spalte) angegeben ist. Die Stahlerzeugung Frankreichs im An Halbzeug wurden in den ersten sechs Monaten
ersten Halbjahre 1911 ist demnach gegentiber dem gleichen 1911 528 403 t vorgewalzte Blocke und 324 301 t Knuppel,
Zeitraum des Vorjahres um 220 0851 oder 13,5% gewachsen. insgesamt also 852 704 (i. V. 794 140 ) t erzeugt. Die Menge
Bei der Erzeugung von Thomasstahl betriigt die Zunahme  der Fertigerzeugnisse aus FluReisen belief sich im glei-
153 8881 oder 14,9 %, bei Siemens-Martinstahl 71 485 t oder chen Zeitraum auf 1000436 (1 106919) t.

Zahlentafel 1 Erzeugung von Stahlbléocken und StahlformguR Erzeugung von Sonderstahlen

aus Sondorstahl. in den Vereinigten Staaten
im Jahre 1910. f
hergestellt in Nach den Ermittlungen
der American Iron and Steel
Sanderstiihle ) dem dem sauren  dem Tieg*]-, Associationf belief sich die
der Birne basischen Herdofen  Clofirischen Erzeugung aller Arten von

Sonderstahlen in den Ver-

t t .. =
einigten Staaten wéhrend

Titan. . . . 290 465 40 912 157 331 536 des abgelaufenen Jahres auf
Nickel . . . 74 79 353 27 730 1258 108 415 576903 t gegen 184891 t
Nickel-Chrom 10 48 448 2 122 2273 52 853 im Jahre 1909. Dio Zu-
Chrom . . . 31 15 767 6 402 1726 23926 nahme betragt also insge-
Mangan . . 9 092 1898 7 170 910 19670 samt 369 782 t oder mehr
Vanadium . 124 6 620 919 1530 8§ 9 193 als 212%; die Erzeugung
Sonstige . . 1252 ft 16435 759 §12 864 31 310 von in der Birne hergestell-
tem Sonderstahl ist allein
Insgesamt 1910 . 301 648 209 433 45 104 20 718 576 903 um 259018t oder 607,5%
Insgesamt 1909 . 42 630 92411 29 908 19 942 184 91 gestiegen. In den neben-
stehenden Zahlentafeln 1bis 3
Zahlentafel 2 Erzeugung von Stahlblécken aus Sonder stahl. ist dio letztjahrige Erzeugung,
. getrennt nach dem Herstel-
Titan.... 288 916 40 902 329 S19 lungsverfahren, zusammen-
Nickel . . .. 76 162 26 645 1252 104 069 gestellt.
Nickel-Chrom . 47 993 2122 2235 52 350 . ;
Chrom . . . . a 15733 3328 1564 20 656 St. U (71910, 16 Nov.,
Mangan . . . 28 1856 287 2171 S, 1970; 1911, 0. April, S. 562
vanadium . . 14 6620 105 1319 8058 o é'eBp“t”eltégl)Nr' 8052 (vom
Sonstige . . . 16 435 729 12 789 29 953 f Bulletin 1911, 1 Okt.,
Insgesamt 1910 289 000 205 701 32 929 19 446 547 076 S. 93
ff Darunter 7013t Chrom-
Insgesamt 1909 . 40 955 89 254 17 566 13743 161 521 Vanadium- und 89001 Nickel—
Zahlentafel 3. Erzeugung von StahlformguB aus Sonderstahl.  Chrom-Vanadiumstahl.
9 g ¢ § Darunter 32141Wolfram-
Titan e 1549 10 2 157 1717 1 und 2187 t Kohlenstoffstahl.
Nickel........ 64 3190 10S5 $§ 4345 8§ GeorgeE.Lees,Pitts-
Nickel-Chrom . . 10 455 _ 35 503 1 burg, teiltin einer Zuschriftan
Chrom ... - ) 3074 163 3272 das Engineering and Mining
Mangan . . . . 9'663 ) 7 170 624 17 499 Journal (1911, 30. Sept,
Vanadium . . . 110 _ s15 11 | 136 S. 625) mit, dal nach seinen
Sonstige . . . . 1253 _ 29 73 1355 direkten Anfragen bei den
hauptsachlichsten Erzeugern
Insgesamt 1910 . 12 648 3732 12 175 1272 29 827 nicht9193, sondernrd. 40001
Insgesamt 1909 . 1672 3157 12 342 6 199 23 370 Vanadiumstahl erzeugt wor-

den seien. Die. Red.
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Aus Fachvereinen.

Verein deutscher StraBenbahn- und

Kleinbahnverwaltungen.

Die auf der vom 19. bis 22. Sept. 1911 in Berlin statt-
gefundenen X 1I1. Vereinsversammlung gehaltenen Vor-
trage, die sich besonders mit der wirtschaftlichen Entwick-
lung der Kleinbahn, mit den hierauf bezilglichen gesetz-
lichen Vorschriften, Bauart der Wagen usw. befa3ten, diirf-
ten fir den Leser dieser Zeitschrift weniger Interesso
bieten. Von Wichtigkeit fur die Schienen erzeugenden
Walzwerke waren dagegen einige Berichte, die in folgen-
dem kurz besprochen werden sollen.

Der Aussohu3 B erstattete einen Bericht Uber
Normalien fiir Schienenlochungen.

Nachdem auf dem Internationalen Stralenbahn-
und Kleinbahn-KongreR in Brissel 1910 die Bestrebungen
zur Normalisierung der Rillcnschienen sowie der zwoi-

Abb. 1.
7284 %= 120 Abb. 2.
B p <)t <)
20 4

-2 Abb. 3
4>-&~ o

AR100A-100 = -700-#1-700% O
Abb. 4.

Nonnal-Schiencniochungen.

teiligen Schienenprpfile von Haarmann bekannt gegeben
worden waren,* haben nunmehr auch die Verhandlungen
fur die Schaffung von Normalien fiir die Schienenlochung
zu einem positiven Ergebnis gefilhrt, das von unseren
Walzwerken mit Befriedigung aufgenommen werden wird.
Was die Normalisierung der Laschenlochung betrifft, so
erschien es zunachst zweifelhaft, ob bei der mehr und mehr
Anwendung findenden SchienenschweiBung im StraRen-
bahnoberbau die Schaffung von Normalien fiir Laschen
noch von besonderem Wert sein wiirde. Da jedoch in
den Féllen der Schweiung, sei es Laschen-, Stumpf-
oder Goldschmidt-Schweiung, das Vorhandensein einer
Laschenlochung nicht stort und deren Anbringung nur
geringe Mehrkosten verursacht, so wurde beschlossen, die
L asehcnlochung ein fur allemal durchzufihren. Der
groRe Vorteil liegt darin, fur alle Félle geeignete Schienen
auf Vorrat erzeugen zu kénnen, so daR die Bahnverwal-
tungen bei ihren Bestellungen stets auf vorrétige Schienen
bei den Walzwerken rechnen kénnen. Auch fiir Kurven-
schienen ist die Normallochung durchgefihrt worden,
wenngleich hier in den meisten Féllen nur ein Schienen-
ende verwertet werden kann. Die vorgeschlagenen Nor-
malien sind zu betrachten als Anlehnungen bzw. Mittel-
werte von in langjdhrigem Betriebe erprobten Konstruk-
tionen. Kur hat man sich die Einschréankung auferlegt,

* Vgl. St. u. E. 1911, S. Marz, S. 361.
XT-TL.,,

daR auf die Warmeausdehnung, wie die Erfahrung gezeigt
hat, kein Wert zu legen ist, so da die StralRenbahn-
schienen dicht aneinander stof3end verlegt werden kénnen.
Daher sind die Laschenlécher in den Schienen (gleich
28 mm) nur 2 mm groRBer angenommen als die Bolzen.
Die Lochung ist bei den ersten drei Profilen der Normal-
profile fur einteilige Rillenschienen* fast vollkommen
Uibereinstimmend gehalten; nur das Mafl3 von Unterkanto
Schienenfu® bis Lochmitto &ndert sich von 61 mm bei
Profil 1 auf 63 mm bei Profil 2 und 64 mm bei Profil 3.
(Vgl. Abb. 1 bis 3). Die Endldcher sind stets 60 mm vom
Schienenende entfernt; der Abstand der drei Laschen-
lécher unter sich betragt 120 mm. Die Laschenlédngo
betragt fir die Normalprofile 1bis 3= 750mm. Die kurze
Entfernung der Endlécher vom Schienenende, die sonst
vielfach 90 min betragt, wurde gewahlt mit Ricksicht
auf die Erzielung einer moglichst starken Keilwirkung
der Laschcn an der StoRstelle. Wie ersichtlich, sind auch
die Lago und GroRe der zwei Lécher fir die Schienen-
verbinder bei den drei Normalprofilen 1 bis 3 véllig gleich.

Eine Ausnahmestellung nimmt Profil 4 (mit einer
Profilhéhe von 180 mm) ein, bei dom vier Laschenlécher
in jedem Schienenende vorgesehen sind, die in der Hoéhe
etwas voneinander abweichen (s. Abb. 4). Die horizontale
Entfernung dieser Laschenléchcr betrdagt 100 mm; der

C

> >=

Abbildung 5. Abbildung 6.
SpurstangenVerbindungen.

Abstand des letzten Loches vom Schienenende ist wie
bei den anderen Profilen zu 60 mm gewahlt. Der Abstand
in senkrechter Richtung betragt 25 mm. Auch bei diesem
Profil sind zwei Lo6cher fur die Schiencnverbinder von
20 mm O vorgesehen.

Die Bahnverwaltungen sind dann in dankenswerter
Weise noch einen Schritt weiter gegangen und haben
auch Normalien fur die Spurstangenlochungen aufgestellt.
Als Querverbindung wird in den meisten Fallen ein hoch-
kant stehendes Flacheisen, das an den Enden einfach um-
gebogen ist, verwendet. Von der Erkenntnis ausgehend,
daR eine moglichst kréftige Gleisbauart wirtschaftlich
die beste ist, ist man jedoch vielfach dazu (ibergegangen,
an das nach einer Seite umgebogene Flacheisen anderseits
einen Winkel (s. Abb. 5) oder an das umgebogene Flach-
eisen beiderseits Winkel anzunieten (s. Abb. 6). Mit
Rucksicht auf diese neueren Bauarten sind zwei Locher
vorgesehen fur die Profile 1 bis 3. Sollte die &ltere Bauart
des einfach umgebogenen Flacheisens in einigen Féllen
beibehalten werden, so wiirde eben nur ein Loch zur
Verwendung gelangen. Um fiir das héchste Profil Nr. 4
eine moglichst gute Befestigung zu erzielen, sind fir dieses
vier Ldcher entsprechend Abb. 4 vorgesehen. Beziglich
der Anzahl der Querverbinder wird vorgesehlagen, auf
die Normallange von 15 m jeder Schiene acht Quer-
verbinder anzubringen. Diese sollen vom Schienenende
einen Abstand von 0,675 m und unter sich einen solchen
von 1,95 m haben.

Dem Bericht des Ausschusses B (ber die
Riffelbildung auf den Schienenfahrflachen

ist zu entnehmen, dal? Uber die Riffelbildung seit etwa
einem Jahre von einer Kommission Versuche angestellt
werden, die aus Mitgliedern des Vereins deutscher Stra3en-

St. u. E. 1911, 2. Mari, S. 262.
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bahn- und Kleinbahnverwaltungen, des Internationalen
StraBenbahn- und Kleinbahnvereins sowie der Itillen-
schienen erzeugenden Walzwerke und des Vereins deutscher
Eisenhiittenleutc besteht. Der mit der Durchfiihrung der
Arbeiten betraute Arbeitsausschull setzt sich zusammen
aus den Herren Oberingenieur Busse (Grof3e Berliner
StraRenbahn), Walzwcrksdirektor Fischer (Hutte Phonix-
Ruhrort), StraBenbahndirektor Peterson (Stadtische
StraRenbahn Dortmund) und Puppe (Breslau),
welch letzterem die Leitung der Versuche lbertragen
wurde.

Entsprechend einem von der Kommission durch-
beratenen Programm wurden im vergangenen und laufen-
den Jahre in acht verschiedenen Strecken der Grof3en
Berliner StraBenbahn in Berlin rd. 5000 laufende Meter
Schienen, die von der Akt.-Ges. Phonix, von der Gute-
lioffnungshitte, von den Westfalischen Stahlwerken,
vom Bochumer Verein und von der Georgsmarienhitte
hergestellt sind, verlegt. Die Schienen sind sehr ver-
schiedenartig mit Bezug auf ihro chemischen und physika-
lischen Eigenschaften, und cs sind jeweils nur 6 bis 10
Schienen der gleichen Stahlart und nach demselben Ver-
fahren hergestellt. Die Beobachtungen im Huttenwerk
begannen am Roheisenmischer und wurden Uber die
Thomas- und Bessemerbirne bzw. den Siemens-Martin-
ofen, das Blockwalzwerk und die Schienenwalzwerke
fortgefihrt bis zur Schienenadjustage, so dal? der Werde-
gang jeder einzelnen Schiene in seinen wesentlichsten
Zugen genau bekannt ist. Die verlegten Schienen werden
fortlaufend (berwacht, der VerschleiR und das etwaige
Auftreten der Riffeln nach Form, Lange und Lage genau
aufgezeichnet. Fir die eingehende metallographischo
und chemisehe Untersuchung des Versuchsmaterials ist
ein besonderes chcmisch-metallographisches Laboratorium
in Charlottenburg eingerichtet worden, und es wird ver-
sucht, aus den hier erzielten Ergebnissen Aufschliisse tber
das durch Betriebsbeobachtungen bekannte Verhalten der
verlegten Schienen in bezug auf Verschlei® und Riffel-
bildung zu erzielen. Soweit sich nach dem bisherigen
Stande der Untersuchungen und den gemachten Beob-
achtungen Ubersehen 1aR3t, diirfte der von der Kommission
eingeschlagene Weg in absehbarer Zeit zur Erreichung
des gcsteckten Zieles filhren. Von einer eingehenden
Berichterstattung auf der Versammlung ist Abstand ge-
nommen worden, damit nicht aus unvollstandigen Teil-
berichterstattungen Fehlschliisse gezogen werden konnen,

J. Puppe.

American Railway Engineering
and Maintenance of Way Association.

Die Vereinigung hielt ihre diesjahrige Versammlung
am 21. bis 23. Mérz in Chicago ab. Ueber die Verhand-
lungen dieser Jahresversammlung, die sich fast ausschliel3-
lich mit der Frage der

Schienenbriiche und Schienenprifung

befassen, liegt ein auBerordentlich eingehender Bericht*
mit zahlreichen Abbildungen und Uebersichtstafeln vor,
der fir den Fachmann viel Wissenswertes bietet. Aus
dem reichen Inhalt mdge hier nur das Nachstehende an-
gefuhrt werden.

Der unter der Leitung von W. C. Cushing stehende
Ausschul berichtet Uber Schienenschaden wahrend
der letzten sechsmonatigen Beobaehtungsdauer. Mit
Rucksicht auf diese kurze Zeit sind die aus dem Bericht
gezogenen Schlisse jedoch nur mit Vorsicht aufzunehmen.
Der Bericht enthalt die eingehend beantworteten Frage-
bogen der verschiedenen Eisenbahngesellschaften mit
Angaben Uber das Gewicht, die Querschnittsform, das Ma-
terial und die Lage der Schienen im Block sowie uber

An# Fachvereincn.
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den Verschlei. Wahrend der genannten Bcobachtungs-
dauer von sechs Monaten wurden in den Bezirken der
verschiedenen Eisenbahngesellschaften auf je 10000 t
Schienen 0 bis 698 Schienenschéden beobachtet. Die
Hochstzahl von 098 erreichte eine Chromnickelstahl-
sehiene von unbekannter chemischer Zusammensetzung.
Bei einer Lieferung von Besscmerstahlschienen betrug
die Zahl der Sehienenschaden auf 10 000 t 347, wahrend
bei den darauf folgenden 15 schlechtesten Gruppen von
je 10000 t jene Zahl von 114 bis 53 schwankt. Der Alt
nach verteilen sich die Schienenschaden folgendermal3en:

Schicncnbriche %
Kopfschaden
Stegschéden

FuBschadcn.......cccoeeeeeeeneeenn, b

Der Betriebsdauer nach trat bei weitem die Mehrzahl
aller Sehienenschaden in den ersten vier Jahren nach
der Verlegung ein. Beziiglich der Lage der Schienen
im Block zeigte sich die Mehrzahl der Schicnenschaden
an solchen Schienen, welche zunachst dem Blockkopt ge-
legen hatten. Eine in einer Kurve verlegte Sonderstahl-
sehiene zeigte wahrend eines zwdlfmonatigen Betriebes
gegeniiber einer gewohnlichen Bessemerstahlschiene einen
um *< bis 7, geringeren VerschleiR. Dio chemischo Zu-
sammensetzung jener Schiene war: 0,70% Kohlenstoff,
0,086 % Phosphor, 0,92 % Mangan, 0,079 % Silizium,
0,048 % Schwefel, 0,004 % Nickel und 0,5 bis 1,0%
Titan. Andere Vergleichsversuche mit einer Chromstahl-
schicno mit 0,21 % Chrom ergaben gegeniber gewodhn-
lichen Schienen keinen geringeren Verschlei3. Dagegen
wiesen Manganstahlschienen im Vergleich mit Bessemer-
schienen nur eine halb so starke Abnutzung auf. Schienen
mit 3,44 % Nickel ergaben einen um 20 % geringeren
Verschlei3 als Bessemerstahlschienen. Der Bericht von
Cushing schliet mit der Wiedergabe der Abmessungen
von 45 Schienenprofilen.

C. S. Churchill berichtet sehr ausfihrlich tber die
Ergebnisse von Schlagversuchen an Siemens-Mar-
tinstahlschienen wvon dem gleichen Profil, die aus
sechs verschiedenen Walzwerken stammten. Dabei be-
ricksichtigte er eingehend dio chemische Zusammen-
setzung. Die Schlagversuche wurden aus Fallhéhen von
4,5 bzw. 55 bzw. 6,1 m mit einem Fallbaren von 907 kg
bei einem Auflagerabstand von 0,90 m ausgefiihrt. Auf
Grund des ausfuhrlichen Versuchsberichtes von Churchill,
von dessen Wiedergabe hier abgesehen werden kann,
da die Ergebnisse lediglich fir das untersuchte Schienen-
profil gelten, untersuchte M. H. Wickhorst fir den
Schlagversuch dio Abhéngigkeit der Schiencn-
durclibiegung von dem Kohlenstoffgehalt. Er
findet, daB bei dem untersuchten Profil und unter den
genannten Versuelisbedingungen fur Schienen mit mehr
als 0,6 % Kohlenstoffgehalt angendhert jede Zunahme
des Kohlenstoffgchaltes um 0,01 % eine Abnahme der
Durchbiegung um % mm bedingt.

Zwei Berichte von Cushing und Wickhorst be-
fassen sich mit der Untersuchung von 108 Schienen-
brichen. Von samtlichen Schienen sind dio erforder-
lichen Angaben Uber die chemische Zusammensetzung,
Uber das Profil, die Betriebszeit, die Oberbauart sowie
Uber die Lage des Bruches mitgeteilt. Ferner sind Ab-
bildungen von allen untersuchten Schienen beigefiigt.
Unter diesen stellen sehr viele eine Reihe von Schienen
dar, bei denen durch Lunkerblasen Spaltkdpfe entstan-
den waren. Der Grund dieser Schienenschédden war im
allgemeinen in den ublichen Ursachen, wie Seigerung,
Lunkcrbildung und zu spréodem Material, zu suchen.
Bemerkenswert ist jedoch, dal3 der Bruch in 14 von den
untersuchten 108 Fé&llen auf folgende, in neuerer Zeit
wieder verlassene Verfahren der Gary-Werke der Jllinois
Steel Co. zuriickzufilhren war. Um das Ausbrennen der

* Proceedings of tho X1I. annual Convention of the<okillcnunterlage bei dem EingieRen des flissigen Ma-

American Railway Engineering and Maintenance of Way
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terials in die Kokille zu verhindern, pflegte man namlich
in jenem Werk die Unterlagsplatte mit Schrott zu be-
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decken, der nach erfolgtem Einguf3 sich in dem fliissigen
Eisen auflosen sollte. Der Umstand, daR ein volles Ver-
schmelzen jedoch haufig nicht eintrat, war die Ursache
der hohen Zahl der Briiche von Schienen, die aus den so
gegossenen Blocken gewalzt waren. Die in der Quello
wiedergegebenen Aetzbilder lassen deutlich die durch
die schlechte Verschmelzung bedingte Bruchbildung er-
kennen.

M. H. Wickhorst hat elf ausfihrliche Berichte
Uber die verschiedensten Scliienenuntersuehungen
eingercicht, von denen hier nur folgendes mitgeteilt wer-
den moége. Von einer 10 m langen Schiene, deren Kopf
infolge von zwei Lunkerblasen gespalten war, sind in
dem Bericht 20 Abbildungen wiedergegeben, die das
gedtzte Profil an den verschiedenen Stellen der Schienen-
lange zeigen und den Verlauf der Spaltbildung gut er-
kennen lassen. Ferner wird von einem Versuch uber die
Beeinflussung der Seigerung durch die Verwendung von
feuerfestem Ton berichtet. Die Oberfldche eines Blockes
wurde namlich unmittelbar nach dem Gielen mit etwa
1 kg feuerfestem Ton bedeckt, wéhrend ein gleichzeitig
gegossener Block unbedeckt blieb. Es wurde hierbei
festgestellt, dal} durch diese Verwendung von Ton sich
die Seigerungszone hoher in den Blockkopf hinaufzog
und auch einen kleineren Raum einnahm als in dem
unbedeckten Block. Entsprechend dieser Ausbildung

Abbildung 1. ViTsuchsvorrichtun”.

der Seigerungszone waren die Materialeigenschaften
etwas verbessert. Ferner wurden Versuche ausgefihrt,
bei denen der Schienenkopf nach Abb. 1 in geneigter
Stellung durch ein gewdlbtes PreBstiick belastet wurde,
dessen Krimmungshalbmesser dem Wagenradhalbmcsser
entsprach.  Um Schienen in verschiedenem Zustande
der Abnutzung nachzuahmen, wurde die H6he des Schienen-
kopfes der verschiedenen Probestiicke durch Abliobeln
verandert. Durch die Messung des Abstandes der Koérner-
marken a wurdo die Durchbiegung der Seitenflache des
Kopfes bestimmt. Andere Schienen in ebenfalls nach
Abb. 1 geneigter Stellung mit eben gehobelten Képfen
von verschiedener Hohe wurden in einer besonderen
Maschine unter einem belasteten Wagenrad hin und her
gezogen. Die Belastung des Rades betrug 12,6 bzw.
252 bzw. 37,8 t. Auler der Durchbiegung des Schienen-
kopfes wurde auch die Breite der Berlhrungsflache
zwischen dem Rad und der geneigten Schienenkopf-
flache bestimmt. Letztere wurde gemessen, nachdem
die Schiene bei der jeweiligen Radbelastung 200 mal
unter dem Rade hin und her bewegt worden war, und
ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zahlentafel 1
Schienenbelastungs versuche.

Breite der Beriihrungsflache in mm

Héhe des >
bei der Belastung von

Schienenkopfes

mm 12,6 t 26,2t 37,5 t
13 9 25 36
19 8 18 32
25 7 15 i 25
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Nach dem Versuch lie3 sich nur eine geringfugige
Streckung des Gefiiges unter dem Mikroskop nachweisen.

Zum Schlu wird Uber eine Reihe von Schlagver-
suchen berichtet, die in der Art ausgefihrt wurden, daR
bei jeder Probe stets die gleiche Schlagarbeit angewandt
wurde, diese jedoch entweder durch einen einzigen Schlag
oder durch eine Anzahl schwacherer Schlage bzw. durch
verschiedene schwere Fallgewichtc und verschiedene Xall-
hohen erzielt wurde. Es ergab sich, daf3 die Wirkung eines
900 kg und eines 2700 kg schweren Béren mit entsprechend
gewahlten Fallhéhen nur sehr wenig voneinander ver-
schieden war. Dagegen war die Wirkung, wenn die glcicho
Schlagarbeit durch einen einzigen Schlag ausgeibt wurde,
stéarker, als wenn drei Schlage von nur je */3 der Energie
des ersten Schlages angewandt wurden.

Sr.-"Ui]. E. PreuR.

American Society for Testing Materials.

Die 14. Jahresversammlung der American Society
for Testing Materials fand in den Tagen vom 27. Juni
bis 1 Juli d. J. in Atlantic City statt. Von den ver-
schiedenen Kommissionen bzw. ihren Obménnern wurden
eine Reihe von Berichten vorgelcgt, auf die hier nur kurz
dem Titel nach verwiesen werden kann: Ueber Nor-
malien fir GuBeisen und fertige GuBsticke,
von Walter Wood; Ueber Normalien fir Stahl,
von William R. Webster; Ueber Warmebehandlung
von Eisen und Stahl, von Henry M. Howe; Ueber
das Harten und die Prifung von Stahlfedern
sowie Normalien fiir Federstahl, von Henry
Souther; Ueber die magnetische Prifung von
Eisen und Stahl, von Charles W. Burrows, und
schlieBlich Ueber Schutzanstriche fir Eisenkon-
struktionen, von S. S. Voorhees.

Ferner wurden von seiten der Fachkommissionen der
Versammlung verschiedene Vorschlédge unterbreitet, von
denen folgende kurz erwéhnt seien: Vorschlage fur Nor-
malien von Staben fir Eisenbeton, Vorschlage
fir die Warmebehandlung von Achsen, Wellen
und &hnlichen Teilen aus Stahl, Vorschlage zum
Ausglihen verschiedener gewalzter und ge-
schmiedeter Sticke aus Stahl sowie Vorschlage fir
Prufungsverfahren von Querproben.

Die Kommission flir Normalien von Stahl berichtete,
daB zur besseren Arbeitsverteilung ihres Gebietes elf
Unterkommissionen gebildet worden seien, und zwar fir
1 Tréger, Schienen und Laschen aus Bessemer- und
Siemens-Martin-Stahl, 2. Konstruktionsstahl fur Bricken,
Gebaude und Schiffe, 3. Stahlachsen und ihre Wéarme-
behandlung, 4. gewalzte Scheibenrdder und Radreifen,
5. Schmiedestiicke aus Stahl, 6. Stahlguf3stiicke, 7. Stabe
fir Eisenbeton, 8. Kesselbleche und Nicteisen aus
Siemens -Martinmaterial, 9. Materialien fiur den Loko-
motiybau, 10. Stahldraht und 11. Stahl fir Auto-
mobilteile.

Henry Fay und John M. Bierer machten Mittei-
lungen uber die

Warmebehandlung niedriggekohlter Nickelstéhle.

Die zur Untersuchung verwendeten Stihle enthielten
3,15% bzw. 3,50% Nickel, 0,35 % Kohlenstoff und
0,63% Mangan; sie wurden zwei Stunden lang auf eine
bestimmte Temperatur erhitzt, dann in Luft oder im
Ofen gekihlt oder in Oel abgeschreckt. Die Erhitzung
erstreckte sich von 600° bis auf 1000° C. Die in Oel abge-
schreckten Proben wurden nachher noch zwei Stunden
lang bei 600° C ausgegliht. Im allgemeinen geben die
in Oel abgeschreckten Proben dio hochsten Werte in
bezug auf Elastizitatsgrenze, Festigkeit und Querschnitts-
Verminderung, dann folgen die in Luft gekihlten; diu
niedrigsten Werte ergaben die im Ofen erkalteten Proben.
Beim Erhitzen auf 700° C zeigte allerdings der in Oel
abgeschreckte Nickelstahl mit 3,15% Nickel etwas
niedrigere Zahlen als der in Luft gekihlte. Die hdchsten
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Werte werden immer oberhalb des kritischen Punktes
gefunden; die beste Erhitzungstemperatur liegt zwischen
800 his 850° C, dann erhélt man bei jeder Abkihlungsart
gute Ergebnisse. Das Kleingefiigc ist éhnlich demjenigen
der gewdhnlichen Kohlenstoffstahle. Erhitzen auf Tem-
peraturen unter 750° C andert nichts an dem Geflige;

bei 800° C tritt ein &uRerst feines Korn auf, uber
850° C beginnt das Gefiige grober zu werden.
Eur den in Oel abgeschreckten Nickelstahl mit

3,15% Nickel werden folgende Zahlen angegeben;

Elasti- Zerrei- pgn. _ Qmor-

Tem- itats- festig- sclmittk-
Probe peratur grenze keit ~ung  vermin-
derung
«0  kri/gmni kg/gmm o %
| Urspringliche
Probe . .. - 33,6 63,62 28,0 56,7
In Oel abge-
sehrcckt bei 650 35,75 65,38 28,0 57,9
» » 700 33,04 60,95 28,0 60,5
» >» 800 44,29 69,35 26,0 63,6
900 43,58 07,98 26,5 62,3
> > 1000 39,37 67,84 26,5 61,6

B. Neumann.

J. S. Mac Gregor und Bradley Stoughton be-
richteten ber

Versuche an einsatzgehérteten Zahnradern und
Triebwerksteilen.

Es wurden vergleichende Versuche an im Einsatz ge-
harteten und ferner an solchen Proben, die vollstandig
aus Stahl bestanden, durchgefilhrt. Der Kohlenstoff-
gehalt der letzteren betrug etwa 0,4 % und derjenigo
der eingesetzten Proben an der Oberflaiche 1,01 %.
Da vergleichende Zug- und Druckversuche mit Ricksicht
auf die Verschiedenartigkeit des Materials an der Ober-
flache und im Innern der eingesetzten Proben zu keinem
Ergebnis fihrten, wurden Schlagversuche mit dem
Fromontschen Fallwerk ausgefuhrt. Die Proben wurden
aus den Zahnradern derartig herausgeschnitten, dafl
der Fallbar des Schlagwerkes auf die Zahnflanke schlug,
so dal der Bruch der Zahne entsprechend den wirklichen
Verhéltnissen an der Zahnwurzel auftrat.  Versuchs-
ergebnisse werden in dem Bericht leider nicht mitgeteilt.

C. R. Jones und C. W. Waggoner lieferten einen
Beitrag uber die

Abhéngigkeit der Festigkeitseigenschaften des Eisens vom
Kohlenstoffgehalt.

Untersucht wurden Probestdbe mit einem Kohlenstoff-
gehalt von 0,60 bis 1,37 %. Der Gehalt an den Ubrigen
Beimengungen schminkte bei den einzelnen St&dben nur
innerhalb enger Grenzen, und zwar fiir Phosphor zwischen
0,010 und 0,013 %, fiir Silizium zwischen 0,14 und 0,19 %,
fur Mangan zwischen 0,14 und 0,17 % und fur Schwefel
zwischen 0,012 und 0,014 %. Alle Proben wurden zwei
Stunden bei 10000 C ausgegliiht. Die Zerreil3versuche
ergaben die in Zahlentafel 1 angegebenen Werte. Man
erkennt, daR die Zerrei3festigkeit mit wachsendem
Kohlenstoffgehalt bis zu dem eutektischen Kohlenstoff-
gehalt von 0,9 % ansteigt, um danach wieder abzunehmen.
Aehnliches gilt fiir die Elastizitatsgrenze, wahrend die
Dehnung und Querschnittsverminderung mit wach-
sendem Kohlenstoffgehalt standig geringer wird, ohne
durch den eutektischen Kohlenstoffgehalt beeinflult zu
werden. Die Versuche bestétigen im allgemeinen die dies-
bezuglichen friheren Angaben von Harbord, Camp-
bell und Arnold. Ferner ergab sich eine aufféliigo
Uebereinstimmung der beiden Kurven, welche die Ab-
héangigkeit des magnetischen Hysteresisverlustes und der
Zerrei3festigkeit von dem Kohlenstoffgehalt darstellen.

Aus Fachvereinen.

31. Jahrg. Nr. 42.

Diese Ucbereinstiminung suchen die Verfasser durch
einige theoretische Erérterungen zu begrinden.

Zahlentafel 1. Ergebnisse der Zerreil3-

versuche.
Elastizitats-  zerreiR- Dehnung Quer-

Kohlenstoff . auf 50 mm schnittsver—
grenze festigkeit.  Megplitngec  rainderung

% ks?/gmm kg/gmm % %

--.

0,058 18,3 32,2 28 76

0,60 20,1 53,8 20 29

0,74 20,1 57,1 14 18

0,89 22,5 67,0 13 13

0,98 19,3 66,4 8 11

1,18 17,9 63,7 3 6

1,26 16,5 59,0 2 2

1,37 16,5 63,0 — —

A. F. Shore machte einige Bemerkungen uber die
Héarte von Metallen und anderen Stoffen.

Der Verfasser weist darauf hin, daB insbesondere bei
GuReisen die Héarteprifung mit dem von ihm gebauten
Skleroskop nur einen AufschluB Gber dio Harte, nicht
aber auch zugleich tber die Bearbeitbarkeit geben kann.
Zur Ermittlung der letzteren sind die Ublichen Bohr-
verfahren zu empfehlen. Dio Prifung der Harte mit
dem Skleroskop hat sich nach den Angaben von Shore
in Amerika besonders in Walzwerken fiur Kupfer, Zink,
Messing, Bronze und Aluminium eingefiihrt, um namentlich
Bleeho aus diesen Metallen in den gewiinschten Eigen-
schaften hersteilen zu kénnen. Auch fir die Priifung von
Schneidwerkzeugen habe sich das Skleroskop eingefihrt,
wenn sieh auch gelegentlich eine ablehnende Haltung
bemerkbar mache. Zur Prifung der Harte von Gummi
und &hnlichen Materialien hat Shore einen besonderen
Apparat gebaut. Dieser besteht im wesentlichen aus
einem federbelasteten Stift, der in das betreffende Mate-
rial hineingedrickt wird. Dio Eindrucktiefe dient als
Maf3stab fur die Harte und kann an einem Zifferblatt

abgelesen werden. Sr.-Qng. E. Preuf.
1. Fay berichtete Uber die

Waérmebehandlung eines sauren und basischen Martin-
stahls von &hnlicher Zusammensetzung.

Es herrscht an verschiedenen Stollen die Ansicht,
daR ein saurer Martinstahl bessere Eigenschaften als ein
ahnlich zusammengesetzter basischer Stahl besitze. Der
Verfasser untersuchte, ob diese Ueberlegenheit des sauren
Stahles sich auch bei verschiedenen warmbehandelten
Proben zeigt. Zur Untersuchung wurden zwei Stahle von
nachstehender Zusammensetzung gewahlt:

Saurer Basischer

Martinstahl Martinstahl
Kohlenstoff 0,43 0,42
Mangan... 0,60 0,60
Phosphor.... 0,027 0,009
Silizium .... . 0,067 0,033
Schwefel.....ccooooveeeneen, 0,050 0,05f

Die verschiedene Warmebehandlung der in Stabform
(600 x 50 X 9 mm) angclieferten Stéhle war folgende:

1 Erhitzen auf eine bestimmte Temperatur und an
der Luft abkuhlen.

2. Erhitzen auf eine bestimmte Temperatur, diese
Temperatur zwei Stunden lang konstant halten und
dann an der Luft abkihlen.

3. Erhitzen auf eine bestimmte Temperatur und im
Ofen abkuhlen.

4. Erhitzen auf eine bestimmte Temperatur, diese
Temperatur zwei Stunden lang konstant halten und
dann im Ofen abkihlen.
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Die nach diesen verschiedenen Behandlungen vor-
genommenen mechanischen Versuche zeigten durclnvcg
bei dein sauren Stahl bessere Ergebnisse. Somit scheint
sowohl im unbehandelten als auch im w'armbehandelten
Zustand der saure Stahl bessere Eigenschaften als der
basische zu besitzen. Weder die Analyse noch das Klein-
gefiige geben Aufklarung tber dieso Erscheinung.

W. H. Keen* nimmt in einem besonderen Artikel
gegen diese von H. Fay aufgestellten Behauptungen Stel-
lung. Keen hat mit basischem Martinstahl gleich gute,
zuweilen sogar bessere ZerreiRergebnisse erhalten als
mit saurem Stahl. Wenn nur halb soviel Sorgfalt
bei der Herstellung des basischen Stahles verwendet
wirde wie bei Herstellung des sauren Stahles, so hélt
Keen den Nachweis irgendeines merklichen Unter-
schiedes zugunsten des einen oder anderen Herstel-
lungsverfahrens fiir ausgeschlossen. Wahrend beim
sauren Verfahren nur ausgewdhlte Rohstoffe verwendet
werden, ist fir den basischen Prozel3 jedes Material gut
genug. Die Unterschicdo in den von Fay angegebenen
physikalischen Versuchsergcbnissen zwischen saurem und
basischem Stahl von gleicher Warmebehandlung und &hn-
licher Zusammensetzung lassen nicht die daraus gezogenen
Schlu3folgerungen zu, da Unterschiede von 55 kg/gmm
Zugfestigkeit an zwei Proben eines und desselben Stabes,
wie er aus der Walze kommt, erhalten werden kénnen.

Sr.-Qug. A. Stadeier.
(Fortsetzung iolgt.)]

Iron and Steel Institute.

*"Fortsetzung von S. 1C80)
Dr. F. Giolitti, Genua, legte eine Arbeit vor lber
Neue industrielle Verfahren zum Einsatzhérten von Stahl.

Dio eingehenden Untersuchungen des Verfassers ber
die Theorie des Zementationsvorganges haben ergeben, dafl
von allen Zcmentiermitteln da9 Kohlenoxyd zwar in bezug
auf die Kohlenstoffverteilung die ginstigste Schicht
erzeugt, dal aber der Kohlcnstoffgehalt dieser Schicht,
wenigstens unter den in der Praxis bestehenden Verhalt-
nissen, zu niedrig ist. Dieser Uebelstand 1aRt sich indessen
dadurch beseitigen, da? man wahrend der ganzen Zemen-
tierperiode oder wahrend eines Teils derselben neben dem
Kohlenoxyd noch ein anderes Zemcntiermittel wirken 1aRt,
seien es nun geringe Mengen von Kohlenwasserstoffen oder
auch gut verteilte, feste Kohle.

Die Bauart des von dem Verfasser angegebenen neuen
Ofens und das Arbeitsverfahren mit demselben griinden
sich auf diese Erfahrungen. Der Ofen (s. Abb. 1) besitzt
zwei senkrechte Muffeln aus feuerfestem Material, in die
je eine schmiedeiserne zylindrische Retorte a eingesetzt
ist. Die Retorten ruhen mit ihrem unteren Flansch auf
einem vom Mauerwerk des Ofens getragenen Rahmen aus
eisernen Tragern. Am unteren Ende tragen sic einen gui3-
eisernen Trichter b, der durch ein Ventil ¢ verschlossen
wird. Das Zementiergas tritt durch ein eingeschraubtes
Rohr d und den Ansatz e in den guReisernen Topf f und
von hier durch eine durchlécherte Platte g aus feuer-
festem Material in den Zementierraum h.  Wahrend des
Zementierens sitzt der Topf f auf dem unteren Flansch der
Retorte auf.

Das Arbeitsverfahren mit diesem Ofen ist nun folgen-
des: Nachdem das Rohr d abgeschraubt worden ist,
werden die Teile e, f und g mit Hilfe des Tauchkolbens i
und des Wasserdruckzylinders k soweit gehoben, daR sich
die Platte g noch etwa 30 cm unterhalb des Deckels der
Retorte befindet. Der Tauchkolben i besitzt im Innern
eine Wasserkihlung fiir den Fall, dal? er aus irgendeinem
Grunde einmal langere Zeit in der Retorte bleiben miRte.
Die Art und Wreise der Beschickung der Retorten richtet
sieh nun nach GrdRe und Form der zu hartenden Stiicke.

* The Iron Age 1911, 10- August, S. 324.
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Spurrader z. B. werden, eins iber dem anderen liegend,
horizontal eingesetzt, wéhrend sieh der Kolben mit der
Platte g langsam senkt. Gegenstéande von zylindrischer
Form konnen ebenso aufeinandergesetzt werden; bei
Stiicken von geringem Umfang, wie z. B. kleinen Zahn-
réadern, Frasern, Schalen und Ringen fiir Kugellager usw.,
kann man mehrere Saulen nebeneinander aufbauen, wobei
cs sich empfiehlt, die einzelnen Stiicke auf eisernen Stangen
aufzureihen. UnregelmaRig geformte, lange Sticke werden
direkt, sehr kleine in Gitterkorben in die Retorten ein-
gehangt. Es ist vorteilhaft, die Gegenstande in einer ge-

Abbildung 3. Zementierofen.

wohnlichen Muffel auf etwa 800 bis 900° C vorzuwarmen
und in heiRem Zustande in den Zementierofen einzusetzen.

Sind die Retorten bis etwa 30 cm unterhalb des
oberen Randes gefullt, so wird der Deckel 1 aufgesetzt.
Alsdann wird der mit glihender gekornter Holzkohle ge-
fullte Behélter m mittels eines Kranes (iber den Ofen ge-
hoben und das Bodenrohr n durch eine Oeffnung im
Deckel in die Retorte eingefiihrt. Eine Drosselklappe,
welche die Oeffnung n verschlie3t, wird nun allmahlich
geoffnet, wodurch in wenigen Sekunden der ganze freie
Raum zwischen den zu hértenden Gegenstanden in der
Retorte mit glihender Holzkohle ausgefillt wird. Er-
fahrungsgeméll besitzt gekdrnte Holzkohle in hoher
Temperatur eine derartige Beweglichkeit, daf3 sie, ahnlich
einer Flissigkeit, leicht in alle Hohlungen eindringt. Ist
die Retorte bis auf etwa 2 bis 3 cm vom oberen Rande mit
Holzkohle gefiillt, so wird der Behalter m entfernt, die
Oeffnung im Deckel verschlossen, der Tauchkolben i
soweit gesenkt, dal3 der Ansatz e frei wird, und das Gas-
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zuleitungsrohr d eingeschraubt.  Nunmehr wird bei d
ein langsamer Strom von Kohlenoxyd oder Kohlendioxyd,
rein oder mit anderen Gasen gemischt, in den Ofen geleitet.
Das Gas verlaf3t die Retorte durch ein Rohr am Deckel
und kann zur Wiederverwendung in einem Gasometer
gesammelt werden. Die Temperatur wird mit Hilfe eines
thermoelektrischen Pyrometers, das durch den Deckel in
die Retorte eingesetzt ist, verfolgt.

Zum Entladen der Retorten wird in gewdhnlichen
Féallen die gesamte Holzkohle auf einmal durch Oeffnen
des Ventils c in den Behélter m abgezogen. Hierauf wird
der Deckel entfernt, das Gaszuleitungsrohr d abgeschraubt,
und die auf der Platte g liegenden Stiicke werden mit
Hilfe der hydraulischen Hebevorrichtung aus der Retorte
gehoben. Wird jedoch eine in bezug auf den Kohlenstoff-
gchalt besonders gleichméf3ig abgestufte, zementitfreie
Schicht verlangt, so lalRt man wahrend des letzten Teils
der Zementationszeit dos Kohlenoxyd fiir sich allein
wirken. Zu diesem Zweck entfernt man durch allmahliches
Oeffnen des Ventils ¢ die gekdrnte Holzkohle nur von den
betreffenden, naturlich zu oberst liegenden Gegenstanden.
Im unteren Teil der Retorte muR jedenfalls noch so viel
Holzkohle bleiben, daR das etwa zugeleitete Kohlendioxyd
zu Kohlenoxyd reduziert wird. Am Ende des Prozesses
wird dann dieser Rest ebenfalls entfernt. Das Entladen
der Retorten geschieht dann in der oben angegebenen
Weise. Nach dem Entladen kénnen die Retorten sofort
wieder von neuem beschickt werden. Da eino Zementier,
periode einschlie3lich aller Nebenarbeiten nach dem oben

Zahlcntafel 1. Priifungsergebnissc.

Statii*hc Proben

Aus Fachvcreinen
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beschriebenen Verfahren nur knapp 2% Stunden in An-
spruch nimmt, so ist ein Ofen wie der in Abb. 1 dar-
gestelltc, dessen Muffeln jo nach GroRRe und Form der zu
hartenden Stiicke 100 bis 500 kg fassen, imstande, téglich
1 bis 5 t einsatzgehartetes Material zu liefern.

Zum Schlu? zeigt der Verfasser an einer Reihe von
Beispielen die gunstigo Wirkung seines Arbeitsverfahrens.
So gelang es ihm, bei verhaltnismaRig starken Zemen-
tationsschichten durch nachtragliches Gliihen im Kohlen-
oxydstrome den Kohlenstoffgehalt der obersten Schicht
von anfanglich 1,17% auf 0,85% zu vermindern und
eine wesentlich gunstigere Kohlenstoffverteilung nach
innen herbeizufihren.

Die Versuche erstreckten sich sowohl auf gewohn-
liches weiches FluReisen als auch auf einen Chromnickel-
stahl, dessen Zusammensetzung etwa der des Kruppschen
Panzerplattenmaterials entspricht; der Stahl enthielt
0,33% Kohlenstoff, 0,06% Silizium, 1,15% Mangan,
1,50% Chrom, 3,17% Nickel, 0,020% Schwefel und
0,015% Phosphor. v_ £

J. 0. Arnold und F. K. Knowles, Sheffield,

berichteten ber den

EinfluR des Kohlenstoffs in Eisen-Mangan-Leglerungen
auf deren mechanische Eigenschaften.

Dio Versuche der beiden Verfasser bilden die Fort-
setzung friherer Versuche und bestétigen deren Ergebnis,
wonach der EinfluB des Mangans auf die mechanischen
Eigenschaften obiger Legie-
rungen bei weitem den des
Kohlenstoffes Uberwiegt. Es

\SNeTnC:e wurden zwei Reihen von Le-

e v o B e G et gl unersuet, bl do

grenze  TeSHIKE! minng_mng (E”W';ﬂ;”s bis 20% schwankte, wihrend

q kg/amm  ke/gmm % % suchen) der Kohlenstoffgchalt in der

. einen Reihe unter 0,1% blieb

Angelassene Proben mit Kohlenstoff unter 0,1 %. und in der anderen 0,85% be-

. trug. Der Gchaltan sonstigen

1,10 weich 29,99 3856 435 79,7 350 Verunreinigungen war sehr

313 _Wweich 54,43 6524 1 250 63,2 180 gering. Die Legierungen wur-

4.10 ziemlich fest 32,38 8423 255 424 225 den sowohl im langsam ge-

5,50 ziemlich hart 6092 10388 285 381 207 kiihlten als auch von 860° C

10,50 sehr hart und fest 48,51 91,16 10 0 6 abgeschrcckten Zustande un-

12,90 hart gnq sehr fest 31,18 88,39 6,5 4,6 44 tersucht. Dio wichtigsten Er-

15,70 mafig fest 59,53 10030 17,5 20,6 290 gebnisse der mechanischen

1985 fest 35,15 86,69 300 335 212 Priifungen sind in der Zahlen-

Abgeschreckte Proben mit Kc)hlenstoff unter 0,1 . tafel 1 zusammengestclit.

Die mikrographische Unter-

110 ziemlich fest 262 suchung zeigte bei geringen

3,13 ziemlich hart und fest Mangan- und Kohlcnstoffgc-

4,10 méRig hart und ziemlich fest, 135 halten neben manganhalti-

5.50 hart und ziemlich fest 26 gem Ferrit troostitischo Mas-

10.50 unbearbeitbar sen, die das Doppelkarbid

12,90 unbearbeitbar von Eisen und Mangan ent-

15,70 ziemlich hart und maRig fest 210 halten.  Bei 4,1% Mangan-

19,85 ziemlich hart und sehr fest 207 gehalt zeigte sich schon mar-

tensitisches Gefiige, bei 12,9%

Angelassene Proben mit 0,85 % Koh lenstoff. Mangan ein merkwiirdig ver-

wickeltes Gefiige, das sich

1,16 ziemlich fest 40,57 ! S3,10 10,5 11,7 161 nicht deuten lieR, aber jeden-

3.10 mafig fest 62,18 93,93 50 52 89 falls zwei verschiedene Ge-

498 fest 53,49 i 8641 2,0 2,0 28 fiigebestandteile (die ersto

10,07 sehr hart und fest 47,44 66,48 1,0 M 8 eine homogene Masse bildend,

15,11 hart und sehr fest . 44,10 78,56 9,5 9,7 241 die andere mit der ersten in

19,59  ziemlich hart und sehr fest | 3S,87 82,15 235 19,5 249 eutektoidem Gemenge) auf-

Abgeschreckte Proben mit 0,85 % Kohlenstoff. weist, und endlich bei 20%

Mangangehalt homogene

1,16 unbearbeitbar strukturlose Massen noch un-

3,10 aufgeklarter Natur. Diese

4,98 U Kristallart mit ihrer blassen

10,07 Messingfarbe ist fiir die hoch-

15,11 prozentigen  Ferromangane
19,59 charakteristisch.

(Fortsetzung folgt.)
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Ueber das Vanadium und seine Verwendung im Eisen-
hiittenwesen.

Das Vanadium war bis vor wenigen Jahren ein Kérper
mit sehr bescheidener Verwendbarkeit. Durch die Ein-
fuhrung des Vanadiums in die Stahlindustrie haben sich
jedoch die Verhaltnisse wesentlich geandert. Jetzt ist die
Stahlindustrie nicht nur die grof3te Verbraucherin dieses Me-
talles, sondern siehat auch die planméRige Aufsuchung und
Ausbeutung neuer Vanadiumerz-Vorkommen veranlafit.

In letzter Zeit sind nun zahlreiche Veroffentlichungen
Uber Vanadium erschienen, auf die hier kurz hingewiesen
werden soll, weil der Gegenstand fiir Eisenhittenleute
mehr und mehr an Interesse gewinnt.

Wichtigere Vanadiumerze sind der Vanadinit, Ros-
coelit, Descloizit, Endlichit und Patronit. Davon sind einige
neuere Vorkommen in Arizona und Neu-Mexiko aufgefun-
den worden, namentlich aber hat Kolorado bedeutendere
Mengen Vanadium geliefert. Hier ist besonders die New-
-Mre zu nennen, die Roscoelit, einen grinen Vanadium-
glimmer, enthélt; das Erz weist nur einen Durchschnitts—
gellalt von 2% Vanadium auf.* Curran beschreibt eine
Kcihe von Untersuchungen und Aufschliissen in Kolorado
wahrend des Jahres 1910.** Bei Placcrville sind reiche
Taschen mit Roscoelit angetroffen worden; auch ein neues
Mineral Kentsmithit, angeblich ein Sulfat, mit hohem
Vanadiumgehalt wurde bei Fall Creek gefunden. Der Durch-
schnittsgehalt des versandten Erzes betrug nicht unter
6 % Vanadium. Die American Vanadium Co. bezieht ihr
Rohmaterial aus Peru, wo das neue Mineral Patronit,
ein Vanadiumsulfid, in groBer Menge und mit erstaunlich
hohem Gehalte in Minasragra vorkommt, f Das Erz
wird an der Grube abgerdstet und soll nachher bis zu
52% Vanadinsaure (gleich 29 % Vanadium) enthalten.
Dagegen wurde nichts getan zur Ausbeulung der Asphalt-
lager von Llascacoeha und Ramicaclia in Yauli (Peru),
die beim Verbrennen eine Asche mit 7 bis 35 % Vanadin-
sdure (gleich 4 bis 20% Vanadium) liefern. Ueber die
auBerordentlich  bedeutenden Vanadinvorkommen in
I’cru hat auch Foster Hcwettff eingehend berichtet.
Schleiff § bespricht, ebenso wie Haynes,§§ die indu-
striell sehr wichtigen Uran -Vanadin -Erze (Carnotite)
von Sudwest-Kolorado. Diese Erze kommen im Sandstein
vor, sie werden seit 1899 abgebaut. 1902bauten Poulot
und Volleque am Dolores River die erste Anlage zur Ver-
arbeitung dieser Erze. Man laugte mit Schwefelséure aus,
fallte mit Soda alles Eisen, Uran und Vanadium und ver-
kaufte das getrocknete Erzeugnis nach Deutschland.
Dieses Verfahren war nur bei reichen Erzen nutzbringend.
Seit 1903 rostete man mit Salz, laugto aus und féllte das
Vanadium mit Kalk als Kalkvanadat oder mit Ferro-
salzen als Ferrovanadat. Nach Schleiff rostet man jetzt
mit Salz, 16st in heiRem Wasser, fallt Uran mit Natron-
lauge als Natriumuranat und dampft das Filtrat ab; der
Abdampfrickstand ist Natriumvanadat. Es sollen hierbei
'®% Tom Vanadium und 75% vom Uran gewonnen
"erden. Diese Carnotit haltenden Sandsteine weisen
allerdings auch nur Gehalte von 2,6 % Vanadium und
13% Uran auf. Fleck und Haldane laugen mit Schwefel-
sdure das angereicherte Erzeugnis aus, neutralisieren mit
Kalk oder Soda, filtrieren den Gips ab. fallen durch Kochen
mit Kalksteinpulver den gesamten Metallgehalt und ver-
kaufen den getrockneten Ruckstand.

Vor Aufdeckung der genannten Vanadinerzlager
lieferten die spanischen Bleivanadate das Hauptmaterial

* Min. World 1911, 21. Jan., S. 139.

** Eng. and Min. Journ. 1911, 18. Marz, S. 574.

t Vgl. St. u. E. 1908,15. April, S. 565; 24. Juni, S. 906.
tt Min. and Scient. Press. 1909, 1 Mai.

§ Erzbergbau 1910, 15. Mai, S. 152

88§ Chem. Eng. 1910, Jan., S. 58

zur Erzeugung der geringen von der Industrie verbrauchte»
N\anadinverbindungen. Heute bestellest mehrere grof3e
Firmen, die sieh ausschlieBlich nnt der Gewinnung und
Verarbeitung von Vanadinerzen und der Herstellung von
Vanadinerzeugnissen befassen, so die International Vana-
dium Co. in Liverpool, die American Vanadium Oft. in
Pittsburg, die General Vanadium Co. in Baltimore u. m
Der normale Verbrauch von Ferrovatiadiuni in den Ver-
einigten Staaten von Nordamerika betragt jahrlich rund
150 000 kg, im abgelanfenen Jahre fiel der Verbmuch aber
stark ab. Das zeigen auch die Preise. 1kg Ferrovanadium
mit 25 % Vanadium kostete 1909 und Anfang 1910 12,50 .K,
bis Ende 1910 12,00 ,H und Anfang 1911 10.25 .K. In
dem Erz bezahlt man in Amerika 1,20 bis 2,00 .11 fir
jedes Pfund Vanadinsaure.

Blccker* beschéftigt sich in einem langeren Aufsatz
mit der Chemie des Vanadiums und bespricht dabei ein-
gehend die verschiedenen Vanadiumverbindungen, wie
Vanadinsaure, Vanadiusalze, Alkali- und Metallvanadate.
Mc Adams jun.** hat eine Neubestimmung des Atom-
gewichts von Vanadium vprgenommen und dieses zu
50,967 + 0,006 festgestellt.

Die Herstellung von reinem Vanadium ist bisher nur
unvollkommen gelungen. Durch Reduktion von Vanadium-
dichlorid mit trockenem Wasserstoff erhalt mail zwar ein
ziemlich reines Metall, jedoch nur in Form eines stald-
grauen Pulvers. Reduziert man das Oxvd mit Kohle im
elektrischen Ofen, so erhélt man stets ein stark gekohltes
Metall, was schon Moissan durch zahlreiche Versuche be-
wiesen hat. Vogel und Tammannt wollten spater
auf aluminothermischcm Wege ein Vanadiuinmetall mit
99,07 % erhalten haben, wéahrend die Beobachtungen von
Moissan und Goldschmidt zeigten, da man bei der
Reduktion von Vanadiumpentoxyd mit Aluminium nur
niedrige Oxyde erhalt. Die Angabe von Vogel und Tarn -
mann hat sich schlief3lich auch nicht aufrecht erhalten
lassen. Prandtl und Bleyertt reduzierten das Pontoxyd
mit. Kalzium-Aluminium, konnten damit aber auch keine
groBere Reinheit als 95% erzielen. Spater haben sie
festgestellt§, dafd auch mit Aluminium allein die Reduk-
tion gelingt, wenn man nicht im Mngnesiaticgel, sondern
im FluBspatschachte reduziert; der erhaltene Regulus ent-
hélt aber auch nicht mehr als 95 % Vanadium. Dio fehlen-
den 5% sind jedoch keine Verunreinigungen, sondern
bestehen aus Sauerstoff. Ruff und Martin § haben
in ihrem Kohlerohr-Vakuumofen aus Vanadiunitrioxyd
durch Reduktion mit Kohle kleino Mengen Vanadium
von 96 bis 97 % erhalten. Ganz reines Vanadium hcr-
zustellen, ist noch nicht gegliickt. Ueber die Erzeugung
von Vanadiumlcgierungcn ist in letzter Zeit nicht» mehr
bekannt geworden.

Vanadium hat einen Schmelzpunkt von 1680° C.
Man verwendet es meist in Form der Ferrolegierung mit
30 bis 40% Vanadium, die gewdhnlich noch Aluminium
und Silizium (unter 2 %) enthélt. Fcrrovanadium schmilzt
bei 1340 bis 1400° C, hat ein spezifisches Gewicht von 7,34,
ist hart, aber nicht briichig, und sehr schwer zu zerkleinern.

AuBer dem gewohnlichen Fcrrovanadium (,,Amer—
van“) bringt dio American Vanadium Co. jetzt noch eine
neue, ,,Masvan“ bezeichnete Ferrovanadiumicgierung in
den Handel mit 30 bis 35% Vanadium, 10 bis 15%
Silizium, 5 bis 10% Mangan und 2 bis 5% Aluminium,

Was die Verwendbarkeit dos Vanadiums in der Eisen-
industrie anbetrifft, so mehren sich in letzter Zeit die .Mit-
teilungen, da namentlich die grolRen Vanadiumgcsell-

* Metall, and Chem. Eng. 1910, Dez., S. 600.

** Journ. Amcr. Chem. Soc. 1910, S. 1603.

t Z. f. anorgan. Chemie 1909, Heft 3, S. 225.

tt Z. f. anorgan. Chemie 1909, Heft 3, S. 217.

§ Ber. d. Deutsch. Chem. Ges. 1910, 20. Okt., S. 2002.
88 Ber. d. Deutsch. Cbem. Ges. 1910, 11. Juni, S. 1570.
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schéften ein Interesse daran haben, in dieser Richtung auf-
klarend zu wirken. Es soll nachher auf eine solche Reihe
von Verbffentlichungen hingewiesen werden.

Die erste Anregung, Vanadium fur die Eisenindustrie
nutzbar zu machen, stammt von Lewis Thompson; er
fand 1803, da Vanadium einen dhnlichen EinfluR austibt
wie Nickel: das Eisen zeichnete sich durch auffallende
Zahigkeit und Weichheit aus. Damals war aber Vanadium
noch eine chemische Seltenheit. 1804 fand Edward Riley
Vanadium in einem aus Wiltshire-Erzen hergestellten Roh-
eisen und schlug vor, hieraus das Vanadium zu gewinnen.
In die Jahre 1867 bis 1870 fallen die chemischen Unter-
suchungen von Roscoe Uber das Vanadium und seine
Verbindungen. Von 1870 bis 1900 wurden Vanadium-
verbindungen fast nur fur die Farbenindustrie hergestellt
Die einzigen Vanadiumquellen waren damals die spanischen
Bleierze und seit 1882 die basischen Schlacken des Stahl-
werks Creusot, die 1% Vanadium enthielten, und die bis
1902 75000 kg Oxyd fir Farbereizweckc geliefert haben.
1893 verdffentlichte Moissan seine Reduktionsversuche
im elektrischen Ofen.

Von 1890 ab beginnen die Bemihungen, das Metall
in den Stahlwerksbetrieb einzufiihren. Die ersten be-
deutenderen Versuche mit Vanadiumstahl machte meines
Wissens 1896 Choubley, Direktor dcrUsines deFirminy,
an einer Panzerplatte (und nicht, wie kirrzlich Mc W illiam
und Barnes angaben,* Auguste F. Wiener im Jahre
1899 in Sheffield).

Die allgemeine Aufmerksamkeit wurde aber erst auf
das Vanadium gelenkt durch die Arbeiten Arnolds im
Jahre 1900. Er fand, daB ein Stahl mit 1,25 % Kohlen-
stoff und 3% Vanadium eine um 75 % hdohere Sohneid-
leistung aufwies als ein Wolframstahl mit 3 % Wolfram.
Bei weichen Stdhlen wurde durch einige Zehntel Prozent
Vanadium die Elastizitditsgrenze um 30 bis 50 % ge-
hoben ohne Einbufe an Dehnung. Zu gleicher Zeit tauch-
ten die ersten Taylor-White-Schnelldrehstahle (Chrom-
wolframstahl mit 0,3 % Vanadium) auf. Den Unter-
suchungen Arnolds folgten 1904 die eingehenden Arbeiten
von Sankey und Smith U(ber Chromvanadiumstéhle
(Institute of Mechanical Engineers). Seit dieser Zeit
ist Vanadiumstahl Handelserzeugnis. 1905 wurden die
reichen Vanadiumerzlager in Peru entdeckt, die erst die
ndtige Menge Vanadium der Eisenindustrie zur Verfiugung
stellen konnten. 1905 wurden etwa 800 t Vanadiumstahl
fir Automobil- und Schnelldreh-
stahl-Zwecke hergestellt; im letzten
Jahre dirfte die Menge 50000 t
betragen haben.

Ueber die Vorteile eines Vana-
diumzusatzes zu GuReisen sind in
dieser Zeitschrift schon einige Hin-
weise zu finden,** unter denen die
Untersuchungen von Moldenke f
besonders genannt seien.
Jungst hat George L. Norrisft
einige weitere Beitrage Uber die
Wirkung des Vanadiums im GuR-
eisen verdffentlicht. Er fuhrt an,
dal Vanadium zwar eine grof3e
Verwandtschaft zu Stickstoff und
Sauerstoff hat; das sei aber nicht
der Grund, weswegen man Vanadium zusetze, da es
ja auch noch billigere Desoxydationsmittel gebe; der
Zusatz von Vanadium bezwecke stets eine Verbesserung
der Eigenschaften: das Korn wird feinkorniger, der
Graphit verteilt sich gleichméRiger, es entstehen keine

* Vortrag, gehalten vor dem Iron and Steel Institutekopfes angeschraubt werden.

1910; vgl. St. u. E. 1911, 1. Juni, S. 903.

** St. u. E. 1908, 24. Juni, S. 913; 1909, 31. Mérz,
S. 468; 1910, 28. Sept., S. 1675; 1911, 25. Mai, S. 866.

t St. u. E. 1908, 22. April. S-595.

tt The Iron Age 1911, 8. Juni, S. 1398; vgl! St. u. E.
1911, 27. Juli, S. 1230.
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harten oder pordsen Stellen. Bei Hartgul3 entsteht bei
Vanadiumzusatz eine tiefere, festere und zdhere Rinde,
die weniger brichig ist und sich leichter bearbeiten laRt
als bei gewohnlichem HartguR. VanadiumguR3 eignet sich
besonders fur Zylindergu? und GuBsticke, die groRReren
Gas- oder Wasserdruck auszuhalten haben. Die New York
Central Lines haben 500 Lokomotiven mit Vanadium-
gulzylindern ausgeristet, die mehr als doppelt so lange
Zeit gehalten haben als andere. Eine der ersten Anwen-
dungen fir GuBzwecke war Vanadiumhartgu3 fir Réder;
diese zeigten eine um 50 % hohere Leistung und nur den
halben Aufwand bei der Zurichtung. Bei Lokomotiv-
zylinderguf? wurden im Durchschnitt an einem bearbeiteten
25-mm-Stab ohne Vanadium 17 kg/gmm, mit Vanadium
20,2 kg/gmm Bruchfestigkeit gefunden.

Die Zusammensetzung &ndert sich bei Vanadium-
zusatz zu Eisen aus derselben Pfanne nur in folgender
Weise:

D6 3 I
: 5
g@éggg S
% % % b % % w1

Ohne Vanadium 2,34 0,79 1,83 0,43 0,508 0,102
Mit 2,4S0,71 2 21 0,42 0,546 0,071 056;

Zu Kupolofeneisen setzt man 0,10 % Vanadium, zu
Flammofeneisen 0,18 bis 0,20 % zu, im letzteren Falle
15 bis 20 min vor dem Abstiche. (SchiuB folgt.)

Ueber die Beseitigung der schadlichen Einflisse des
Schienenstof3es.

Zu der in der Ueberschrift genannten Frage hat der
zwecks Studiums dieser Verhdltnisse gebildete Sonder-
ausschuf des Vereines Deutscher Eisenbahn-Verwaltungen
einen Bericht veroffentlicht, der ausziiglich im ,,Organ
fur dio Fortschritte des Eisenbahnwesens“* wieder-
gegeben ist.

Der Bericht beschaftigt sich lediglich mit der Stof3-
wirkung, und zwar insbesondere mit der Messung der
sogenannten Hohenstufen am StoR3e, d. h. mit den bei
dem Herriberrollen der Last auftretenden Auf- und Ab-
wartsbewegungen des Ablauf- und Anlauf-Schienenendes.
Um einen Vergleich zu gestatten, wurden die Versuche

Schnitta, -b

Abbildung 1. Stof3stufenmesser von lieitlcr.

soweit als mdglich an gewohnlichen StumpfstéBen mit
Winkellaschen und mehr als 40 cm StoR3schwellenabstand
ausgefuhrt. Die Auf- und Abbewegungen der Schienen-
enden wurden mit dem in Abb. 1 wiedergegebenen StoR-
stufenmesser von Reitler festgestellt. Er besteht aus
zwei Laschen, die an den Seitenflichen des Schicnen-
Die linke Lasche besitzt
eine Nase, welche die Verschiebung der beiden senk-
rechten Melstifte bewirkt. Letztere kdnnen sich in ent-
sprechenden Fihrungen der rechten Lasche bewegen und
tragen eine Teilung zur GroRenmessung der stattgehabten

* 1911. 15. Marz, S. 110/13.
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Bewegungen. Der Apparat ist auch zur Messung des
Spieles zwischen Schiene und Lasche eingerichtet. Die
bisherigen Beobachtungen, die noch weiter fortgefihrt
werden, fihrten zu folgenden Schlissen.

Von einem Sonderfalle abgesehen, 14t sich eino
Ueberlegenheit fester StumpfstéRe gegeniber gleich-
artig ausgebildeten schwebenden StumpfstéRen nicht
feststellen.  Stofl3fangschienen ergaben keine ihren Mehr-
kosten entsprechende Verbesserung, und geschweifdte
StoBe wiesen zu hohe Erhaltungskostcn auf.  Einige
besonders namhaft gemachte StoRRarten scheinen, soweit
die bisherigen Versuche dies erkennen lassen, sich gut
zu bewadhren. Zweckmélig angeordneto LaschenVerstar-
kungen haben sich bei schwebcndcen St6Ren als sehr vor-
teilhaft erwiesen. Die Ergebnisse der Stol3stufenmessungen
sind stark von dem Erhaltungszustdnde des Oberbaues
abhéngig und koénnen bei fortgeschrittener Abnutzung
bis auf das Zehnfache wachsen. Durch Ausbesserungen

mit Bleeheinlagen kann die Stufenhého wieder erheblich
verringert werden. Die Stufenhodhe hangt nicht nur von
der Belastung, sondern auch von der Fahrgeschwindig-
keit, dagegen nur sehr wenig von der Breite der StoR-
licke ab. Die Angaben der einzelnen Verwaltungen uber
die Messungen der Abnutzung des Schienenkopfes in der
StoRBnéhe sind zum Teil nicht unmittelbar miteinander
vergleichbar, weil diese Messungen nach verschiedenen
und teilweise auch nicht ganz einwandfreien Verfahren
tmgestellt wurden. Ein Apparat, der fir diese Zwecke
besonders geeignet erscheint und sich bei Messungen der
Oestcrreiehischen Sudbahn gut bewéhrt hat, ist der in
Abb. 2 dargestellte Apparat von Kahles. Der Bigel
'ies Apparates besitzt eino in der Abbildung rechts vom
Sehienenstege sichtbare Platte mit drei Kornerspitzen,
von denen in der Abbildung nur zwei sichtbar sind. Diese
Spitzen setzen sich in vorgekodrnte Lécher des Sehienen-
steges, wenn der Apparat durch einen Bolzen mit Fligel-
mutter an der Schiene befestigt wird. Hierdurch wird
erreicht, dall der Apparat bei jedesmaligem Ansetzen
dieselbe Stellung einnimmt. Wegen eines weiteren Appa-
rates von Samans fur den gleichen Zweck sowie eines
Lineals zur Messung der Verbiegung der Schienenenden
sei auf die obengenannte Quelle verwiesen.

3>r>3'0- E. PreuR.

Verwendung von Stahl zum Bau von Eisenbahn-
Betriebsmitteln.

In der im Juli 1910 in Bern stattgefundenen achten
Sitzung des Internationalen Eisenbahn-Kongref3-
Verbandes standen bezuglich der Verwendung von Stahl
zum Bau von Eisenbahn-Betriebsmitteln folgende Punkte
zur Beratung: a) Verwendung von Stahl zum Bau von Be-
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triebsmittein. Ganz aus Stahl hergestellte Personen- und
Guterwagen, b) Verwendung von Spezialstahl mit hoher
Festigkeit zur Herstellung einzelner Teile der Betriebs-
mittel (Radreifen, Achsen, Federn, Zug- und StoRRvorrich-
tungen, Kessel usw.).

Wie das Bulletin des Internationalen Eisenbahn-
Kongref3-Verbandes in seinor Nr. 7 vom Juli 1911 mitteilt,
wurden nach eingehender Besprechung des Gegenstandes
folgende SchluRfolgerungen (1, 2 und 3 beziehen sich
auf Punkt a; 4, 5, ti auf Punkt b; 7 und 8 auf Punkt a
und b) angenommen:

1 Stahl von mehr als 44 kg/gmm Festigkeit wird
an Stelle des friher allgemein verwendeten Schmiedeisens
nur fir eine geringe Anzahl Bestandteile des rollenden
Materials gebraucht, und zwar nur seitens einiger Ver-
waltungen. Einen allgemeinen Ersatz fiir Schmiede- bzw.
SchweiBeisen bildet ,,milder Stahl“ oder FluReisen von
33 bhis 44 kg/gmm Festigkeit.

2. StahlguB bildet in vielen Fallen den Ersatz fir
Schmiedeisen bei Bestandteilen schwierig herzustellender
und verwickelter Form. StahlguB ist als Ersatz fur GuB-
eisen allgemein hei denjenigen Bestandteilen angenommen,
die einer groReren Beanspruchung unterworfen sind
und bei denen durch die Anwendung dieses Materials
die Erhoéhung der Betriebssicherheit beabsichtigt wird.

3. Der Gebrauch von Stahl wird sich zweifellos auf
fast alle Teile der Lokomotive ausdehnen. Aus Stahl
gebaute Personenwagen werden voraussichtlich an Stelle
der hélzernen treten in Anbetracht ihrer grof3eren Wider-
standsféhigkeit, ihrer Feuersicherheit und ihres billigeren
Unterhaltes. Ganz aus Stahl gebaute Gilterwagen ge-
statten eino groRere Tragfahigkeit im Verein mit einem
geringsten Eigengewicht und grofR3er Festigkeit.

4. Eine groRe Anzahl von Eisenbahnvcrwaltungen hat
gekropfte Achsen aus Sonderstahl von groRer Festigkeit,
und zwar besonders Nickelstahl von héchstens 5 % Nickel-
gchalt, in Anwendung, welches Material sich bei geeig-
neter Formgebung bewahrt hat.

5. Fir gerade Achsen wird Sonderstahl bisher nur
vereinzelt verwendet.

0. Eine ziemlich groBo Zahl von Eisenbahnverwal-

tungen verwendet Radreifen aus Sonderstahl von 70 und
mehr kg/gmm Festigkeit fur Lokomotiven und Tender.
Unter Voraussetzung der Ausfiihrung von Schlagproben
sind Briiche nicht zu befirchten.

7. Bei dem wachsenden Interesse der Verwendung
dieser Sonderstahlarten ist cs angezeigt, die Eisenbahn-
Verwaltungen aufzufordern, Versuche mit denselben an-
zustellen, um so rasch wie moglich die Vor- oder Nachteile
der Verwendung von Sonderstahl von hoher Festigkeit
zum Bau von Betriebsmitteln feststellen zu kdnnen.

8. Es wére zu wiinschen, da die Abnahmeproben nach
den vom Internationalen Verbénde fir die Material-
prifungen der Technik aufgcstellten Vorschriften vor-
genommen wirden.

Slidwestdeutsche Eisen-Berufsgenossenschafs.

Die Siidwestdeutsehe Eisen-Berufsgenossenschaft
konnte im Jahre 1910 auf ein fiinfundzwanzigjéhriges Be-
stehen zuriickblicken. Infolgedessen ist der 25. Jahres-
bericht fur das Jahr 1910 besonders reichhaltig aus-
gefallen. Er gibt uns einen interessanten Ruckblick auf
die Entstehung, die weitere Entwicklung und die Lei-
stungen der Sidwestdeutschen Eisen-Berufsgenossen-
schaft.

Am 6. Juli 1884 beschlo3 der Reichstag das Unfall-
versicherungsgesetz.  Das neu geschaffene Rcichsver-
sicherungsamt forderte infolgedessen zur Bildung von
Berufsgenossenschaften auf, die als Trager der Versicherung
vom Gesetze vorgesehen waren und deren Abgrenzung
von den damals schon bestehenden industriellen Vereinen
geregelt werden sollte. Am 26. August 1884 erliel} denn
auch der Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller
an seine Mitglieder die Aufforderung, im Anschlu an die
einzelnen Gruppen abgegrenzte Berufsgenossenschaften
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in der gesamten Eisen- und Stahlindustrie zu schaffen.
Bestrebungen, die darauf hinausliefen, die EisengieRereien
und Maschinenfabriken von der Ubrigen Eisen- und Stahl-
industrie zu trennen und fir dieso eine eigene Berufs-
gcnosscnschaft zu grinden, fanden mit Ausnahme des
Bezirkes der Kordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller im allgemeinen keine Unter-
stutzung. Nach vorher eingereichtcm Antrage der ,,Sid-
westlichen Gruppe“ berief das Beichsversicherungsamt
zur BeschluRfassung Uber dio Bildung einer Bcrufs—
genossenschaft eine Generalversammlung zum 2. Marz
1S85 nach Saarbriicken ein. Auf dieser wurde die Bildung
einer Berufsgenossenschaft, dio alle Eisen und Stahl her-
stellenden und als Hauptmaterial verarbeitenden Betriebe
im Regierungsbezirke Trier, Bezirk Lothringen und den
bayrischen Bezirksdémtern Zweibriicken und Homburg,
soweit sie nicht anderen Berufsgenossenschaften angc-
horten, umfassen sollte, unter dem Namen ,,Stdwest-
deutscho Eisen-Berufsgenossenschaft“ mit dem Sitz in
Saarbriicken beschlossen und ein provisorischer Vorstand
gewahlt. Nach verschiedenen Versammlungen, auf denen
u. a. dio Satzungen fcstgelcgt wurden und ein endgliltiger
Vorstand gewahlt wurde, konnte am 1 Juli 1885 die
Genossenschaft ihre Tatigkeit aufnehmen.

Der Bestand der Berufsgenossenschaft veranderte
sich im Laufe der Jahre sehr; infolge der im Jahre 18S0
vom Bundesrat erlassenen Bestimmung betr. die Gewerbe-
betriebe, welche sich auf Arbeiten bei Bauten erstrcckten,
auch wenn sie nicht mindestens 10 Arbeiter durchschnitt-
lich beschaftigten oder eine elementare Gewalt verwen-
deten, wurde die Genossenschaft durch Aufnahme einer
groBeren Anzahl von Bausclilossei eibetrieben erheblich
erweitert, ferner auch infolge des Gewerbe-Unfallver-
sicherungsgesctzcs vom 30. Juni 1900, durch das die Ver-
sicherungspflicht der handwerksmaRigen Betriebe dahin
erweitert wurde, daR namlich samtliche Schlosser- und
Schmiedebetriebe in ihrem vollen Umfange in die Ver-
sicherung einbezogen wurden. Die Jahre 1001 und 1908
fihrten Verminderungen im Bestdnde herbei dadurch,
daR 1001 dio Schmiedebetriebe eine eigene Berufsgenossen-
schaft grindeten und dal in Lothringen Knappschafts—
Berufsgenosscnschaften gegriindet ewurden, womit dio
bis dahin der Sudwestdeutschen Eisen-Berufsgcnossen-—
schaft angehdrenden Erzgruben verloren gingen.

Aus der reichhaltigen Statistik sei folgendes hervor-
gehoben:

Bestand 1885: 138 Betriebe mit 25530 versicherten
Personen. 1910: 739 Betriebe mit Gl 972 Personen. Die
Zahl der ersatzpflichtig gewordenen Unfalle stellte sich
von 1885 bis 1910 auf 10280, wovon 095 auf 1910 entfallen.
In demselben Zeitraum trat in 1328 Fallen der Tod ein
(55 i. J. 1910), vollige Erwerbsunfdhigkeit trat in 107
Féllen (1910 in einem Fall), teilweise in G008 (1910 in 291)
und vorilibergehende in 2827 (1910 in 348) Féllen ein.

Zu bemerken ist noch, daR i. J. 1910 33b Unfalle
infolge von Ungeschicklichkeit und Unachtsamkeit der
Arbeiter, 36 durch Mitarbeiter oder dritte Personen und
239 durch die Geféhrlichkeit der Betriebe hervorgerufen
wurden.

Von den von 1885 bis 1910 bezahlten Léhnen waren
1218 204954 K anrechnungsféllig. Der durchschnittliche
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Jahrcslohn betrug i. J. 1910 1237,92 JI gegeniber
783,21 JI i. J. 1885.

Die Gesamtsumme der von der Berufsgenossenschaft
in den 25 Jahren ihres Bestehens geleisteten Unfalls-
entschédigungen betrégt 14 949 545,73 JI. Wéhrend sie
von Jahr zu Jahr stiegen, weist das Jahr 1910 mit
1194 331,33 JI gegen das Vorjahr mit 1231 957,62 Jl
einen Rickgang von 37 626,29 JI auf, zweifellos ein Er-
gebnis der Nachrevision alterer Rentenempfanger und
der sich daraus ergebenden Rentcn-Herabsetzungen
bezw. -Aufhebungen.

Bezuglich der Unfallstatistik ist noch auffallend, daf
das Jahr 1910 dio hochste Ziffer aufweist, 11541 auf
1000 versicherte Personen, und damit den Durchschnitt
der 25 Jahre (101,44) iiborsteigt.

Die Umlage verteilt sich fur 1910 wie folgt:

Entschadigungskosten...........ccccoeveernneenne 984 931,33 JI
Verwaltungskosten................. 164 263,46 ,,
Zuschlage zum Reservefonds ............... 73 565,83 ,,
Grundsticks-Amortisationsfonds . . . . 2 203,20 ,,

1224 963,82 JI
Tilgungsquote der schwebenden Schuld . 49 651,42 ,,

1274 615,24 JI
Auf die Umlage kommen in Anrechnung:
Mehreinahmen aus der Umlage, Zinsen
des Betriebsfonds, Strafen.................. 8063,69 .11
Bleiben als Gesamtumlage 1266 551,55 JI

Der vom Reichsversiclierungsamtc festgesetzte Post-
betriebsfonds fir das Jahr 1910 zur Deckung der Unfali-
entsehadigungen war mit 281 923,21 JI zu hoch veran-
schlagt worden; um diesen Betrag haben sich die fir
1910 zu erhebenden Unfallentschadigungsbetrage ver-
ringert.

Der 25. Jahresbericht ist von wertvoller sozial-
politischer Bedeutung. Hoffen wir, da der 50. Jahres-
bericht dio Wirksamkeit der Sidwestdeutschcn Eisen-
Berufsgenossenscliaft wiederum mit den Worten kenn-
zeichnen moge: ,,Ein Zeitraum, reich an Muhe und Arbeit,
aber auch reich an Erfolgen“. A.

Schlesische Eisen- und Stahl-Berufsgenossenschaft.

Die Genossenschaft umfafite im Jahre 1910 2167
(i. V. 2102) Betriebe mit 110298 (109 476) versicherten
Personen. An Loéhnen wurden 110 763 589 (107 527 005 11
nachgewiesen. Die Lohnsumme auf einen Versicherten
betrug also 1004,22 (982,21) JI. 10809 (10 619) Unfalle
wurden angemeldet, von denen 1782 (1851) zur Ent-
schadigung gelangten. Von den Entscheidungen waren
1855 zugunsten der Genossenschaft und 112 zugunsten
der Versicherten. Auf 6179 Rentenbesehliisso kamen
142, d. sind 2,30 %, die eine Aenderung erfuhren. Dio
Gesamtaufwendungen der Genossenschaft bezifferten
sich auf 273634272 (2751 156,43) JI, von denen
2263 953,97 (2143030) JI, d. h. rd. 83%, allein auf
Unfallentschadigungen entfallen. Im Interesse der Unfall-
verhutung wurden 16 955,03 (17 057,50) JI verausgabt.
Der Reservefonds erreichte im Jahro 1910 eine Hohe von
4753 237,57 (4443082) JI. Seit Bestehen der Berufs-
genossenschaft, dem 1 Okt. 1885, wurden insgesamt
24 068 189,33 JI fir Unfallentschadigungen gezahit.

Bicherschau.

Die nachstehenden Besprechungen von drei Dok -
tordissertationen liefern einen weiteren Beitrag
zu der in letzter Zeit wiederholt in der Oeffentlichkeit
erorterten Frage des Wertes der immer mehr steigenden
Flut solcher Aibeiten. Alle drei Veroffentlichungen haben
das Gemeinsame, daf3 u. E. den Doktoranden Fragen zur Be-
handlung voigelegt worden sind, denen é&ltere Studierende,
selbst wenn sie mit dem bssten Ristzeug der Wissenschaft
ausgestattet sind, nicht gewachsen sein durften. Darilber
hinaus bietet insbesondere die Arbeit von Roch, die,

auch auf unseren Wunsch, von unparteiischer Seite aus der
Praxis beurteilt worden ist, noch das unerfreuliche Moment,
dafl? die Behauptungen des Verfassers, falls zutreffend, Be-
unruhigung und MiBtrauen in den verschiedensten Rich-
tungen erzeugen mufiten. Wir sind weit davon entfernt,
beziiglich der Arbeiten von Kossmann und Sehmer sagen
zu wollen, daR sie vom Standpunkte der Hochschule nicht
glnstig zu beurteilen seien; sie sind mit Flei zusammen-
getragen. Und doch kann das Erscheinen der Arbeiten,
besonders der von Roch und Kossmann, in der Oeffsntlich-
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keit nicht, wohl gutgeheiRen werden, da sie wirtschaftliche
Verhdltnisse in einer Weise berihren, deren Tragweite
wirklich nicht vom grinen Tische des Studierzimmers
Ubersehen werden kann. Die Schuld an allen
diesen Verhéltnissen trifft weniger
die Doktoranden als vielmehrdicHochschulen
und Universitaten und die Abteilungen, die
derartige Themata zur Be arbeitung herausgeben
und mit ihrer Zustimmung an die Oeffentlichkeit
gelangen lassen.

Wir mochten diese Gelegenheit nicht unbenutzt
voribergehen lassen, um den maRgebenden Stellen nahe
zu legen, sich doch in dieser Richtung eine weisere Be-
schrankung aufzuerlegen und Themata wie die vor-
liegenden nur von gereiften Méannern bearbeiten zu
lassen, die schon eine Reihe von Jahren in der Praxis
gestanden haben. Die Redaktion.

Roch, Eugen, SHpl.”ng.: Handelsschiffbau und

Klassifikationsgesellschaften.  Doktor -Ingenieur-
Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule Berlin.)
Berlin-GroRBlicliterfelde [1911], (Druck von) J. Un-
verdorben & Co. 37 S. 40 nebst 2 Tafeln.

Wenn man nach dem Titel dieser Arbeit eine wissen-
schaftliche Abhandlung Uber dio Bedeutung des Klassi-
fikationswesens fiir den systematischen Fortschritt der
Schiffbautechnik erwartet, sofindet man statt dessen eine
Tendenzsehrift gegen den vermeintlichen Unverstand, gegen
die Fehler und die Planlosigkeit in der Entwicklung der
Klassifikations-Bauvorschriften, und zwar besonders der
deutschen. Bei dem Bestreben, hier auf dem ganzen Wege
des Fortschritts verfehlte Mal3regeln und folgenschwere
Mi3griffo zu entdecken, sind dem Verfasser zahlreiche
Fehler unterlaufen. So (bt er u. a. eine ,,vernichtende*
Kritik an unseren grof3en Schnelldampfern, von denen
er behauptet, da? man wegen ihrer &uRerst geringen
Stabuitat die notwendige Verstarkung der oberen Gurtung
unterlassen habe. Demzufolge seien sie ja auch alle im
oberen Deck eingerissen und hatten dort verstérkt werden
missen. Tatsdchlich hat aber kein einziges dieser Schiffe
derartige Erscheinungen gezeigt. Es scheint, als ob die
bekannten Schwéchen der Deckshauser, welchc bei vielen
groRen Schiffen mit sehr langen Aufbauten und auch bei
tien Schnelldampfern, hervorgetreten, aber harmloserNatur
sind und mit der Starke und Tichtigkeit des eigentlichen
Schiffes nicht das geringste zu tun haben, Anla zu
dieser vollkommen irrigen Information des Verfassers ge-
geben haben.

Als ein typisches Beispiel fur die trotz der Vernach-
lassigung der Obergurtung noch ungeniigende Stablitat
der groRRen Schnelldampfer wird der Unfall des Dampfers
~Kaiser Wilhelm 11.”“ angefuhrt, der im Sommer 1907
beim Kohlennehmen ,,beinahe génzlich versunken wére*.
Auch hier ist der Verfasser falsch unterrichtet. Es
handelte sich in diesem Falle, wie klar erwiesen worden
ist, um &auRBere mechanische Ursachen (plotzliches Ab-
rutschen der Kimm dos einseitig bekohlten Schiffes von
der Bodenschrage am Kai bei fcstvertautem Oberschiff),
wodurch eine gewaltsame Krangung des durchaus stabilen
Schiffes bis zu den offenen Kohlcnpfortcn herbeigefiihrt
wurde. Gerade ,,Kaiser Wilhelm 11.“ und die darauf
folgende ,,Kronprinzessin Cecilie“ sind wegen ihrer
groBeren Breiten dio stabilsten in der Reihe der finf
Schnelldampfer, die von 1897 bis 1906 dem Ruhm des
deutschen Handelsschiffbaues immer neue und glanzende
Tatbeweise hinzufugten. Uebrigens deutet der Umstand,
daR die ,,Kronprinzessin Cecilie* auf Wunsch der Reederei
genau die gleichen Abmessungen und Materialstarken
erhielt wie ,,Kaiser Wilhelm I1.*, wohl genigend klar
darauf hin, daR die Erfahrungen der Reederei mit dem
alteren Dampfer gut gewesen sein missen.

Bei der Kritik des Schottengesetzes tadelt der Ver-
fasser vor allem die nicht sinngeméRe Anwendung gl eieher
Schottkurven fiur verschiedene Schiffsformen, was be-
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sonders bei subventionierten Reichspostdampfern zu
beanstanden sei, da diese hierbei das Unsinkbarkeits-
zeichen eventuell zu Unrecht bekommen kénnen. Diese
geféhrliche Zweifelsaat ist nur moglich bei Unkenntnis
der Tatsache, daR fiir alle vom Reich dotierten Schiffe
Leckrechnungen beigebracht werden missen, die den
untruglichen Nachweis der Schwimmfahigkeit fir alle
kritischen Falle erbringen. Hierbei dienen die Schott-
kurven stets nur als ein — wenn auch recht brauchbarer —
Anzeiger fur die Félle, die genauer zu rechnen sind. Der
Alarmruf entbehrt also seiner Berechtigung auch hier.

In dem Absatz (ber weitrdumige Deckstiitzen wird
behauptet, dal? die Untcrzigo und die AuRenhaut-
konstruktion die Haupttrager der Decks sind, und dio
Decksbalken nur ,,querlaufende Versteifungsrippen der
Deckbeplattung“ darstellen. DaRB die Wirksamkeit des
gesamten Langsverbandes davon abhangt, den Spant-
verband durch dio Decksbalken zu einem geschlossenen,
in der Querrichtung starren Ganzen zu machen, und
dal} eine Degradierung der Balken im angefiihrten Sinno
schon Katastrophen herbeigefuhrt hat, mul3 dem Ver-
fasser unbekannt sein. Die Decksunterziige sieht der
Verfasser (brigens als Langsverbande an, deren Aus-
bildung er beglnstigt wissen will, wahrend hier der Ger-
manische Lloyd wieder durch Festhalten an den hohen
Luken-Endbalken die Entwicklung gestért und ver-
zogert habe. Es ist jedenfalls ganz neu, die Decksunterzige,
die gerade in der Region der grof3ten Biegemomente selten
auf groBere Langen durebgehen bzw. im Inneren des
Schiffes Uberhaupt keine nennenswerten Langs-Bean-
spruchungen erleiden, als Lé&ngsverbande aufzufassen.

Bei der Aburteilung der Regeln des Germanischen
Lloyd fur 1908 wird von den danach gebauten Schiffen
mit langen Aufbauten gesagt, daf3 sio in den Aufbauten
-regelmagig eingerissen*“ seien, da die Materialanordnung
und -stérke nach den Regeln unzureichend gewesen sei. Jede
néhere Angabe oder dio Mitteilung bestimmter Falle bleibt
der Verfasser zu dieser absurden Behauptung schuldig.

Den Vorschriften des Germanischen Lloyd fur 1910,
welche heute gelten, wird ohne jede begriindende Aus-
einandersetzung prophezeit, dal} die danach gebauten
Schiffe ,,unbedingt* bald Schwéchen und Leckagen zeigen
werden, da sie im Unterschiff zu groRe Erleichterungen
hatten. Im Widerspruch hiermit wird jedoch am Schliisse
des Werkes erklart, daf unsere Reeder und Werften mit
dem jetzigen Standpunkte des Germanischen Lloyd zu-
frieden sein konnten, da mit diesen Vorschriften ein
durchkonstruierter konkurrenzfahiger Schiffstyp bei ge-
ringsten Materialabmessungen geschaffen sei.

Es ist unmdglich, im Rahmen dieser Besprechung
auf alles das cinzugehen, was an der Arbeit nicht unwider-
sprochen bleiben durfte, wenn man es genau ndhme. Man
fragt sich erstaunt, woher der noch jugendliche, eben die
Hochschule verlassende Arerfasser wohl die Anregung
und den Mut hergenommen haben kann, an Dingen
Kritik zu Uben, denen seine Krafte unmoglich gewachsen
sein konnen, da es sich um die schwierigsten und ver-
wickeltaten Aufgaben handelt, an deren fortschreitender
Losung dauernd die tichtigsten Ménner nuseres Faches
ihr ganzes Kénnen gesetzt haben. 'Sr.-Qttg. E. Foerstcr.

Kossmann, Dr. "Wilfried: Uebcr die wirt-
schaftliche Entwicklung der Aluminiumindiistrie.
Frankfurt a. M., Joseph Baer & Co. 1911.
118 S. 8». 211.

Der Verfasser, der sich mit dieser Arbeit kirzlich
den Doktortitel erwarb, gibt nach einer historischen Ein-
leitung Uber die Herstellung des Aluminiums eine Reihe
von vergleichenden Zusammenstellungen ({ber Roh-
material, Anlagen, Erzeugung, Preis des Aluminiums
und die finanziellen Verhéltnisse der Produzenten. Ein
groBer Teil dieses Materials ist ohne weiteres den jahr-
lich erscheinenden ,,Statistischen Mitteilungen* der Me-
tallgesellschaft in Frankfurt a. Main entnommen. Zu-
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dem hat sich der Verfasser bei derselben Stelle noch
viele andere Informationen geholt, die er in seinem Buche
mitteilt. Da aber die Metallgcsellsehaft mit den fran-
zosischen Aluminiumproduzenten eng verbundet ist und
im gegenwartigen Konkurrenzkédmpfe die franzosischen
Interessen in Deutschland vertritt, so ist es begreiflich,
daR der Verfasser die heutigen Verhaltnisse der Alumi-
niumindustrie nicht immer objektiv beurteilt und seinen
Gegenstand oft durch eine gefarbte Brille ansieht. Wo
er z. B. die Wasserkrafte der Aluminiumgesellschaften
aufzahlt, erscheinen dio franzdsischen Werke mit der
Hochstzahl ihrer ausgebauten Pferdestérken, wéhrend
die Werke der Aluminium-Industrie-A.-G. Neuhausen
mit ihrer Mindestleistung aufgefihrt werden. Unter
den Wasserkraftanlagen der Société Electro-Métallur-
gique Francgaise erscheint auch das Tonerdewerk in
Gardannc (Bouches du Rhone) mit 7500 PS, obwohl
dort tatsachlich gar keine Wasserkrafte vorhanden sind.

Ganz unrichtig sind sodann dio Angaben iber die
Aluminiumerzeugung fur 1910. Hier tritt die Absicht,
die franzdsischen Produzenten gro3 zu machen und Neu-
hausen zu verkleinern, offen zutage. Nachdem Koss-
mann schon fir 1909 fir Deutschland, Oesterreich und
dio Schweiz eine Erzeugungsziffer aufgefihrt hat, die
um volle 30 % unter der Wirklichkeit steht, schatzt er
die Neuhauser Gesellschaft flir 1910 auf 6000 t ein, wahrend
nach seiner Meinung dio franzésischen Werke ,,voraus-
sichtlich* 10 000 bis 20 000 t herstellen sollen. Bemerkens-
wert ist Ubrigens, dal? Kossmann, der bisher seine Zahlen
unveréandert den ,Mitteilungen*“ der Motallgesellschaft
entnommen hat, mit Bezug auf dio Erzeugungsziffern
fur 1910 plétzlich einer &ndern Eingebung folgt. Die
Mctallgesellschaft schatzt namlich die Erzeugung der
Neuhauser Gesellschaft fur 1910 auf 7000 t und die aller
franzosischen Werke zusammen auf 9500 t, d. h. auf
Zahlen, die der Wirklichkeit bedeutend nédher kommen
als diejenigen Kossmanns.

Gestltzt auf seine ungenauen Zahlen, stellt nun der
Verfasser quasi eine Rangordnung fur die verschiedenen
Aluminiumgcsellschaften auf und weist einer jeden ihren
Platz an. Dadurch verliert das Buch den Charakter einer
wissenschaftlichen Arbeit und wird zur Reklame. Ohne
weiter auf diesen Punkt einzugehen, sei hier nur gesagt,
dal? Neuhausen mit einer Jahreserzeugung von 10000 t
heute noch mehr produziert als irgendeine andere euro-
paische Gesellschaft.

In seinem Kapitel Uber das Syndikat wiederholt der
Verfasser die in der Tagespresse oft gehdrte Behauptung,
daR das Aluminiumsyndikat die Preise kinstlich in die
Hoéhe geschraubt habe, In Wirklichkeit hatten dio hohen
Aluminiumpreise in den Jahren 1905/1906 ihren Grund
darin, dal3 die Erzeugung wesentlich hinter der Nach-
frage yiirii ckhlieb.

Es ist aber durchaus unrichtig, die Syndikatsleitung
fur dio hohen Preise verantwortlich zu machen; denn die
Preisfrage wurde jeweilen in gemeinschaftlichen Sitzungen
besprochen, und es wurde nur ein Minimalpreis festgesetzt,
der, beilaufig gesagt, 2,75 fr f. d. kg nie Uberstieg; im
tbrigen war der Verkauf den einzelnen Gesellschaften
in ihren betreffenden L&ndern ganz uberlassen. Ein
Vorschlag Neuhausens, den Preis allgemein auf 1,75 fr
zu ermafRigen, wurde seinerzeit von der Mehrheit der
Syndikatsmitglieder abgelehnt, indem namentlich die
englischen und amerikanischen Erzeuger auf eine so weit-
gehende Preiserméf3igung sich nicht einlassen wollten.

Ebenfalls ganz unrichtig ist sodann die Behauptung,
daf bei der Aufldsung des Syndikates personliche Gegen-
sétze mitgewirkt hatten. Die Grunde fur diese Auflésung
waren rein sachliche: Das plotzliche Hereinbrechen der
industriellen Krisis von 1908 bewirkte einen wesentlichen
Rickgang in der Nachfrage nach Aluminium, weil die
Verbraucher ganz bedeutende Vorrdate angehauft hatten
in der Voraussetzung, daR die Hochkonjunktur noch
langer anhalten und die Rohmetallpreiso noch weiter
steigen wirden. Eine der franzdsischen Gesellschaften,
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dio mit ihrem Anteile nicht mehr zufrieden war, verlangte
infolgedessen die Auflésung des Syndikates unter dom
Vorwande, daR das stete Anwachsen der auRRenstehenden
Werke eine zweckmaRigo Ausfiihrung der bestehenden
Abmachungen unmdglich® mache, ein Verlangen, dem
durch schiedsrichterliche Entscheidung entsprochen wurde.

Zum Schlisse seiner Einleitung bezeichnet Koss-
mann das Ergebnis seiner Arbeiten als &uBerst mager
und bescheiden; wenn er aber hierfur dio Furcht vor
jedweder Veroffentlichung, mit der einzelne Unternehmer
behaftet seien, als Grund angibt, so mu3 dem jugendlichen
Verfasser darauf erwidert worden, daR dio erfahrenen
Leiter grof3er geschéaftlicher Unternehmungen doch schlief3-
lich selbst am besten wissen mussen, inwieweit diesen
die Hergabe von Auskinften frommt, die fur die Ocffent-
lichkeit bestimmt sind.

Probleme der Weltwirtschaft. Schriften des Instituts

fir Seeverkehr und Weltwirtschaft an der Uni-
versitat Kiel. Herausgegeben von Prof. Dr.
Bernhard Harm s. [Band] Il: Die Eisen-

erzversorgung Europas. Von Dr. Th. Sehmer.
Jena, Gustav Fischer 1911. XV III, 356 S. 4"
nebst 1 Karte. 12 JL

Einleitend bespricht der Verfasser das Problem der
Eisenerznot der Welt und wendet sich dann den euro-
paischen Verhéltnissen zu. Nachdem er die Grinde dar-
gelegt hat, dio ihn bewogen haben, die europdischen Ver-
haltnisse néher zu untersuchen, behandelt er den Begriff,
die Arten und die Bewertung des Eisenerzes. (Hierbei sind
dem Verfasser, wie nebenbei bemerkt werden mdge, einige
Unrichtigkeiten unterlaufen, z. B. sagt er: ,,Solche Erze,
deren Gchalt an Phosphor zwischen 0,15 und 1,00 % liegt,
kénnen weder zum Bessemer- noch zum Thomasverfahren
verwendet werden, sondern sind mit anderen Sorten zu
vermischen oder einem kombinierten Prozel3 zu unter-
werfen, weshalb sie zu den wenigst wertvollen zéhlen.”
Fur das wichtigste deutsche Erz, die Minette, deren Phos-
phorgehalt ja in den erwéahnten Grenzen liegt, trifft dieser
Ausspruch nicht zu. Ferner vermindert ein hoher Mangan-
gehalt keineswegs die Kokskosten, er erhoht sie vielmehr.
DaR dem Verfasser auch im Ubrigen die Eisenhittenkunde
wenig geldufig ist, ergibt sich aus dem weiteren Inhalte
des Werkes, an das man aber auch nach dieser Richtung
hin schon deshalb keine zu hohen Anspriiche stellen darf,
weil es durchaus den Charakter einer wirtschaftlichen
Studie zeigt.) Es folgen nun Vorkommen, Verteilung und
Verbrauch der Eisenerze in Europa und dio wichtigsten
sie betreffenden handels- und verkehrspolitischen Fragen.
In diesem Teil, dem Hauptteil der Arbeit, werden dio Ver-
héltnisse nach einzelnen Staaten getrennt besprochen,
wobei mit den Eisenerzausfuhrlandern (Griechenland,
Spanien, Schweden) begonnen wird, wéhrend dio Eisen-
erzcinfuhrldnder (Deutschland, England, Belgien) zuletzt
behandelt werden. Der Verfasser zeigt dabei zwar grofen
Flei3, jedoch muf3 zugleich auch festgestellt werden, daf er
mit den verschiedenen Landern nicht gleichartig verféhrt;
bedeutende Vorkommen werden nur nebenher erwahnt,
unbedeutende Lagerstatten eingehend erdrtert; so werden
dio wichtigen Ablagerungen bei Hollfeld mit zwei Zeilen
abgetan, obwohl sie von Autoritaten wie den Professoren
Geheimrat Dr. Klockmann und Dr. Holzapfel eingehend
beschrieben worden sind.

Am Schliusse werden die Ergebnisse der Einzelunter-
suchungen zusammengefalt und die Aufgaben einer
nationalen Wirtschaftspolitik im Hinblick auf dio Ver-
wertung der Eisenerzvorrdato bzw. die Versorgung mit
fremden Eisenerzen erortert; auch wird dio Schrottfrago
gestreift, indem der Verfasser versucht, den Einflul des
Alteisens auf die Erzversorgung auf Grund gewisser
Annahmen rechnerisch festzustellen.

Die Ausstattung des Buches ist gut, nur die Karte
am Schlu3 kdnnte weniger dirftig sein.
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Lindt, Dr, phil. Richard, a. D.:
MiRstande im Unterricht und
wesen der Hochschulen und ihre Beseitigung.
Charlottenburg, Gustav Heidenreich 1911. 32 S. 8"
0,65 JL.

Wenn (ler Verfasser einen Beweis dafir hat liefern
wollen, da3 cs immer noch Leute gibt, die das Kind mit
dem Bade ausschiitten, so begreifen wir die Verdoffent-

Reg.-Bauf.
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lichung seiner, wie er ausdriicklich hervorhebt, auf mehr
als 16jahriger Erfahrung beruhenden Ansichten. Wenn
er aber wirklich zur Beseitigung von Mistanden, deren
teilweises Vorhandensein auch wir nicht leugnen, bei-
tragen wollte, so dirfte er nicht durch Generalisieren
in der Weise Ubertreiben, wie er es tut. Und so wird
man auf diese gutgemeinte, aber in ihrer ganzen Art
verfehlte Schrift das Wort anwenden: Qui trop cm-

brasse, mal étreint.
’ Dr. W. Ucumer.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — Uebcr das englische Roh-
cisengeschaft wird uns unter dem 14. d. M. aus Middles-
brough wie folgt berichtet: Der Roheisenmarkt hat
plotzlich eine entschieden feste Haltung angenommen.
Zwar bleiben die Verschiffungen noch hinter dem Sep-
tember zurick, aber sie werden sich noch vergréRRern,
und der Bahnversand nimmt auch zu. Die Birminghamer
Vierteljahresversammlung zeigte lebhafteren Verkehr als
seit langer Zeit und trug ebenfalls zur Aufwértsbewegung
bei. Die Warrants standen am Montag noch auf sh 46/% fl
bis sh 46/1 d und notieren jetzt sh 46/5 d bis sh 46/5% d.
Die Preise fur Eisen ab Werk sind fiir sofortige Lieferung:
fur G. M. B. Nr. 1sh 50/6 d f. d. ton, fur Nr. 3 sh 46/9 d
bis sh 47/—, fir Hamatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2u. 3
ah 61/— netto Kasse. Die Warrantslager verringern sich
fast taglich und enthalten heute 585 710 tons, darunter
533968 tons Nr. 3.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten. — Die
Roheisenerzeugung der Koks- und Anthrazithochéfen der
Vereinigten Staaten betrug nach dem ,lron Age“* im
September d. J. 2008 736 t gegen 1957 463 t im August
d. J.; die tagliche Erzeugung belief sich auf 66 957 t gegen
63 144 t im vorhergehenden Monate. Auf die Einzelheiten
werden wir noch zuriickkonuncn.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In der
am 16.d. M. abgehaltenen Sitzung wurde der Verkauf bis
zum 30. Juni 1912 freigegeben. Die Verkaufspreise
sind durchschnittlich um 2,50 bis 2,75 M erhoht worden.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes an Produkten A betrug im
September d. J. insgesamt 502 946 t (Rohstahlgcwicht);
er war damit 27 479 t hoher als der Versand im August
d. J. (475467 t) und 53 864 t hoher als der Versand im
September 1910 (449082 t). Im einzelnen wurden ver-
sandt: an Halbzeug 153 943 t gegen 143 714 t im August
d. J. und 134340 t im September 1910; an Formeisen
175242 t gegen 170326 t im August d. J. und 154 608 t
im September 1910; an Eisenbahnmaterial 173761 t
gegen 161 427 tim Augustd. J. und 160 134 tim September
1910. Der diesjahrige Septemberversand war also in Halb-
zeug 10 1291, in Formeisen 49161und in Eisenbahnmaterial
12 334 t hoher als der Versand im August d. J. Verglichen
mit dem September 1910 wurden im Berichtsmonate an
Halbzeug 19 603 t, an Formeisen 20 634 t und an Eisen-
bahnmaterial 13 627 t mehr versandt, In den letzten
13 Monaten gestaltete sich der Versand folgendermaRen:

Halb- Form- Eisenbahn- Gesamt-
1910 ze{lg eiseu material produtkte A
September . 134340 154608 160 134 449 082
Oktober . 131712 145759 181 97S 459 449
November 142049 115807 162450 420 406
Dezember 143691 105646 193324 442661
1911
Januar. 140 253 103 170 161 056 404 479
Februar 131572 125861 157012 414445
Marz 170 713 238 153 244 154 653 020
April 124927 178 137 137 352 440 416

* 1911, 5. Okt., S. 722/3.

Halb- Form- EUenbahn- Qciamt-
1911 zeug eisen  materlal produkte A
t t t t

Mai . . .. . 130 177 201 475 200 704 532 356
Juni 128 327 186 684 184 277 499 288
Juli 129 280 177 535 154542 461 357
143 714 170 326 161 427 475 467

September . 153 943 175242 173 761 502 946

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen

a. d. Ruhr. — Nach dem Berichte des Vorstandes ge-
stalteten sich die Versand- und Absatzergebnisse im
September d. J., verglichen mit dem Vormonate und
dem September 1910, wie folgt:

Sept. August  Sept.
1911 1911 1910
a) Kohlen.

Gesamtfordcrung. ..o i 7285 7402 7073
£ 7195 7286 7154
Beteiligung.......cooiiiiiiiiiicies 6817 7081 8775
RechnungsmaRiger Absatz . . )[_a 5777 5849 5835
Dasselbe in % der Beteiligung 84,74 82,61 86,13

Zahl der Arbeitstage . . . . 26 27 26
ArbeitRtagl. Férderung ~ 280192 274171 272027
" Gesamtabsatz c 276727 269868 275139
redinungsm. Absatz ) 222187 216644 224435

b) Koks.
Gesamtversand ... 1 %~ 1368669 1367195 1458052
Arbeitstaglicher Versand . fs 45622 44103 48602
c) Briketts.

Gesamtversand................ 325141 351057 290107
Arbeitstaglicher Versand . . . /(g 12505 13002 11158

Die Kohlenférderung stieg im September gegeniiber
dem August d. J. arbeitstaglich um 6021 t oder 2,20%;
der arbcitstagliche Gesamtabsatz nahm um 6859 t oder
254 % zu. Der arbcitstégliche Versand stieg gegenuber
dem August in Kohlen um 4102 t oder 2,28 % und in
Koks um 1519t oder 3,44 %, ging dagegen in Briketts
um 497 t oder 3,82 % zurick.

Saarkohlenpreise. — Die Konigliche Bergwerks-
direktion Saarbriicken verdffentlicht ihre Vertragspreise
fir das Jahr 1912. Sie verléRt das bisher gelibte Verfahren
halbjéhrlicher Preisstellung und macht alle Abschliisse
fur mindestens Jahresdauer. Die neuen Preise schlieRen
einen Aufschlag von 60 & f. d. t ein, der zuriickvergiitct
wird, sofern die GroRhandler und deren Unterabnehmer
sich verpflichten, ihren Saarkohlenbedarf ausschlielich
von der Koniglichen Bergwerksdirektion zu beziehen und
Kohlen von anderen Gruben an der Saar, in der Rhein-
pfalz und in Lothringen weder direkt noch indirekt zu
vertreiben oder zu verbrauchen. Bei Beriicksichtigung
dieses vorweg bewilligten Nachlasses von 60 .S ergibt sich,
daR die Mehrzahl der Preise unverandert geblieben ist.

Verein deutscher Werkzeugmaschinenfabriken in
Dusseldorf. — In der am 9. d. M. in Berlin abgehal-
tenon Vorstandssitzung des Vereins fand auch eine Be-
sprechung der heutigen Geschéaftslage statt. Danach
hat der im In- und Auslande wéhrend des Jahres in fast
allen Industriezweigen andauernde giinstige Geschéfts-
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gang auch dem Werkzeugmaschinenbau ziemlich allge-
mein eine ausreichende Beschaftigung gebracht, jedoch
meistens zu ungenugenden Preisen und unter vielfach
ungunstigsten Lieferungsbedingungen.

Actien-Gesellschaft Gorlitzer Maschinenbau-Anstalt
und Eisengiel3erei, Gorlitz. — Nach dem Geschéaftsberichte
fir das am 30. Juni d. J. abgelaufeno Geschéftsjahr war
der Auftragseingang in allen Abteilungen rege; dio Werk-
statten mufRten daher zum Teil auch nachts in Betrieb
bleiben. Dio erzielten Preise waren jedoch noch derartig
gedruckt, daB nach dem Berichte bei den gestiegenen
Arbeitslohnen und den hoéheren Materialpreisen ein an-
gemessener Nutzen nicht verbleiben konnte. Im Berichts-
jahre wurden wieder eino VergréRerung der Werkstétten
und erhebliche Aufwendungen fir neue Werkzeug-
maschinen und Werkzeuge erforderlich. Der Rechnungs-
abschlu? Meist nach Abzug aller Unkosten, Vornahme
von 14042847 .ft Abschreibungen und Zuweisung von
15 993,05 .ft Tantiemen an Betriebsbeamte und Werk-
meister einen Reingewinn von 190 781,49 .ft auf. Dio
Verwaltung schlagt vor, hiervon 30 319,30 .ft Tantiemen
an Vorstand und Beainto und 3237 .ft desgleichen an den
Aufsichtsrat zu vergiten, 7225,19 JI zu Belohnungen fir
Beamte und zu gemeinnitzigen Zwecken zu verwenden und
150 000 .11 Dividende (5 % gegen 4 % i. V.) auszuschitten.

Bochumer Verein fiir Bergbau und GuRstahlfabrikation
zu Bochum. — Wie aus dem Berichte des Verwaltungs-
rates fur das Rechnungsjahr 1910/11 zu ersehen ist,
betréagt der Rohgewinn des Unternehmens 6 248 159,79
(i. V. 5420515,91) 11 Hierzu haben beigetragen die
Stahlindustrie mit 299 700 (239 760) M, die Zeche Caro-
linenglick mit 1877 804,48 (1432 313,02) JI, dio Eisen-
steingrube Ecntsch mit 599 186,84 (515 608,19) JI, die
Zeche Engclsburg mit 609 539,42 (489 975,65) JI und
die Quarzitgruben mit 0 (1679,57) .ft. ZubuRe haben
dagegen erfordert die Quarzitgruben 145 (0) JI und die
Siegcner Eisensteingruben 603,04 (614,44) JI. Die Stahl-
industrie, die beiden Kohlenzechen und die Eisenstcin-
grube Fentsch haben demnach hohere Ertrage als im
Vorjahre erzielt. Ueber die GuRstahlfabrik war im vorigen
Jahre berichtet, daR auch fir die am 1 Juli 1910 Uber-
nommenen Auftrage die Preise recht maRig seien, wohin-
gegen bei den Léhnen und bei den Preisen der Rohstoffe
im allgemeinen eine Verminderung nicht eingetreten
sei. Diese Verhéltnisse dauerten das ganze Jahr hindurch
an. Der Gesamtabsatz stieg nicht unerheblich; der
Mehrabsatz betraf aber hauptsachlich Roheisen und
Oberbaumaterialien, deren Preise niedrig waren und im
Durchschnitt nicht wesentlich von denjenigen des Vor-
jahres abwichen. In Oberbaumaterialien war dio Gesell-
schaft trotz der Erhéhung des Absatzes auch im Berichts-
jahre nicht genligend beschaftigt, weil der Stahlwcrks-
verband auBer Stande war, das Werk durch Zuweisung
groéRerer Auftragsmengen zu bericksichtigen. Erschwerend
kam hinzu, daR der Betrieb in der GuRstahlfabrik durch
vielfache bauliche Verénderungen gestort und ungiinstig
beeinflult wurde, insbesondere auch durch die im Berichts-
jahre in Angriff genommene Ausfiihrung des Planes der
unmittelbaren Ueberfilhrung des flissigen Roheisens zu
der Siemens-Martinsehmelze, die gleichzeitig vollstandig
umgebaut und verbessert wird. — Nach Abzug der
Abschreibungen im Gesamtbetrdge von 1S24 147,82
(I 790 660,10) .ft verbleibt ein Reingewinn von 4 424 011,97
(3 629 855,81) .ft. Die Verwaltung schlagt vor, aus diesem
Ertragnis nach Abzug der satzungsmafRigen und ver-
traglichen Gewinnanteile eino Dividende von 3 750 000 JI
(12% %) auf das von 25200000 JI auf 30 000 000 .ft er-
hohte Aktienkapital zu zahlen, 50000 JI der Beamten-
Pensionskasse zu Uberweisen und den Rest zu Belohnun-
gen, Unterstitzungen und anderen besonderen Ausgaben
nach dem Ermessen der Verwaltung zu verwenden. —
Der Gesamtabsatz der GuBstahlfabrik, einschlie3lich
des verkauften Roheisens, dessen Menge rd. 47 330 t
héher war als im Vorjahre, betrug 290 901 (225 195) t,
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die Gesamteinnahme dafir 39 681 326 (33 577 859) JlI.
In das am 1 Juli d. J. begonnene neue Rechnungsjahr
wurden 118 997 (118 546) t Gesamtauftrage, einschlie3lich
des verkauften Roheisens, dessen Ziffer sich auf 42 015
(46 805) t belauft, ubernommen. — Der Absatz der
Stahlindustrie, einschliellich verkaufter Rohbloeke,
betrug 71947 (67 299) t, dio Einnahmo 8 818 265,42
(8059 951,92) .ft. Die der Stahlindustrie vorliegenden
Bestellungen bezifferten sich am 1 Juli d. J. aut etwa
24 250 (etwa 27 600) t. — Dio Jahreserzeugung der
Zeche Engelsburg betrug 432944 (453 106) t Stein-
kohlen, einschl. einer Briketterzeugung von 167 094
(190080) t. — Dio Zeche Carolinenglick forderte
432633 (390240) t Steinkohlen und stellte 230029
(197 413) t Koks her. — Auf der Eisensteingrube
Fentsch wurden 535575 (499 574) t -Minette gefordert.
— Dio Quarzitgruben lieferten 0480 (8928) t Quarzit
und O (50) t Tonstein. — Die Kalkstcinfelder bei
Wilfrath wurden auch im Berichtsjahre nicht in Betrieb
genommen. — Die Zugange der GuRstahlfabrik an
Grundstiicken, Gebauden, Maschinei und Eisenbahn-
anlagen beliefen sich dem Werte nach auf 1809 814,69 .ft
und betrafen hauptsachlich Verbesserungen und Er-
weiterungen der Hochofen- und Generatoren-Anlage, der
Martinschmelze, der StahlguRformerei, der Gaskraft-
Maschinenanlago und der mechanischen Werkstatten.
Den Zugéangen stand an Abgang bei Grundstiicken gegen-
Uber 064003 JI. — Der Zechen- und Grubenbetrieb hatte
bei den Zechen Engelsburg und Carolinenglick, den in-
landischen Eisensteingruben und den Quarzitgruben
974 055,03 .ft Zugange zu verzeichnen, denen 6720 .ft
Abgango bei der Zeche Carolinenglick und den Quarzitgru-
ben gegeniberstanden. Die Zugange betreffen im wesent-
lichen bei Zeche Engelsburg: Kessel-, Maschinen- und Pum-
penanlagen, neuo Beamtenhduser, elektrische Strecken-
forderungs-, Wasche- und Separationsanlagen; bei Zeche
Carolinenglick: Anlage eines neuen Forderschachtes, Er-
richtung eines Fordermaschinengcbdudes, Umbau der
Ammoniakfabrik,Kessel-, Maschinen- und Pumpenanlagcn,
sowie neue Koksodfen; bei den Eisensteingruben (Fentsch):
Ausbau eines Bremsschachtes, Einbau eines Wasserrcinigcrs
und Herstellung einer tonnlagigen Strecke zum Zwecke des
Einbaues einer Unterkettenforderung; ferner Kessel-, -V
schinen, Pumpen- und Beleuchtungsanlagen; auf3erdem
wurden 202 913,03 .ft fur den Ankauf von schwedischen
Eisencrzfeldern usw. im abgelaufenen Geschéftsjahre
verausgabt; bei den Quarzitgruben: Ankauf und Auf-
schlieBung der Grube Herschbach. Auf Zeche Teutoburgia
wurden das Verwaltungs- und Kauengebaude, sowie
48 Arbeiterwohnungen fcrtiggestcllt und bezogen. Mit
dem Bau von weiteren sechs Beamten- und Ol Arbeiter-
wohnungen wurde begonnen. Ferner wurde die endgiltige
Fordereinrichtung nebst Verladung fertiggestellt und in
Betrieb genommen. Unter Tage wurden nach Beendigung
der Abteufarbeiten die Fillérter und eine Pumpenkammer
hergestellt und mit dem Auffahren der Schachtquer-
schlédge auf der I. und 1. Sohle angefangen. — An Steuern
verausgabte das Unternehmen 760 537,44 (751 545,40) ft
und an sonstigen Lasten (Unfall-, Kranken- und Inva-
liden-Versicherung) 919 075,04 (921 467,30) .ft. — Be-
ziglich der Aussichten fiir das laufende Geschéftsjahr
bemerkt der Bericht, daR die Unsicherheit Uber das
Fortbestehen und die zukinftige Gestaltung der grof3en
Verbédnde hemmend auf eino volle Klarung der Ge-
schaftslage einwirke. Obwohl im allgemeinen der Be-
darf gestiegen sei, fehle es doch in vielen Kr.isen an
dem ndtigen Vertrauen, um eine kréftigere Aufwarts-
bewegung einzuleitcn; es herrsche die Neigung vor, eine
abwartende Stellung einzunehmen und gewissermaiien
aus der Hand in den Mund zu leben. Insbesondere dio
Preisgestaltung, der eine entsprechende Verminderung
der Herstellungskosten, namentlich der Léhne und der
Preise fiir Rohmaterialien nicht gegeniberstehe, lasse
viel zu winschen Ubrig, und diese Verhéltnisse schienen
einstweilen noch bestehen bleiben zu wollen.
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Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hitten-
Aktien-Gesellschaft zu Bochum. — Die Gesellschaft be-
absichtigt, eine Seilbahn von den Zechen Wiendahlsbank,
Kaiser Friedrich und Gluckauf-Tiefbau nach der Zeche
Tremonia und der Union in Dortmund zu bauen. Von der
Zeche Tremonia zur Union soll die Bahn unterirdisch
gefiihrt werden und von dort zum Dortmunder Hafen
wieder oberirdisch als Seilbahn. Fir die Gesellschaft ist
die Bahn von groRem Vorteil infolge bedeutender Fracht-
ersparnis und Fortschaffung der alten Schlackenhalde als
Bergeversatz, wodurch sie ein Bauterrain von 25 Morgen
gewinnt. Wahrend dio Gemeinden Dorstfeld und Dort-
mund der Gesellschaft dio Genehmigung zu dem Bau
bereits erteilt haben, bereiten die interessierten Grund-
besitzer und Gemeinden des Amtes Barop der Gesellschaft
groBe Schwierigkeiten. In der letzten Amtsversammliung
zu Barop traten die Vertreter dem eingereichten Protest
von Grundstiicksbesitzern bei. Beim Bau der Bahn ist die
Frage von Bedeutung, ob die Seilbahn als Zechen- oder als
Huttenbahn anzusehen ist.

Disseldorfer Eisen- und Drahtindustrie-Aktien-Gesell-
schaft zu Dusseldorf. — Wie der Bericht des Vorstandes
fur 1910/11 nusfuhrt, wurde die Bcrichtszcit beherrscht
durch die Streitigkeiten, dio in den fir das In- und Aus-
land abgeschlossenen Konventionen fiir verfeinerte Dréhte,
dom Haupterzeugnis des Unternehmens, sich immer mehr
einstellten und zu deren Auflésung filhrten. Die Folg«
war eine namentlich in den letzten Monaten der Berichts—
zeit eingetretene auflerordentliche Zurickhaltung dei
Kaufer und nach Aufldsung der Vereinigungen ein schnelle?
Zuriickgehcn der Preise. Die ini vergangenen Winter
immer mehr zunehmende Zurickhaltung des Stabeisen-
marktes hinderte die Stabeisenwerke, die bisher von der
Stabeisenvereinigung auf angemessener Hoéhe gehaltenen
Preise durchzusetzen. Durch Auflésung der Stabeisen-
vereinigung erreichten die Stabeisenpreise dann einen
lange nicht gesehenen Tiefstand. Das neue Stabeisen-
walzwerk der Gesellschaft, das im Laufe der Berichtszcit
in Betrieb gekommen war, konnte aus diesem Grunde
nicht in der erhofften Weise zu den Ergebnissen beitragen,
In Rohstoffen hatte die Gesellschaft mit gleichbleibenden,
zum Teil etwas steigenden Preisen zu rechnen. Eine
wesentliche Preiserhdhung erfuhr Rohzink, und auch bei
Roheisen hatte die Gesellschaft einen Aufschlag von
mehreren Mark f. d. t in Betracht zu ziehen. Fur Schrott
standen die Preise nach dem Berichte durchaus nicht im
Verhéltnis zu den Notierungen der Erzeugnisse des Unter-
nehmens. Der inzwischen eingetretene Riickgang der-
selben wird sich erst im néchsten Geschéftsjahr in den
Selbstkosten der Gesellschaft ausdriicken. Um ihre Be-
triebe voll beschaftigen zu kénnen, muB3te die Gesellschaft
auch im Berichtsjahre fur Ueberschreitung ihrer unzu-
reichenden Beteiligungsziffer in der Verfeinerung dein
Walzdralitverbande wieder eine Abgabe von 69400 JI
zahlen. Von groReren Betriebsstérungen blieb das Unter-
nehmen verschont. Der Umsatz belief sich auf 9 115 579,65
(i. V. 8024 601,55) JI. An Arbeitern wurden am 1 Juli d. J.
1124 beschéftigt gegen 1132 am gleichen Tage des Vor-
jahres. Mit Beginn des Berichtsjahres wurde der Puddel-
betrieb eingestellt. Die Inbetriebsetzung des neuen Stab-
eisenwalzwerkes vollzog sich ohne Stérung. Die Gesell-
schaft ist im Berichtsjahre zu einer wesentlichen Er-
weiterung ihres Martinwerkes geschritten und hat diese
zu einem groBen Teile bereits durchgefilhrt. — Der
Betriebsiiberschu belduft sich unter EinschluR von
28 050,44 JC Vortrag und 37000 JI Gewinn aus Grund-
stiicksverkauf auf 1241 759,49 ./{. Nach Abzug von
458 605,60 JC fiur allgemeine Unkosten, Steuern, Ver-
sicherungen, Zinsen, Teilschuldversehrcibungszinsen usw.,
305 953,96 JI ordentlichen und 32 764,93 JI auf3erordent-
lichen Abschreibungen sowie 37 000 JI Abschreibungen
aus Gewinn aus verkauften Grundsticken verbleibt ein
Reinerlés von 407 435 .ft. Die Verwaltung schlagt vor,
hiervon 18 969,23 JI der Riicklage zuzufiihren, 54 103,82 JI
Tantiemen an Aufsiehtsrat und Vorstand zu vergiten,
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10000 JI zu Belohnungen zu verwenden, 2SS 000 JI
Dividende (8% gegen 10% i. V.) auszuschiitten und
36 361,95 JI auf neue Rechnung vorzutragen,

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in
Dortmund. — Wie wirdem Berichtedes Vorstandes entneh-
men, war die Eisenindustrie im abgelaufenen Geschaftsjahre
durchweg gut beschaftigt. Wenn die Gesellschaft trotzdem
fur ihre Stahl- und Walzwerke eine Reihe von Feier-
schichten einlegcn muB3te, die insgesamt eine volle Monats-
erzeugung bedeuten, so lag dies einerseits an zu geringen
Zuweisungen in Produkten A (87,79 % der Beteiligung
des Unternehmens), anderseits und hauptsachlich aber
daran, daB die Gesamtbeteiligung der Gesellschaft im
Stahlwerksverbande der Leistungsfahigkeit der Anlagen
bei weitem nicht entspricht. Um noch gro3ere Einschran-
kungen zu vermeiden, mul3te die Gesellschaft ihre Anteil-
ziffer in Produkten B Uberschreiten. Es wurden daher
von dem Unternehmen im Berichtsjahre 109,57 % seiner
Beteiligung in Produkten B hcrgestellt und versandt,
von einer weiteren Ueberschreitung jedoch mit Ruck-
sicht auf die dafiir an den Stahlwerksverband zu zahlende
hohe Abgabe, die fiir das Berichtsjahr 417 360 JI betréagt,
abgesehen. In dem umgebauten Drahtwalzwerke ereignete
sich kurz nach der Eroffnung des Betriebes infolge Durch-
gehens eines Walzenzugmotors ein schwerer Unfall, der
den Tod zweier Arbeiter verursachte und erheblichen
Materialschaden sowie eine fast das ganze Geschaftsjahr
hindurch andauernde BetriebseinbuRe zur Folge hatte.
Der Betrieb der Kohlenzechen wurde zeitweise durch
Absatzmangel, der Feierschichten erforderlich machte,
beeintréchtigt. Auf den Dortmunder Werken der Gesell-
schaft wurde der Bau einer neuen Martinanlage in Angriff
genommen, und im Laufe dieses Geschéftsjahres soll mit
der Errichtung der neuen Hochéfen begonnen werden.
Weitere Neubauten sind auf den Kohlenzechen und zur
Erganzung der Anlagen fir Herstellung von Fertig-
fabrikaten in Aussicht genommen. Zu diesem Zwecke
sowie zum Erwerbe der den Dortmunder Werken benach-
barten Maschinenfabrik Deutschland auf dem Wege der
Verschmelzung beantragt der Vorstand die Erhéhung
des Aktienkapitals um 3200000 .ff.* — Die beiden
Schachtanlagen Kaiserstuhl | und 1l forderten
im Berichtsjahre 1266 869 (i. V. 11806S3) t Kohlen
und erzeugten 305 541 (285 316) t Koks. Auf dem Hutten-
werk in Dortmund erzeugte dio Hochofenanlage
403 393 (339 623) t Roheisen, wéhrend die Stahlwerke
458 862 (410 284) t Rohblocke herstellten. An Neu-
bauten wurden die Erweiterung der Gaskraftanlage, der
Ausbau des Thomasstahlwerkes und dio VergréRerung
der Gasreinigungsanlage ausgefiihrt. Mit dem Bau einer
neuen Martinanlage wurde begonnen und ferner eine An-
zahl von Werkzeugmaschinen beschafft. Hierfur sowie
fur den Ankauf von Wohnhausern und Grundsticken,
dio eine zweckmaRige Erweiterung der Werksanlagen
gestatten, wurden 1453 966,46 ,ft verwendet. Der Besitz-
stand der Walzwerke in Hohenlimburg und Neuoege
blieb unverédndert. — An Eisenbahnfrachten wurden
4453 124,65 (4040 911,27) JI verausgabt. Der Gesamt-
betrag der von den Hitten und Walzwerken berechneten
Erzeugnisse belief sich auf 47 024 045,53 (43 544 697,16) J 1.
An Steuern, Versicherungsbeitrdgen usw. hatte die Ge-
sellschaft 1849 592,40 JI zu entrichten. — Die Gewinn-
und Verlustrechnung ergibt bei 988 776,47 J1 Vortrag und
9 101 690,35 JI Betriebsgewinn nach 2 917 123,30 JI Ab-
Schreibungen und nach Bereitstellung von 1500 000 JI
fur Beseitigung und Verlegung von Werksanlagen einen
Reingewinn von 5 673 343,52 .ft. Der Aufsichtsrat schlagt
vor, hiervon je 150 000 JI der Arbeiter-Invaliden-, Witwen-
und Waisen-Unterstitzungskasse zuzufihren und fiur
Beamten-Pensionszwecko zu verwenden, 500000 JI an
den Dividenden-Ergénzungsfonds abzufiihren, 309 005,36 X
Tantiemen zu vergiten, 3360000 JI Dividende (20 %
gegen 18% i. V.) auszuschitten und 1204 338,16 JI
auf neue Rechnung vorzutragen.

* Vgl. St. u. E. 1911, 5. Okt., S. 1646.
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Gelsenkirchener Bergwerks-Actien-Gesellschalt, Rhein-
elbe bei Gelsenkirehen. — Die Verwaltung verdffentlicht
zu ihrer beabsichtigten Kapitalserhéhung* folgende Be-
grundung: ,,Die Generalversammlung vom 17. April 1000
genehmigte fir eine neue Hittenanlage im Minettebezirk
44 Mill. JI, fur eine neue Hafenanlage mit Anschluf3bahn
4 Mill. Ji, fur Erweiterung der Gelsenkirchener Gief3erei-
anlagen 2 Mill. .11, fiir Ausgestaltung einiger Kokereien
und Bau von Wohnungen 10Mill..#{, im ganzen 60 Mill. .11,
indem sie gleichzeitig die fur dieses Bauprogramm in den
Jahren 1009, 1910 und 1911 nétigen Mittel in Hohe von
53Mill. .11 durch Neuausgabe von Aktien und Obligationen
bewilligte, die Beschaffung der dann noch nétigen rd.
7 Mill. M der Zukunft Uberlassend. Diese Summe wird
sich aber bis zur Fertigstellung obiger Anlagen auf rund
12 Mill Ji belaufen, da wir fir unsere Adolf-Emil-
1 lutte groRere Aufwendungen zu machen haben werden,
als bei der Aufstellung der ersten Kostenanschlage fir
ein so groBes Werk zu ubersehen war. Die Einebnung
des hugeligen, im Ubrigen sehr glinstig gelegenen Gelandes,
und die Fundamentierungsarbeiten gestalteten sich,
namentlich wegen teilweise unginstiger Bodenbeschaffen-
heit und wegen des infolge der regnerischen Witterung des
Jahres 1910 hohen Grundwasserstandes, recht schwierig
und kostspielig. AuRRerdem richteten wir unser Augen-
merk darauf, trotzdem wir dann mit héheren Anlagekosten
zu rechnen hatten, die neuen Werke groRziigig auszu-
bauen und den Erzbezug von den nahe gelegenen fran-
zosischen Erzgruben, an denen wir erheblich beteiligt sind,
so billig zu gestalten, daR wir demnéchst mit mdoglichst
niedrigen Selbstkosten arbeiten kénnen. Wahrend wir fir
unsere Werke im Minetterevier den Erzbedarf auf lange
Jahrzehnte hinaus aus eigenen benachbarten Erzfeldern
decken koénnen, sind wir fir unsere rheinisch-westféli-
schen Hochdfen auf den Kauf auslandischer Erze an-
gewiesen, die wir uns durch Anpachtung und Aus-
nutzung geeigneter Vorkommen immer mehr zu sichern
suchen. Wir rechncn, in den nachsten Jahren dafir
etwa 4 Mill; 11 fcstlcgen zu mussen. Die nachste Zu-
kunft stellt uns aber noch vor weitere Aufgaben, die
wir nur lésen kénnen, wenn uns dafiir die nétigen Mittel
zur Verfugung stehen. Das Bestreben aller werke, an
Stelle von Rohprodukten und Halbfabrikaten Fertig-
erzeugnisse treten zu lassen, hat auch uns veranlafit, in
Aachen mit der Errichtung eines Blechwalzwerkes mit
PreBwcrk zu beginnen. Aus gleichen Gesichtspunkten
wollen wir der Erweiterung der Drahtverfeinerung mit
Zubehér in Eschweiler ndhertreten. Die Kosten fir diese
beiden Anlagen werden sich auf etwa 10 Mill. .H belaufen,
doch hoffen wir auf eine gute Ertragsfahigkeit dieser
Wierke. Ferner beabsichtigen wir, ermutigt durch die
guten Ergebnisse unserer Zementfabrik auf Vulcan, auch
auf den Hochdfen in Gelsenkirchen die Zementherstellung
aus Hochofenschlacke aufzunehmen. Die Ausgaben fir
eine auf 100000 t Leistungsfahigkeit berechnete Fabrik
werden sieh auf etwa 2 Mill. Ji belaufen. Die uns ver-
biindeten Rohrenwerke werden dem Beispiel der wett-
bewerbenden Werke folgen und sieh weiter ausbauen
mussen, um konkurrenzféhig zu bleiben. Die Beschaffung
der dafiir erforderlichen Mittel (etwa5Mill..(() wird uns zu-
fallen. Rechnen wir hierzu noch fur erforderlichen Grund-
erwerb in Aachen, Esch und Deutsch-Oth und im Bereich
der Bergwerksabteilung 2 Mill. Ji, so kommen wir fiir
die nachsten 4 bis 5 Jahre auf einen Geldbedarf von rd.
35Mill. M. Die uns zur Verfugung stehende jéhrliche
Abschreibungssumme und sonstige Einnahmen werden
wir nicht hcranziehen koénnen, weil wir deren erfahrungs-
gemaR fur technische Verbesserungen und Erweiterungen
unserer Eisenbetriebe und zur Rickzahlung unserer jahr-
lich auszulésenden Obligationen bediirfen. Zur Beschaffung
der Mittel fur die oben angefiihrten Zukunftsplane haben
wir vorgeschlagen, unser Aktienkapital um 24 Mill. K
zu erhdhen. Aus diesem Betrag erachten wir cs fiir zweck-
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maRig, 2450000 Ji zuriickzubehalten und zu geeignet
erscheinender Zeit weitere Anteile bzw. Aktien uns be-
freundeter Gesellschaften durch Umtausch gegen unsere
Aktien zu erwerben und auf diese Wciso einen Teil jener
Werke uns noch enger anzuglicdern. Der Restbetrag der
neuen Aktien von 21 550 000 JI wirde dann zur Durch-
flhrung der oben genannten Plane zur Verfiilgung stehen.“

Gesellschaft fir Teerverwertung m. b. H., Duisburg-
Meiderich. — Die Gesellschaft nimmt in Kirzo die Her-
stellung von Kohlcnclcktroden sowie von Kohlcnplatten
aus Elektrodenmaterial zum Ausfittern von Oefen auf.

Harpener Bergbau-Actien-Gesellschaft zu Dortmund.
— Die Gesellschaft erzielte nach dem Berichte des Vor-
standes im Geschéftsjahre 1910/11 bei einer Gesnmtkohlcn-
forderung von 7069 472 (i. V. 6713 303) t, einer Koks-
gewinnung von 1356518 (1 256 208) t und einer Brikett-
licrstellung von 328 379 (187 546) t einen Betriebsiibcr-
sclui von 21 214566,85 JI. Unter Einschlul? des Ge-
winnvortrages von 251 847,06 JI und der anderweitigen
Einnahmen in Hohe von 1707 382,84 Ji verbleibt nach
Abzug der allgemeinen Unkosten, der sonstigen Kosten
und der mit 9 044 463,40 Ji festgesetzten Abschreibungen
ein Reingewinn von 7469 812,25 Ji. Der Aufsichtsrat
schlagt vor, von diesem Betrage 200 000 Ji fir gemein-
niitzige Zwecke zu verwenden, satzungsgemaR 217 077,9K(C
Tantiemen zu vergiten, 6800000 Ji Dividende (8%
gegen 7% i. V.) auszuschiutten und 252 734,34 Ji auf
das neue Rechnungsjahr vorzutragen.

Kalker Werkzeugmaschinenfabrik Breuer, Schumacher
& Co., Akt.-Ges. zu Coln-Kalk. — Die in der Maschinen-
branche im Vorjahre eingctretenc Belebung erfuhr nach
dem Berichte des Vorstandes im abgelaufenen Geschéfts-
jahre eine weitere Aufwartsbewegung, doch standen die
erreichbaren Preiso zu den erhdhten Rohstoffpreisen
noch immer nicht in einem giinstigen Verhéltnis. Zudem
konnte die Gesellschaft infolge der im vergangenen Jahre
aufgetretenen, inzwischen behobenen Arbeitcrschwierig-
keiten ihre Werkstéatten nicht in vollem MafRe nusnutzen.
Die Gesellschaft hat den Bau von zwei weiteren, mit
Laufkranen von 75 und 25 t Tragkraft und den modernsten
Maschinen ausgerusteten Bearbeitungswerkstatten in An-
griff genommen. — Der Reingewinn betrégt einschlie3lich
233 762,73 Ji Vortrag und 6542,78 Ji Zinseinnahmen
nach Abzug von 651 179,58 Ji allgemeinen Unkosten usw.
und 261 975,79 Ji Abschreibungen 583 950,76 Ji. Die
Verwaltung schlagt vor, hiervon 17 509,40 Ji der Rick-
lage zuzuweisen, 41 810,71 Ji Tantiemen zu vergiten,
288000 Ji Dividende (8% wie i. V.) zu verteilen und
236 630,65 Ji auf neue Rechnung vorzutragen.

Norddeutsche Hutte, Aktien-Gesellschaft, Bremen. —
Die Gemeinde Blumcnthal in Hannover, die nacli dem
,sJournal fur Gasbeleuchtung und Wasserversorgung**
den Bau einer Gasanstalt plante, sieht von der Errichtung
eines eigenen Gaswerkes ab und bezieht Koksofengas
von der Norddeutschen Hutte.

Siegener Eisenindustrie Act.-Ges. vorm. Hesse &
Schulte in Weidenau. — Nach dem Berichte des Vorstandes
trat um die Mitte des abgelaufenen Geschéftsjahres eine
Verschlechterung auf dem Blechmarkte ein, der in geringer
Kauflust und stark licrabgedrickten Preisen zum Aus-
druck kam. Die Beschéftigung blieb auf Grund der be-
stehenden Abschliisse durchweg befriedigend. Die vom
Stahlwerksvcrbande der Schwarzblcchvereinigung ge-
wahrte Ausfuhrvergitung erméglichte dem Unternehmen,
einen kleinen Ueberschul3 zu erzielen. Versandt wurden
von der Gesellschaft 23 915,51im Werte von 3288 556,70.({.
Der Gesamtumsatz betrug 3817 611,39 Ji. Dio Be-
teiligung an den Siegener Stahlrohrenwerken brachte
auch im Berichtsjahre kein Ertragnis. - Dio Gewinn- und
Verlustrechnung zeigt einerseits 179495,60 Ji Fabrika-
tionsgewinn, anderseits 3045991 Ji Verlustvortrag,
40 630,55 ,K allgemeine Unkosten und 22 007,03 Ji Ab-
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Schreibungen.  Von ilen sich ergebenden 8039811 .11
werden 38000 ./( der Ricklage zugewiesen, 7107,04 JI
Tantieme an Vorstand und Aufsichtsrat vergutet, 30 000 .((
Dividende (6 %) verteilt und 11 291,07 JI auf neue Rech-
nung vorgetragen.

Stahlwerk Oeking, Aktiengesellschaft, Disseldorf-
Lierenfeld. — Das abgclaufcno Geschéftsjahr brachte
nach dem Berichte des Vorstandes, der allgemeinen Lago
des Eisenmarktes entsprechend, eine weitere Belebung des
Geschaftsganges und in Verbindung damit eine wesent-
liche Steigerung der Versandziffern. In der Abteilung
Stahlwerk liel3 sich jedoch eine durchgéangige Preisauf-
besserung nicht erzielen; auch in der Abteilung Maschinen-
fabrik waren die Preise infolge des andauernd scharfen
Wettbewerbs nach wie vor sehr gedrickt. Dank der
andauernd gleichmaRig starken Beschéftigung, die auch
die sofortige volle Ausnutzung verschiedener inzwischen
hinzugetretener neuer Betriebseinrichtungen gestattete,
schlof3 die Gesellschaft jedoch nicht unerheblich giinstiger
als im Vorjahre ab. Die Gewinn- und Verlustrechnung
zeigt einerseits neben 37 044,82 JI Vortrag 689 001,90 JI
Rohgewinn, anderseits 150 940,40 JI Zinsen und Ver-
tretergebiihren und 302 047,65 JI Abschreibungen. Der
Aufsichtsrat schlagt vor, von dem sieh ergebenden Rein-
gewinne in Hohe von 273 058,67 JI 15000 JI der Rick-
lage zuzufitlhren, 10000 JI Tantiemen an den Aufsichts-
rat zu vergiten, 210000 M Dividenden (7% gegen 5%
i. V.) auszuschitten und 38 058,67 JI auf neue Rechnung
vorzutragen.

Vereinigte Konigs- und Laurahutte, Aktiengesellschaft
fir Bergbau und Hittenbetrieb zu Berlin. — Der Jahres-
bericht fir 1910/11 bezeichnet das am 30. Juni d. J. abge-
laufene 40. Geschéftsjahr namentlich im Vergleich zum
Vorjahre im allgemeinen als erfolgreich. Da wir Uber die
allgemeine Lago des oberschlesischen Kohlen- und Eisen-
marktes in unseren Viertcljahrcsmarktbcrichten stets aus-
fuhrlich berichten, teilen wir aus dem Berichte nur noch
zusammenfassend mit, daf sich das Geschéft in der Eisen-
industrie der Menge nach zwar befriedigend gestaltete, die
Preise aber nach wie vor sehr zu wiinschen ubrig liel3en,
In den durch den Stahlwerksverband fur die Gesellschaft
verkauften A-Produkten war nach dem Berichte nur zum
kleinen Teile eine geringfiigige Besserung der Erlose zu
verzeichnen. Die Gesamtverwertung beim Verkauf des
Formeisens und Eiscnbahnmaterials aller Art lag noch
um ein geringes unter der vorjahrigen. Die infolge Auf-
lI6sung des Gas- und Siederohr-Syndikatcs einsetzende
Entwertung des gesamten Inlands-Rohrgeschéftes brachte
auch der Gesellschaft Ausfélle, die nur etwa zur Halfte
durch verbilligte Fabrikationskosten wettgemacht werden
konnten. Der Umsatz der Werkstéatten konnte betracht-
lich gesteigert werden, wenn er auch noch nicht die volle
Ausnutzung der Einrichtungen ermdglichte; die erzielten
Preise waren jedoch noch immer schlecht, zum Teil gingen
sie bis hart an die Selbstkosten, zum Teil sogar noch
darunter. Die Bestrebungen der Gesellschaft zur Ver-
besserung und Verbilligung der Betriebsverhéltnisse waren
im Berichtsjahre insofern von Erfolg begleitet, als die
schlesischen Hutten, abgesehen von dem Nutzen aus der
nicht belangreichen Aufbesserung der Erlése, im Berichts-
jahre erheblich vorteilhafter arbeiteten, als im Vorjahre.
Dies war nach dem Berichte ganz besonders bei der Konigs-
hiitte der Fall, deren Anlagen auf dem Wege der Erneuerung
weitere Fortschritte gemacht haben, wéhrend die Laura-
hutte aus ihren leistungsfahig ausgebauten Rohrwalz-
werksbctrieben infolge des Preissturzes auf dem deutschen
Rohrmarkte noch nicht denjenigen Nutzen ziehen konnte,
den die Anlagen unter normalen Verhaltnissen hatten
abwerfen kdnnen. Einen groReren Anteil an dem erheblich
besseren Ergebnisse des gesamten Hittenbetriebes der
Gesellschaft hatten die beiden russisch-polnischen Hitten-
werke.— Die Steinkohlenzechen forderten im Berichts-
jahre 3122 156 (i. V. 3028 594) t, von denen die eigenen
Werke 26,5 (27,4) % verbrauchten. Fur die Herstellung
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von Koks muflten 109 975 (101 793) t fremde Kohlen
angekauft werden. In den oberschicsischcn Erzgruben
und Stcinbrichcn wurden 17 245 (16 468) t Eisenerz
und 190 937 (192 114) t Kalksteine, Dolomit und Sand
gewonnen, wahrend die Bergfreiheitgrube eine Ausbeute
von 31 873 (35 743) t Magneteisenstein hatte. L'cber die
Huttenwerke teilt der Bericht mit, daR von den auf den
beiden schlesischen Hochofenwerken vorhandenen Oefcn
sechs das ganze Jahr hindurch im Betriebe waren, wéhrend
an Stelle des Hochofens Nr. 1 der Katharinahitte, der
am 15. April 1910 niedergeblascn werden muRte, der
Hochofen Nr. 2 nach seiner Neuzustellung erst am 2. No-
vember 1910 in Betrieb kam. Die Roheisenerzeugung
belief sieh auf 225215 (228634) t. An Gul3waren verschie-
dener Art wurden in den lunf Huttenwerken zusammen
21 309 (19 673) t hergestellt. Die Erzeugung an Walz-
eisen aller Art in Eisen und Stahl bezifferte sich auf
£51 024 (238 268) t; hieran war die Katharinahitte mit
36 706 (29 291) t beteiligt. Von den Rohrwalzwerken in
Laurahitte und Katharinahiitte wurden an gewalzten
Roéhren verschiedener Art 23089 (19 662) t hergestellt.
Auch die ubrige Verfeinerungsindustrie, bestehend aus
den Werkstéatten in Konigshutte, der Maschinenfabrik,
Kesselschmiede und Giel3erei in Eintrachthittc sowie der
Verzinkerei in Laurahitte, weist erhohte Erzeugungs-
Kiffernauf.— Von den Neubauten und Verbesserun-
gen, die im Berichtsjahre vorgenommen wurden, sind zu
erwdhnen: bei der Konigshitte der fortgesetzte und
beendete Bau der Montagehalle fir die Waggonfabrik,
der Gasmasehinenzentiale, der Umbau des Stahlschienen-
walzwerkes, der Erweiterungsbau des neuen Martin-
werkes. Fortgesetzt wurde u. a. die Aufstellung einer
Wasscrreinigung fir die Kessel des Eisenwalzwerkes und
des Staldwerkes, wahrend der Umbau der Triostrecke des
Stahlschiencnwalzwerkes begonnen und beendet wurde.
Ferner wurden begonnen die Transporteinrichtung fiir das
obere Martinwerk, der Bau eines neuen Martinwerkes,
der Umbau des Laboratoriumsgebdudes und die Be-
schaffung einer Einrichtung fir metallographische Unter-
suchungen der Stahlfabrikate. Bei der Laurahiitte wurden
fortgesetzt und beendet Erganzungen im alten und neuen
Rohrwalzwerke, der Bau eines Schlittenwalzwerkes im
Walzwerk fiir nahtlose Rohre sowie einer Fittingsfabrik;
fortgesetzt wurden der Umbau des Hochofens V und der
Bau zweier Winderhitzer, der Umbau des Martinwerkes,
der Einbau einer hydraulischen Lochpresse fir das Walz-
werk fur nahtloso Rohre, der Bau des Grobblech- und
Universalwalzwerkes und der Neubau des Gasrohi Werkes;
ferner der Bau eines Kesselhauses fiir die Hochofen, des
Wittener Walzwerkes, des Gasrohr- und Fittingsmagazins
und der Umbau in der Verzinkerei. Bei der Eintracht-
hittc wurde die Einrichtung einer elektrischen SchweiRerei
beendet und die Beschaffung von Werkzeugmaschinen
fortgesetzt. Bei der Katharinahiitte wurde die Zustellung
des Hochofens |1 fortgesetzt und beendet, die Einrichtung
einer Walzendrehcrei und -schleifcrei, der Umbau der
Strccke Il und der Bau einer Appretur fur die Rohr-
mastenanlage begonnen und beendet und der Bau eines
vierten Martinofens und eines Kesselhauses fur die elek-
trische Zentrale begonnen. SchlieBlich wurde in Bla-
chownia der Neubau des GulRemaillierofens, die Aufstellung
einer neuen Dampfmaschine und einer Dynamomaschine
begonnen und im wesentlichen beendet. — Die Gesellschaft
beschéftigte an Beamten, Unterbeamten, Meistern und
Arbeitern 25 270 (25 718) Personen, darunter 1628 (1698)
weibliche und 2357 (2023) jugendliche und Invaliden. Zu-
gunsten der Beamten und Arbeiter wurden 3 727 557,70 M
verausgabt. An Steuern und Lasten aller Art hatte die
Gesellschaft im Berichtsjahre 1105362,09 JI, d. s.
132 248,26 M weniger als im Vorjahre, zu tragen. — Von
den wichtigsten Erzeugnissen gelangten zum Verkauf an
Fremde 2195660 (2041015) t Steinkohlen, 20554
(10 696) t Roheisen, 7800 (7623) t GuRwaren, 188 130
(172 980) t Walzeisen, 188 130 (172 980) t gewalzte Réhren.
Die Brutto-Geldeinnahme hierfur sowie fiir die Verkaufe
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von Erzeugnissen der gesamten Konstruktions- und Ver-
feinerungsihdustrie und fir die gewonnenen und ver-
kauften Nebenerzeugnisse und Materialien aller Art betrug
74 470 357 M, d. h. 8003 340 .IC mehr als im Vorjahre.
Eiir ausgefiuhrte Neu- und Umbauten, fir im Interesse des
Bergbaues erworbenen Grund und Boden und fir Be-
schaffung und Erneuerung des zum Betriebe erforderliehen
Inventars wurden bei den Gruben und Landgitern
1885 651,37 .ft und bei den Huttenwerken 3459 025,20 .ft,
insgesamt also 5 345 270,57 (4 708 637,47) .IC verausgabt.

H sriscliaftiiche Rttndscim ii.

31. Jahrg. iir. 42.

Fur die ordentliche Ricklage 350000 (233 333) fr, fir
die Sonderrucklage 1147 500 (900 000) fr, als Tantieme
fir den Aufsichtsrat 202 500 fr und als Dividende 1 800 000
(1 200 000) fr, d. s. 100 (100) fr fur die Aktie oder 10%
von dem auf IS000000 fr erhdhten Aktienkapital.
Fur die wahrend des Berichtsjahres ausgefuhrten Neu-
anlagen wurden insgesamt 10 652 199 fr verausgabt. Die
gesteigerte Erzeugung der Werke in Marchiennc machte
die Beschaffung groRerer Mengen Stahlroheisen erforder-
lich, zumal da nur etwa die Halfte des Bedarfs von den

— Die Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits nebtchofen bei Rehon bezogen werden konnte; insbesondere

89 687,55 ,IC Vortrag und 189 958,29 ,ft Zinsen und Ge-
winn aus Beteiligungen 8 006 598,72 .IC Betriebsgewinn,
anderseits 840 262,95 .t Verwaltungskosteil, 453 864,17 .it
Zinsen, Provisionen usw., 701 413,34 .IC Sehuldverschrei-
bungszinsen, 10342,22.ft Kursdifferenzen, 30800,99,ft Ab-
schreibungen auf zweifelhafte Forderungen, 3 730 276,57 .t
ordentliche und 1000000 .ft auBerordentliche Ab-
schreibungen; mithin ergibt sich ein Reingewinn von
2 101 218,32 .IC. Von dieser Summe sind an die Beamten
100 570,54 IC und an den Aufsichtsrat 23 547,71 .1t
Tantiemen zu vergiten; fur den Restbetrag schlagt die
Verwaltung folgende Verwendung vor: 1440000 .IC als
Dividende (4% wie i. V.), 300029 .IC fur Arbeiterwohl-
fahrtszwecke, 31 700 ,K fur den auRerordentlichen Arbeiter-
unterstitzungsfonds, 2i 100 .ft fir die beiden Beamten-
Pcnsionszuschuf3fonds und 30 000 .t als Zuwendungen an
offentliche Anstalten. 151 294,07 .t verbleiben alsdann
noch zum Vortrag auf neuo Rechnung.

Walzengief3erei vormals Kolsch & Cie.. Actiengesell-
schaft in Siegen. — Wie wir dem Geschéftsberichte fir
191011 entnehmen, erreichte die Gesellschaft durch gute
Ausnutzung des Betriebes und infolge giinstiger Roh-
materialienabschlisse — obwohl die im letzten Berichte
geschilderte Geschéftslage* sich zu Anfang des Jahres 1910
nicht besserte und fur einen Teil der Fabrikate nur Preise
zu erzielen waren, die kaum die Selbstkosten deckten —
ein befriedigendes Ergebnis. Zu diesem trug jedoch das
AuBiger Werk nicht bei. Die Schwierigkeiten, die sich
bei der Inbetriebsetzung herausstellten und namentlich
in der Beschaffung eines brauchbaren Arbciterpersonals
lagen, konnen in der Hauptsache als (berwunden an-
gesehen werden. Der Rohgewinn belé&uft sieh nach Abzug
der allgemeinen Unkosten unter Einschlu von 9174,20 .IC
Vortrag auf 173 454,74 .ft. Von dem nach Abschreibungen
in Hohe von 4505251 .it sich ergebenden Reingewinne
sollen 6588,84 .ft der gesetzlichen Ricklage und 3000 .K
der Talonsteuerriicklage zugefiihrt, 5493,53 .ft Tantieme
an den Aufsichtsrat vergiitet, 66 000 ./t Dividende (6 %
gegen 3% i. V.) verteilt und 47 349,56 .t auf neue Rech-
nung vorgetragen werden.

Wiener Brikett-Gesellschaft m. b. H., Wien. — Die
Gesellschaft, die unter Fuhrung der Hochdruckbrikettie-
rung Ges. m. b. H. in Berlin gegriindet wurde und sich mit
der Brikettierung von Eisen- und Metall-Spanen nach dem
System Ronav ohne Bindemittel befaf3t, beschloR in der am
9.d. M, abgehaltcnen auRerordentlichen Hauptversamm-
lung die Erhéhung des Ka pitals.um in Prag und
Brinn im Anschlul an die Prager Maschinenbau A. G.
und die Brunn-Koénigsfelder Maschinenfabrik Briket-
tierungsanlagen zu errichten. Zu den neu hinzutretenden
Gesellschaften gehort li. a. die Sinimeringer Waggonbau-
und Maschinenfabriks—Actien-Gesellschaft.

Société Anonyme des Laminoirs, Hauts-Fourneaux.
Forges, Fonderies et Usines de la Providence, Marchienne-
au-Pont (Belgien). — Nach dem Geschaéftsberichte brachte
das am 30. Juni beendete Geschaftsjahr einen Rohgewinn
von 6217 064 (i. V. 6 136 763) fr. Hiervon wurden fir
Abschreibungen und Tilgungen 2 227 064 (3 403 430) fr,
fir Tantiemen und Belohnungen des Personals 330 000 fr
(i. V. mit der Aufsichtsrats-Tantieme zu insgesamt
400000 fr zusammengezogen) und fir VorschuRR auf
Patentkonto 160000 fr bestimmt. Der Reingewinn von
3500000 (2333333) fr findet folgende Verwendung:

* VgL St. u. E. 1910, 19. Okt., S. 1S2l.

fihrte die bevorstehende Inbetriebnahme des neuen Stahl-
werkes zu dem Entschluf3, auf den jlingst erworbenen
Werken bei Damprémy den fiinften Hochofen errichten
zu lassen, dessen Fertigstellung und Inbetriebnahme in
der zweiten Halfte des neuen Geschéftsjahres erwartet
wird. Andere umfangreiche Werkserweiterungen wurden
in Angriff genommen, so wird namentlich die Betriebs-
statte bei Hautmont in den Stand gesetzt, die Thomas-
stahlblécken von Rehon in ausgedehnterem Mal3e zu Fertig-
eisen zu verarbeiten. Die Herstellung von Halbzeug wird
mit der Inbetriebnahme des neuen Stahl- und Walzwerkes
in Rehon, die in der zweiten Halfte des laufenden Ge-
schaftsjahres zu erwarten ist, eine merkliche Steigerung
erfahren, so dal3 eine genugende Versorgung der Fertig-
eisenbetriebe in Aussicht steht. Die Verstarkung der
Erzeugung auf allen Gebieten wird beginstigt durch die
rasch zunehmende Gewinnung an Eisenerz in Amermont;
die Gesellschaft rechnet damit, daf} sich die dortige For-
derung im laufenden Jahre gegeniiber dem Vorjahre ver-
doppeln wird, sofern die Schwierigkeiten, die notwendigen
Arbeitskrafte heranzuziehen, tuberwunden werden. Die
wahrend des Berichtsjahres ausgefiihrten und in Betrieb
genommenen Neuanlagen fiihrten eine merkliche Ver-
ringerung der Gestehungskosten herbei, gleichzeitig gingen
jedoch die Verkaufspreise fiir Handelseisen, namentlich
Stabeisen, standig zuriick, auch war seit dem 1 Juli v. J.
mit dem um 2*/, fr hoheren Kokspreis zu rechnen. Um
in dieser Hinsicht unabhéngiger zu werden, hat sich die
Gesellschaft an dem neuen Kokerei-Unternehmen bei
Sluiskil beteiligt. Die Hochéfen in Marchiennc, Haut-
mont und Rehon erzeugten insgesamt 339 857 (i. V.
302 224) t Roheisen; die Stahlherstcllung erreichte
333742 (30S392) t. — Der Gesamtumsatz der Gesell-
schaft stellte sich unter Ausschlul der Lieferungen des
einen Werkes an das andere auf 51 902000 fr, d. i. um
5780000 fr hoher als im Jahre vorher.

Die Lage des britischen Schiffbaues. — Wie der von
.Lloyds Register“* kiirzlich verdoffentlichte Vierteljahres-

Am 33. Sept. Am 30. Sept.
1011 1910
Art der Schiffe
) Brutto- % Brutto- 1
& Tormen- N Tonnen-
gcbalt < cjehalt
a) Dampfschiffe:
1 aus Stahl . ... 458 143S0S8 341 1149 914
2. aus Eisen . . . . — — — —
3. aus Holz und ver-
schied. Baustoffen 12 450 5 570
Zusammen 470 1438 538 346 1 150 484
b) Segelschiffe:
1 aus Stahl . . .. 10 7134 14 3 004
2. aus Eisen . . . . — — — —
3. aus Holz und ver-
schied. Baustoffen 7 645 8 709
Zusammen 23 7779 22 3713
a) und b) insgesamt 493 1446 317 368 1154 197 ;

* The Economist 1911, 7. Okt., S. 713/4.
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ausweis Uber die Beschéftigung der Sehiffbauindustrie
zeigt, hatten die groBbritannischen Werften am 30. Sep-
tember d. J., verglichen mit dem gleichen Tage des Jahres
1010, die in der Zusammenstellung auf S. 1742 an-
gegebenen Schiffe, abgesehen von Kriegsschiffen, in Arbeit.
Der Raumgehalt der Ende v. M. im Bau befindlichen
Schiffe war 292 120 t héher als am gleichen Zeitpunkte
iles Vorjahres, dagegen 30 077 t niedriger als am 30. Juni
@ J. 147G304) t. Wie wir weiter der ,,fron and Coal
Trades Review**entnehmen, hatten unter denwichtigeren
Sehiffbauplatzen GrofR3britanniens gegenuber

dem 30. Sept. 1010 eine Zunahme aufzuweisen

die Bezirke Glasgow von 93 204 t, Sunderland

von 70535 t, Greenoek von 57 032 t, Newcastle

von 51 231 t, Middlcsbrough und Stockton von

16 260 t, Barrow, Maryport und Workington

von Sil t; eine Abnahme zeigten dagegen die

Bezirke Liverpool um 29 437 t und Hartlepool

und Whitby um 2362 t.

An Kriegsschiffen hatten die englischen
Werften am 30. September d. J. 69 mit einer
Wasserverdrangung von 418550 t im Bau,
und zwar waren die Staatswerften daran mit
10 Schiffen von 87 440 t beteiligt, wahrend die
tbrigen 59 Schiffe von 331 110 t auf Privat-
werften erbaut wurden.

Umschwung im Wei3blechhandel zwischen
England und den Vereinigten Staaten. — Wie
wir der ,,Iron and Coal Trades Review“** ent-
nehmen, ist in dem WeiRblechhandel zwischen
England und den Vereinigten Staaten ein
plétzlicher Umschwung eingetreten. Wahrend
die Vereinigten Staaten bisher durchschnitt-
lich im Jahre 50- bis 60 000 t Wei3blech ein-
fuhrten und bis zu ungefahr 10000 t ausfihr-
ten, ist in den vergangenen funf Monaten dieses
Verhaltnis umgekehrt geworden, so dal die
Vereinigten Staaten soviel ausgefihrt haben,
wie sie friher einfuhrten. Der Unterschied
betragt somit rd. 100 000 t.

Das russische Syndikat fir Dachbleche
~Krovlja“. — Das Syndikat wurde, wie wir
der ,,KoIn. Ztg.”“ entnehmen, bis zum 31. Dezember 1912
verlangert.

Schaffung einer australischen Eisenindustrie. — Ver-
schiedene Versuche, eine einheimische Eisenindustrie
in Australien ins Leben zu rufen, sind bisher nicht
von besonderem Erfolge begleitet gewesen. Es dirfte
daher einiges Interesse erwecken, dal? die Regierung von
Neu-Sud-Wales vor kurzem den ehemaligen General-
direktor der Glasgow Steel Company, E. W. Paul, nach
Australien berufen und zum koniglichen Kommissar
ernannt hat. Herr Paul hat den Auftrag, ein Gutachten
zu erstatten Uber die Verwendbarkeit der australischen
Erze zur Erzeugung von Eisen und Stahl und die
Kosten der Erzférderung sowie Uber die Eragc, ob
ein mit dem einheimischen Eisenwerk in Eskbank
bei Lithgow bestehender Vertrag vom Standpunkte
des offentlichen Interesses aus als vorteilhaft anzusehen

* 1911, 6. Okt., S. 574.
** 1911, 6. Okt., S. 585.
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ist, und Uber die ungeféhren Kosten fur die Errichtung
eines Huttenwerkes, das imstande ist, nicht nur den in
Zukunft voraussichtlich vorhandenen Bedarf an Eisen-
und Stahlerzeugnissen der Regierung von Neu-Sid-Wales,
sondern auch den aller Ubrigen australischen Staaten
und der Bundesregierung zu decken. Die Gesamteinfuhr
Australiens an Eisen und Stahl belief sich im Jahre 1910
dem Werte nach auf rd. 220 000 000 .11, wovon auf GroR-
britannien 70 % entfielen. Das Eehlschlagen der Ver-
suche, in Neu-Sid-Wales eine Eisenindustrie ins Leben

Abbildung 1. Eisenerzvorkommen in Ncu-Siid-Wale*

zu rufen, ist aus dem Umstand zu erklaren, daR die Er-
zeugungskosten zu hoch waren, um mit den eingefilhrten
Waren mit Erfolg in Wettbewerb treten zu konnen,
trotzdem die Regierung jahrlich bis zu 600000 .11 an
diejenigen Werke zahlte, welche Roheisen, Puddeleisen
und Stahl aus australischem Erz bzw. Roheisen herstell-
ten und aulRerdem Prémien fir verzinktes Eisen oder
Stahl, Draht und Drahtnetze sowie fiir Eisen- und Stahl-
rohren gewahrte. Australien besitzt namhafte Eisenerz-
lagerstétten; die beigegebene Karte (Abb. 1) gibt einen
ungefahren Begriff von dem Umfang der Lagerstétten.
Die fir die Eisenindustrie in Neu-Sid-Wales am ginstig-
sten liegenden Eisenerzvorkommen befinden sieh bei
Carcoar und Cadia; das von Carcoar soll ungefahr
3168000 t Erze mit einem durchschnittlichen Eisen-
gehalte von 53 % enthalten. Lithgow, wo sich reiche
Kohlenlager befinden, liegt etwa 18 geographische Meilen
von Carcoar entfernt. Zur Verbindung mit den Erzlager-
statten von Cadia mufRite noch eine kurze Bahn von
Cadia bis zur Western-Eisenbahn gebaut werden.

Vereins -Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll Uber die Vorstandssitzung vom 11. Oktober 1911
im Farkhotel zu Disseldorf.

Eingeladen war zu der Sitzung durch Rundschreiben
vom 27. September und die Tagesordnung wie folgt
festgesetzt:

1 Geschéftliches.
2, Wirtschaftliche Tagesfragen.

3. Antrag Gutehoffnungshiitte betr. BegriRungsformeln
in geschéftlichen Schreiben.

. Wertanmeldung bei der Einfuhr.

. Bundesratsverordnung.

. Sondergewerbesteuer.

. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Erschienen waren die IIH.: Geheimrat A. Servaes
(Vorsitzender); Generalsekretar H. A. Bueek (Ehren-
mitglied); Kommerzienrat 3r.*£jtig. Emil Guilleaume;
Generaldirektor Oberbiirgermeister a. D. Fritz Hau-
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m(inn; GeheimratHugenbcrg; KommerzienratKamp,
Kommerzienrat Paul Reusch; Generaldirektor Kom-
merzienrat h. c¢. Springorum; Kommer-
zienrat Ziegler; Sr."ig. h. ¢ E. Schrodter (als
Gast); Dr. W. Beumer, geselniftsfihrendes Mitglied
des Vorstandes; Dr. R. Kind.

Entschuldigt hatten sieh die IIH.: Geheimrat Fritz
Baarc; Generaldirektor Baurat Beukenberg; Kom-
merzienrat Ed. Boecking; Generaldirektor Eigen-
brodt; Generaldirektor Dr. Hasslacher; Fabrik
besitzet AV. Keetman; Kommerzienrat E. Klein;
Geheimrat H. Lueg, JI. d. 11; L. Mannstaedt sen;
Geheimrat Weyland; Geheimrat Otto Wiethaus.

Hr. Geheimrat Servaes eroffnet die Verhandlungen
um 1134 Uhr vormittags und spricht zunédchst Hrn.
Kommerzienrat Kamp, der vor kurzem sein siebzigstes
Lebensjahr vollendet hat, herzliche Gluckwiinsche mit
der Hoffnung aus, daf3 der Gefeierte aueh sein achtzigstes
Lebensjahr in derselben Frische des Geistes und Korpers
vollenden mége wie das siebzigste. (Lebhafte Zustim-
mung.) Hr. Kommerzienrat Kamp dankt fir diese Gluck-
winsche in herzlichen Worten.

Zu Punkt 1 der Tagesordnung wird sodann be-
schlossen;

a) In den vom Verein deutscher Ingenieure eingesetzten
AusschuBl zur Verhandlung lber das Verdingungs-
wesen zwei Mitglieder seitens der Giuppe zu ent-
senden.

b) Der Anregung des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute betreffs Herausgabe einer Jahresiibersioht
Uber die hauptsachlichsten Vorgénge in der deutschen
Eisen- und Stahlindustrie beizutreten.

e) Das Material betreffs verschiedener Méngel des
Gesetzes Uber die Kaufmann tigdrichte dem
Centralverband Deutscher Industrieller und dem
Deutschen Handelstag zu Uberweisen.

d) Dio Frage eines Enteignungsgesetzes fir die
Industrie weiter zu verfolgen.

e) Darauf hinzuwirken, daR bei der Wiederaufhebung
des kurzlich eingefiihrteri Notstandstarifs fur die Ver-
sendung von Diingemitteln am 1 Mai 1912 die frihere
Frachtspannung zwischen Thomasschlacken-
mehl und Superphosphat wieder hcrgesteUt
werde.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung waren die Verhand-
lungen vertraulicher Natur,

Zu Punkt 3 der Tagesordnung wird die Beratung des
Antrages der Gutehoffnungshiittc betreffend BcgriBmigs—
formcIn in geschéftlichen Schreiben vertagt.

Zu Punkt 4 der Tagesordnung wird beschlossen,
darauf hinzuweisen, dal? die Wertanmeldung bei der
Einfuhr eine nicht unerhebliche Belastung der Beteiligten
bedeuten und auRerdem Vergleiche mit den friheren
Jahren auRerordentlich erschweren werde, um so mehr,
als seit dem Jahre 1906 infolge des neuen Warenverzeich-
nisses auch ein weiter zuriickgehender Vergleich in bezug
auf die Mengen ebenfalls nur schwer méglich ist. Sollte
aber die Wertanmeldung auf die gesamte Einfuhr aus-
gedehnt werden, so habe die Anmeldung des Wertes durch
den Empféanger zu erfolgen, und cs sei nicht der Fakturen-
wert, sondern der Grenzwert anzugeben.

Zu Punkt 5 der Tagesordnung wird unter Hinweis auf
den Artikel in St. u. E. 1911, 14. Sept., S. 1500 beschlossen,
das gesamte Material dem Verein Deutscher Eisen- und
Stahlindustrieller zur weiteren Verfolgung zu tGbermitteln.
Auch soll der genannte Verein gebeten werden, die Frago
der Nachtarbeit jugendlicher Arbeiter in Walz- und
Hammerwerken, mit Bezug auf die am 31. Mai 1912 ab-
laufende Verordnung, in Bearbeitung zu nehmen.

Zu Punkt 6 der Tagesordnung wird dem Antrag zu-
gestimmt, in Gemeinschaft mit dem ,,Verein zur Wahrung
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rhein-
land und Westfalen“ einen AusschuB einzusetzen, der
Uber die weitere Verwendung des durch eine Umfrage
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Uber dio Sondergewerbcsteuer gewonnenen Materials
zu bestimmen hat.

Zu Punkt 7 der Tagesordnung liegt nichts vor.
SchluB der Sitzung um 3 Uhr nachmittags.

gez. Servaes. gez. Beumer.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fir die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Bericht Uber die XIX. Jahresversammlung des Verbandes*
Deutscher Elektrotechniker (c. F.) in Minchen am 30.
und 31. Mai 1911. (Aus der ,,Elektrotechnischen Zeit-
schrift* 1911, Heft 29—34.) (Berlin 1911.) Getr. Pag. 4°.

[ Publications of] tlie Engineering Standards Committee™.
Nr. 55. Report on liard drawn copper and bronzc wire.
I-oiulon 1911. 19 S. u. 6 Tafeln 4".

Bericht, .Sechsundzwanzigster, Uber die Verwaltung der
Knappschafts-Berufsgenossenschaft* fur das Jahr 1910.
Berlin 1911. 2 Bl., 93 S. und 7 Tafeln 4°.

Vgl. St. u. E. 1911, 14. Sept., S. 1504/5.

Jahrcs-Bericht des Technischen A vfsichtxbeamten der Sud-
westdeutschen  Eisen-Berufsgeiiauilischaft* fur 1910.
(Saarbriicken 1911) 14 S. 4°.

Jahres-Bericht, 25., der Siidwestdeutschen Eisen-Berufs-
genossenschafl* fur das Rechnungsjahr 1910. (Saar-
bricken 1911) 55 S. nebst 12 BIl. graph. Tab. 4"

Osann,* B.: Die Beziehungen zwischen wirtschaftlicher
und technischer Entwicklung des deutschen Eisenhiitten-
wesens mit einem Ausblick auf unser eisenhittenméanni-
sches Unterrichtswesen. Festrede zur Feier des Geburts-
tages Sr. Majestat des Kaisers und Kdonigs, an der Koénig-
lichen Bergakademie zu Clausthal, am 27. Januar 1911
Clausthal 1911. 21 S. 8°.

Verwaltungsbericht Uber das achte Geschaftsjahr 1910— 1911
des Deutschen Museums*. Minchen (1911). 23 S,
6 BIl. u. 1 Tafel 4°.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Aartovaara, Gust. A., Oberlehrer a. d. Techn. Hochschulo
Helsingfors, Finland.

Back, Rudolf, ®iJjl.<Qnf!l., Stahlwerkschef des GuRstahhv.
Witten, Witten, Kurzestr. 10.

Engelhard, Kurt, Ingenieur, Aachen, Alsenstr. 40.

Flaccus, Adalbert, Sipl.*Qng.," Betriebsleiter des Thomas-
stahls. der Gutehoffnungshittc, Oberhausen i. Rhcinl.,
Osterfelderstr. 69.

Hoéger, Julius, Oberingenieur der Deutschen Maschincnf.,
A. G., Duisburg, Akazienhof 10.

Kniet’, Gustav, Ing.-Cliemiker der Rhein. Dampfk.- wu.
Maschincnf. Bittner, G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein,
Duisburgerstr. 17.

Kraushaar, Carl, Sipl-giig., Maxhiitte, Zwickau i. S.

Kunz, Rudolf, Obcring. u. Leiter des Stahl- u. Hochofenw.
des Georgs-Marien-Bergw.—- u. Hitten-Vcreins, A. G.,
Georgsmarienhiitte.

Meerbach, Kurt, Obering. u. Walzwerksleiter der Gelsenk.
Bcrgw.-A. G., Abt. Adolf-Emil-Hittej Esch a. d. Alz.,
Luxemburg.

Messner, Emil, Ing., Direktor der Schweizerischen Me-
tallw. Selve & Co., Thun, Schweiz.

Schemmann, Emst, Betriebsleiter der Jinkerather Gewerk-
schaft, Junkerath.

Springorum, $r.*f)lig. F., Obering. u. Stahlwerkschef der
Gelsenk. Bergw.-A. G., Abt. Adolf-Emil-Hitte, Esch
a. d. Alz., Luxemburg.

Streit, Emil, Oberingenicur der Blech- u. Eiscnw. Styria,
Wasendorf, Post Hetzendorf, Steiermark.

Zawarilsky, Andreas ton, Bergingenieur,
Sawod, Gouv. Ekaterinoslaw, Sudruland.

Jurjewski-

Neue Mitglieder.

Karsten, Dr. A., Ingenieur, Charlottenburg 4, Giesebrecht-
stralle 1
Weise, Fritz, Ingenieur, Kirchheim u. Teck, Wirttemberg.



