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Die Ueberarbeit in der Großeisenindustrie.

Der V ere in  d e u ts c h e r  E ise n -  und S ta h l-  
in d u s tr ie l le r  hat an den Herrn Minister für 

Handel und Gewerbe unter dem 21. November 1912 
eine Eingabe betr. Ueberarbeit gerichtet, der wir 
u. a. folgendes entnehmen:

Ew. Exzellenz gestatten wir uns, Nachstehendes 
ehrerbietigst zu unterbreiten:

Die Jahresberichte der Kgl. Regierungs- und Ge
werberäte beschäftigen sich seit der Bundesrats
verordnung vom 19. Dezember 1908 regelmäßig mit 
der sogenannten Ueberarbeit in den Werken, die 
von dieser Verordnung erfaßt werden. Die statisti
schen Aufzeichnungen der Jahresberichte geben für 
die festgestellte Ueberarbeit Millionenzitfern an. So 
sollen nach diesen Angaben in der ganzen Groß
eisenindustrie Preußens im Berichtsjahre 1910 rd. 
19 Millionen und 1911 rd. 21,2 Millionen Ueber- 
stunden geleistet worden sein. Diese scheinbar so 
gewaltigen Ziffern werden von industriefeindlicher 
Seite natürlich weidlich ausgenutzt und, mit irre
führenden Erläuterungen versehen, werden diese 
Zahlen durch Wort und Schrift hinausposaunt, um 
die Oeffcntlichkeit zu veranlassen, in ihnen ein Bild 
von den barbarischen Zuständen und Arbeitsverhält
nissen in der Großeisenindustrie zu erblicken. Den 
urteilslosen Hörer oder Leser derartiger Ziffern 
erfaßt dann ein nicht geringes Entsetzen, weil er 
nicht imstande ist, die tatsächliche Bedeutung dieser 
Zahlen zu erfassen. Zweck aller Zahlen ist es doch, 
von den Vorgängen des Lebens eine richtige sinn
bildliche Vorstellung zu geben; die Zahlen sollen die 
Bedeutung irgend einer Erscheinung unter Zugrunde
legung eines festen und bestimmten Maßstabes wider- 
spiegelh. Damit dieser eigentliche Zweck aber auch 
erfüllt werden kann, ist es zunächst erforderlich, daß 
die Zahlen nicht nur rechnerisch richtig sind, sondern 
daß sie nur das umfassen, was sie umfassen sollen 
und nicht mehr!

Der Grundgedanke bei der Aufstellung der Ueber- 
arbeitsstatistik war zweifelsohne der, ein Bild davon 
zu bekommen, wieviel Arbeit die Arbeiter der Groß
eisenindustrie mehr leisten' müssen, als nach der 
Arbeitsordnung für sie als normal angesetzt war. Die 
von den Kgl. Regierungs- und Gewerberäten auf- 
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gestellte Statistik enthält diese Ueberarbeit aber nicht; 
die in dieser Statistik angeführten Ziffern sind ins
besondere viel zu hoch.

S o n n ta g s a r b e it .

Durch das Verlangen der Kgl. Gewerbeinspek
tionen, daß a lle  Sonntagsarbeit, mit Ausnahme der 
Wechselschichten, in die Ucberarbeitsverzeichnisse 
eingetragen wird, schnellen die Zahlen unberechtigt 
in die Höhe. Diese Forderung stützt sich auf den 
Erlaß Ew. Exzellenz Herrn Vorgängers vom 19. Jan. 
1909, in dem gesagt wird, daß jede Sonntagsarbeit, 
die nicht einen Bestandteil der regelmäßigen Wechsel
schichten bildet, als Ueberarbeit betrachtet werden 
soll. In unserer Eingabe vom 6. Januar 1910 
haben wir daraufhin ausgeführt, wie ungerecht
fertigt es ist, je d e  Sonntagsarbeit mit Ausnahme 
der Wcchselschichten als Ueberarbeit zu betrachten. 
In dieser getrennten Behandlung der sonntäglichen 
Arbeit in den Wechselschichten am Hochofen und 
der sonntäglichen Arbeit in den übrigen Betrieben 
liegt aber auch ein Widerspruch. Denn die sonn
täglichen Reparaturarbeiten, die Stoch- und An- 
brennschichten, sowie überhaupt alle sonntäglichen Ar
beiten, die in Stahl-, Walz-, Hammerwerken ü. dgl. m. 
geleistet werden müssen, um d ie  W ie d e r a u f
n a h m e d es v o lle n  w e r k tä g ig e n  B e tr ie b e s  zu  
e r m ö g lic h e n , sind nach §: 105c der Gewerbeord
nung an Sonn- und Festtagen g e s e t z l ic h  erlaubt, 
während die Wechselschichten am Hochofen durch 
Bekanntmachung des Herrn Reichskanzlers vom
5. Februar 1895 auf Grund des § 103d der GO. nur 
als A u sn a h m en  gestattet sind. Was für den Aus
nahmezustand recht ist, muß für den gesetzlich ohne 
weiteres erlaubten Zustand doch zum mindesten 
billig sein. Die sonntägliche Arbeit, insbesondere 
also die gesamten nach § 105 c zugelassenen Vor
bereitungsarbeiten am Sonntage, können nur d a n n  
a ls  U e b e r a r b e it  b e tr a c h te t  w erd e n , w en n  
sie  im  A n sch lu ß  an  e in e  r e g e lm ä ß ig e  S c h ic h t  
zu le i s te n  s in d  od er w en n  zw isc h e n  der  
W o c h e n ta g s -  u nd  der so n n tä g lic h e n  S c h ic h t  
n ic h t  m in d e s te n s  a c h t S tu n d e n  R u h e z e it  
g e le g e n  haben . Die Sonntagsarbeit als solche 
kann r e c h t l ic h  auch nicht als Ueberarbeit be
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trachtet werden, da der Arbeiter durch die Arbeits
ordnung zu ihr verpflichtet ist. Alle Arbeitsord
nungen der Großeisenindustrie enthalten wohl ohne 
Ausnahme die Bestimmung:

„Zur Arbeit an Sonn- und Festtagen sind die 
Arbeiter nur bezüglich derjenigen Arbeiten ver
pflichtet, welche nach den Bestimmungen der Ge
werbeordnung auch an Sonn- und Festtagen all
gemein oder auf Grund besonderer Bewilligung 
vorgenommen werden dürfen.“

Der Arbeiter hat sich somit vertragsgemäß zu diesen 
Arbeiten verpflichtet und kann und wird sie daher 
als eine Mehr- oder Ueberarbeit, die über den Rahmen 
seiner durch Arbeitsvertrag festgelcgten Verpflich
tungen hinausgeht, n ic h t  betrachten können. Diese 
Sonntagsarbeit, die nicht wirkliche Ueberarbeit ist, 
hat einen verhältnismäßig großen Umfang in den 
hier in Rede stehenden Betrieben. Auf einem größeren 
gemischten Werk (Nr. 18 unserer Statistik), das seit 
dem Bestehen der Bundesratsverordnung vom 19. D e
zember 1908 regelmäßig genaue Aufzeichnungen in 
dem hier besprochenen Sinne gemacht hat, gestalteten 
sich die Verhältnisse folgendermaßen:

Von den auf Verlangen der Kgl. Gewerbeinspek
tion aufzuzeichnenden 670 938 Ucbcrstundcn im 
Jahre 1911 waren nicht weniger als 447 690. also 
zwei Drittel, Sonntagsstunden in angezogenem Sinne 
und nur 223 248, also ein Drittel, 'Werk- und sonn
tägliche Ueberstunden.

Von welcher Bedeutung die Aufzeichnung dieser 
sonntäglichen Arbeit für die Höhe der Ueberarbeits- 
ziffern ist, zeigt die Tatsache, daß das Anschwellen 
der Ueberarbeitsziffern im Jahre 1911 fast aus
schließlich durch das Anrechnen der hier besproche
nen Sonntagsarbeit erfolgte. Im Jahre 1911 stieg 
gegen das Vorjahr die Ueberarbeit insgesamt von 
19 066 371 auf 21 229 376 Stunden, also um 2 163 005 
Stunden =  11,3 %. Die in diesen Zahlen enthaltene 
sogenannte Sonntagsüberarbeit stieg von 7 691 775 
auf 9 533 275 Stunden, .also um 1 841 500 Stunden 
=  24% . F ür d ie  w e r k tä g lic h e  U e b e r a r b e it  
a lle in  ergab  s ich  m ith in  nur e in e  S t e ig e 
ru n g  v o n  321505 S tu n d e n  =  2,82% . In den 
Berichten der Kgl. Regierungs- und Gewerberäte 
für 1911 ist auch ausdrücklich darauf hiugewiesen 
worden, daß die Ueberarbeitsziffern wesentlich durch 
die strengere Durchführung der Aufzeichnung der 
sonntäglichen Vorbereitungsarbeiten in den Stähl
ung 'Walzwerken in die Höhe gegangen sind. Die 
jetzigen Ueberarbeitsverzeiclmisse enthalten mithin 
nicht nur d ie  ta t s ä c h lic h e  U e b e r a r b e it , sondern 
auch die S o n n ta g s a r b e it . Wollte man aber die 
Sonntagsarbeit statistisch erfassen, dann mußte 
hierfür ein b eso n d e r e s  S o n n ta g s a r b e it s v e r 
z e ic h n is  aufgestellt werden; die Sonntagsarbeit 
darf aber nicht mit der werktäglichen Ueberarbeit 
zusammengeworfen werden, weil dadurch ein uber- 
triebes und falsches Bild von der Höhe der Ueber
arbeit gegeben wird.

M in d era rb e it .

Dieses übertriebene Bild wird noch verstärkt da
durch, daß die Ueberarbcits- und Sonntagsarbeits
statistik zwar die Stunden enthält, die der Arbeiter 
an einem Tage über die festgesetzte zwölfstiindige 
Schicht hinaus verfahren hat, aber die M in d er 
a r b e it ,  die der Arbeiter durch freiwilliges Feiern, 
Betriebsstörungen usw. w en ig er  geleistet hat, als 
nach der Arbeitsordnung festgesetzt war, in der am t
lichen Statistik nicht berücksichtigt worden ist. 
Diese Minderarbeit muß aber von der Gesamtsumme 
der Ueberarbeit in Abzug gebracht werden, will 
man die wirklich geleistete Mehr- oder Ueberarbeit 
zum Ausdruck bringen. Es ist doch selbstverständ
lich, daß man praktisch dann nicht von einer wirk
lich geleisteten Ueberarbeit sprechen kann, wenn 
diese Ueberarbeit durch Minderarbeit an anderen 
Tagen wieder ausgeglichen wird. Daß die Ueber
arbeit n ic h t  nur zum  g r ö ß te n  T e il d u rch  d ie  
M in d era rb e it  a u sg e g lic h e n  w ird , sondern daß 
auch die U e b e r a r b e it  in fo lg e  der fr e iw i l l ig e n  
oder u n fr e iw ill ig e n  M in d era rb e it  in  g r ö ß te m  
M aße e r fo r d e r lic h  w ird , beweist nachstehende 
von uns gemachte Erhebung über Minder- und 
Ueberarbeit.

Die Statistik ist für das Kalenderjahr 1911 auf
gestellt. Beteiligt haben sich an ihr 24 Werke, die 
mit Ausnahme von zwei Werken sämtlich im nieder
rheinisch-westfälischen Bezirk liegen. Als M in d er
a r b e it  wurden diejenigen Stunden verzeichnet, die 
die Arbeiter w en ig er  als ordnungsmäßig verfahren 
haben

a) durch m u tw ill ig e s  Feiern, wie sogenanntes 
Blaumachen, Kirmes, Polenball usw.;

b) durch s o n s t ig e s  f r e iw i l l ig e s  Feiern infolge 
von Familienangelegenheiten wie Konfirmation, 
Kindtaufe u sw .;

c) durch u n fr e iw i ll ig e s  Feiern auf Grund von  
Betriebsstörungen, Materialmangel, Maßnahmen 
zur Innehaltung der gesetzlichen (achtstündi
gen) Ruhezeiten usw.;

d) durch Urlaub.

Bei manchen Werken konnten die einzelnen Gründe 
nicht mehr nachgewiesen werden, da hierfür keine 
besonderen Aufzeichnungen gemacht worden waren. 
Es sei ausdrücklich noch hervorgehoben, daß in den 
nachfolgenden Zahlen k e in e  K r a n k h e its s tu n d e n  
enthalten sind, die durch Krankenschein oder ärzt
liches Attest belegt waren. Sämtliche Zahlen sind 
genau geprüft und, wo nötig, an Ort und Stelle 
richtiggestellt worden. Auch können die Unter
lagen jederzeit zur vertraulichen Kenntnisnahme und 
Nachprüfung Ew. Exzellenz zur Verfügung gestellt 
werden.

Als U eb era rb eitsza h len  wurden natürlich die
jenigen Ziffern verwandt, die von den Werken den 
Kgl. Gewerbeinspektionen allmonatlich eingereicht 
worden sind.
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Es ergab sich nun (s. Zahlentafel 1), daß 3,4 Mil
lionen Ueberstunden 2,86 Millionen Minderarbeits
stunden gegenüberstanden. Die also auch von der am t
lichen Statistik erfaßten 3,4 Millionen Ueberstunden 
wurden zu 83,84%  durch  M in d era rb e it  a u s g e 
g lic h e n . Würde man diesen Prozentsatz auf die im 
Jahre 1911 in ganz Preußen festgcstellte Ueberarbeit 
von 21,2 Millionen Stunden übertragen, so würde 
dieser Ueberarbeit eine Minderarbeit von 17,77 Mil
lionen Stunden gegenüberstehen, mithin würde dem
entsprechend eine reine Ueberarbeit und Sonntags
arbeit von rd. 3,5 Millionen Stunden in ganz Preußen 
übrig bleiben.

Wir wollen nun keineswegs behaupten, daß die 
Verhältnisse in ganz Preußen ebenso sind wie im 
rheinisch-westfälischen Industriebezirk, obwohl die 
Zahlen der beiden Werke Nr. 11 und 24, die in Nord- 
und Mittelpreußen liegen, sich durchaus im Rahmen 
der übrigen halten. Beim Werk 24, einem Stahl- und 
Walzwerk, bei dem die Sonntagsarbeit also auch als 
Ueberarbeit gerechnet worden ist, stellt sich z. B. 
die Minderarbeit fast doppelt so groß wie die soge
nannte Ueberarbeit! Würde man nun diese errcch- 
neten 3,5 Millionen Stunden reine Sonntags- und 
Ueberarbeit beispielsweise verdoppeln und 7 Millio
nen Stunden für ganz Preußen annehmen, so würde 
die Belastung durch Ueberarbeit und Sonntagsarbeit 
bei 207 000 Arbeitern im Jahre 1911 und 300 Ar
beitstagen zu 12 Stunden nur 0,93 % der normal zu 
leistenden Arbeitsstunden betragen.

Was würde nun übrig bleiben an reiner wirk
licher Ueberarbeit, wenn die eigentliche Sonntags
arbeit, die nicht wirkliche Ueberarbeit ist, nicht 
mehr in den Ueberarbeitszahlen erscheinen würde? 
Es soll hier als Beispiel das vorher erwähnte ge
mischte Werk Nr. 18 betrachtet werden, auf dem 
von 670 938 aufgezeichneten Ueberstunden 447 698 
Sonntagsarbeitsstunden und mithin an Ueberarbeit 
an Werk- und Sonntagen 223 248 Stunden verfahren 
wurden. Da auf diesem Werke 381 420 Minderarbeits
stunden lt. Zählentafel 1 festgestellt wurden, üb e r 
w o g en  auch hier die Minderarbeitsstunden die 
Ueberarbeitsstunden im Jahre 1911 und zwar um 
rd. 158 000 =  mehr als 70 %! Es war auf diesem 
Werk, das nach der bisherigen Statistik eine Ueber
arbeit von rd. 671 000 Stunden aufzuweisen hatte, 
wenn die Sonntagsarbeit nicht angerechnet und die 
Minderarbeit in Abzug gebracht wird, nicht nur 
keine Ueberarbeit mehr, sondern noch eine tatsäch
liche Minderarbeit von rd. 158 000 Stunden fest- 
zustellen! Das gibt ein ganz anderes Bild als die 
amtliche Statistik.

Das gleiche Bild, wie unsere Berechnung hier, gibt 
auch die Zahlentafel 1 für die reinen Hochofenwerke, 
auf denen die sonntägliche Arbeit, d. h. die Wechsel
schichten, nicht als Ueberarbeit aufgezeichnet wird. 
Reine Hochofenwerke sind die Werke Nr. 2, 3 und 4. 
Die Werke Nr. 2 und 3 sind kleinere Betriebe, das 
Werk Nr. 4 ist eines der größten niederrheinischen 
Hochofenwerke. Vor allen Dingen überwiegt auf dem

Zahlentatcl 1.

! W e r k  

K r .

M i n d e r a r b e i t

S tu n d e n

U e b e r a r b e i t

S tu n d e n

D ie  M in d e r a r b e i t  
i n  P r o z e n te n  d e r  

U e b e r a r b e i t

1 1 2 0  4 0 0 2 6 1  8 2 8 4 5 , 9 8
2 3 7  2 0 3 7  1 2 2 5 2 2 , 3 7

3 1 0  9 4 4 4  9 6 8 2 2 0 , 2 9

4 4 4 1  3 6 0 3 1  6 0 4 3 9 6 , 5 3

5 1 0  0 0 5 2 3  2 1 0 4 3 , 1 1

6 3 1 2  1 1 0 6 9  0 0 4 4 5 2 , 3 1

7 2 0  3 0 0 9  8 4 8 2 0 6 , 1 3

8 6 4  1 2 8 3 6  8 0 4 1 7 4 , 2 4

9 1 1 0  0 2 8 1 2 6  8 0 7 8 6 , 7 7
IO 3 1  6 5 0 6 2  0 3 0 5 1 , 0 2

11 1 0 8  6 8 0 2 3 5  8 5 6 4 0 , 0 8

1 2 3 8  0 0 0 3 3  4 0 0 1 1 3 , 7 7
1 3 5 3  8 9 8 5 4  9 7 6 9 8 , 0 4

1 4 1 5 2  0 8 0 2 8 4  9 1 0 5 3 , 3 8

1 5 6 7  2 7 1 1 4 1  7 3 4 4 7 , 4 6

1 6 3 8 1  0 3 0 7 2 7  8 8 0 5 2 , 3 5

1 7 9 9  9 1 0 1 6 4  2 6 7 0 0 , 8 3

1 8 ■ 3 8 1 4 2 0 6 7 0  9 3 8 5 6 , 8 5

1 9 1 1 0  8 3 0 1 1 5  9 0 8 9 5 , 6 2

2 0 2 8  1 2 0 1 4 9  7 6 0 1 8 , 1 8

2 1 9  0 5 0 7 0  4 2 2 1 2 , 8 5

2 2 1 3 3  1 4 0 3 0  0 2 0 4 4 3 , 5 0
2 3 2 4  1 6 8 3 7  8 8 9 6 3 , 7 9

2 4 1 1 5  8 6 0 6 1  9 8 0 1 8 6 , 9 3

2  8 6 1  5 9 5 3  4 1 3  1 6 5

Die Minderarbeit beträgt 83,84 %  der Ueberarbeit.

letzteren Werke die Minderarbeit in ganz außer
ordentlichem Maße die Ueberarbeit. Würde hier 
die Sonntagsarbeit, d. h. die Wechselschichten, auch 
als Ueberarbeit angerechnet, dann würde auch hier 
eine gewaltige Ueberarbeit festzustellen sein, die 
die Minderarbeit trotz der 440 000 Stunden wahr
scheinlich nicht unerheblich übertreffen würde.

Selbstverständlich wird die Ueberarbeit nicht ab
geschafft werden können, sie wird von Zeit zu Zeit 
auf dem einen oder anderen Werke auch die Minder
arbeit überwiegen oder infolge dauernden Arbeiter
mangels oder mangelhafter Betriebsdh^ositionen 
vielleicht ständig übertreffen. Die Verhältnisse auf 
den einzelnen Werken sind außerordentlich ver
schieden; eine einheitliche Regelung wird niemals 
getroffen werden können. Wir sehen, daß unter den 
24 Werken unserer Statistik neun Werke vorhanden 
sind, bei denen trotz Anrechnung der Sonntags
arbeit die sogenannte Ueberarbeit durch die Minder
arbeit nicht nur ausgeglichen, sondern noch über
troffen wird.

E r fo r d e r l ic h k e it  der U e b e r a r b e it  in fo lg e  
F e ie r n s  u sw . der A rb e iter .

Ein weiteres außerordentlich bedeutungsvolles 
Moment für die Beurteilung der Ueberarbeit und 
ihrer Gründe gibt unsere detaillierte Statistik. Einzel
zahlen finden sich von 17 Werken in Zahlentafel 2, 
die einen interessanten Aufschluß über den Charakter 
und die Lebensauffassung der verschiedenen Beleg
schaften gibt. In drei Fällen war das Verhältnis des 
freiwilligen Feierns zur Ueberarbeit mehr als 100% , 
im Durchschnitt betrug das freiwillige Feiern 40,96 %
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Z ahlenutel 2.

W
er

k 
X

r.

A .

M in d e r a r b e i t  
h e r v o r 
g e r u f e n  

d u r c h  m u t 
w illig e s  

F e ie r n  (B la u -  
m a c h e n ,  
K i r m e s ,  

P o le n h a l l  
u s w .)

S tu n d e n

n .

d u r c h  s o n 

s t i g e s  f r e i 

w illig e s  

F e i e r n  

( K o n 

f i r m a t i o n , 
K l n t l U u f e  

u w . )  
S tu n d e n

I n s 

g e s a m t

S tu n d e n

U e b e r a r b e i t

S tu n d e n

D a s  f r e i 

w illig e  

F e ie rn  im  

V e r h ä l tn i s  

■i.wr U e b e r- ;  

a r b e i t  

a u s g e -  

d r l l c k t  in  ; 

P r o r e n t e n

i 6 2  0 7 0 0  4 4 0 0 9  4 1 0 2 0 1  8 2 8 2 0 , 5 1

5 1 1 0 9 5 0 1 0 0 0 2 3  2 1 0 4 , 5 7  1
8 4 0  3 2 0 4 0  3 2 0 3 0  8 0 4 1 0 9 , 5 5

9 8 4 7 2 0 8 4  5 2 0 1 2 0  8 0 7 0 6 , 0 5
i 1 0 7  6 4 0 7  6 4 0 6 2  0 3 0 1 2 , 3 2

11 9 2 0 2 0  7 0 0 3 0  0 2 0 2 3 5  8 5 0 1 2 , 9 8
1 2 4  0 0 0 1 7  0 0 0 2 1  0 0 0 3 3  4 0 0 0 2 , 8 7
1 3 2 5  2 3 8 1 0 0 0 2 0  2 9 8 5 4  9 7 0 4 7 , 8 4
1 0 2 0 1 2 1 0 2 0 1  2 1 0 7 2 7  8 8 0 2 7 , 0 4

1 7 3 4  8 4 0 0 5  0 7 0 9 9  9 1 0 1 0 4  2 0 7 0 0 , 8 2  ;
1 8 3 2 7  1 2 8 3 2 7  1 2 8 0 7 0  9 3 8 4 8 , 7 0
1 9 4 9  8 7 0 2 1  1 7 0 7 1  Ü 4 0 ; 1 1 5  9 0 8 0 1 , 2 9

2 0 6  9 0 0 2  5 5 0 9  4 5 0 1 4 9  7 0 0 0 , 3 1
2 1 0 0 8 0 ooso: 7 0  4 2 2 8 , 0 4
2 2 4 4  4 0 0 4 4  4 7 0 3 0  0 2 0 1 4 8 , 1 3
2 3 2  2 4 2 1 0  8 1 8 1 9  0 0 0 3 7  S 8 9 5 0 , 3 3

2 4 1 0 9  3 1 0 4  5 0 0 1 1 3  8 1 0 6 1  9 8 0 1 8 3 , 0 2

_____ 1 1 7 3  0 2 0 2  8 0 3  9 7 5

D as freiwillige Feiern beträgt 40,90 % der gesamten  
Ueberarbeit.

der Ueberarbeit. Mit anderen Worten: 40,96%  der  
U e b e r a r b e it , die wohlgemerkt immer aus Sonntags
und wirklicher Ueberarbeit besteht, wurde in fo lg e  
B la u m a c h c n s , K irm csfo iern s  und s o n s t ig e n  
fr e iw ill ig e n  F e ie r n s  der A r b e ite r s c h a ft  ohne  
U rla u b  e r fo rd er lich ! In dreischichtigen Betrieben 
mit einer achtstündigen Arbeitszeit, wie z. B. im 
Bergbau, ist der Zustand in einzelnen Gegenden 
noch ganz wesentlich schlimmer. Dort betragen die 
Fe'erschichten bis zu 8 und 10%  der normalen 
Schichtenzahl. Rechnet man den Urlaub hinzu 
(s. Zahlentafel 3), so erhöht sich dieser Prozentsatz 
auf 55,86% .

Die Gründe der Ueberarbeit, soweit sie anderer 
Natur sind, haben die Berichte der Kgl. Gewerbe
inspektionen schon genügend bekannt gemacht, so 
daß wir es uns versagen wollen, hier nochmals auf 
sie einzugehen. Aber das sei doch hervorgehoben: 
würde die Arbeiterschaft ein b essere s  P f l i c h t 
g e fü h l gegenüber ihrer Dienststellung und ihren 
Arbeitskameraden besitzen, die doch beim Aus
bleiben für sie eintreten müssen, dann würde fa s t  
d ie  H ä lf te  a lle r  w ir k lic h e n  U eb era rb e it  nicht 
notwendig sein! Und weiter zeigt die Statistik, daß 
auf den Werken, die heute schon mehr Minderarbeit 
als Ueberarbeit zu verzeichnen haben, e in e  größ ere  
A r b e ite r z a h l e in g e s t e l l t  w erd en  m uß als not
wendig wäre, wenn die Arbeiter, wie das in jedem 
anderen Berufe bei uns gottlob größtenteils doch 
noch der Fall ist, aus sittlichem Pflichtbewußtsein 
heraus ordnungsmäßig zum Dienst erscheinen würden.

Znhlcntotcl 3.

j Werk 

Xr.

Insgesam t frei
williges Feiern 

und U rlaub 
Stunden*

U eberarbeit

Stunden

Freiwilliges Feiern 
und U rlaub 

in  Prozenten 
der U eberarbeit

1 120 400 201 828 45,98
5 6 445 23 210 27.77
9 107 248 120 807 S4,G8

10 31 ODO 02 030 51,02
11 00 270 235 850 28,10
12 38 000 33 400 113,77
10 381 040 727 880 52,35
19 95 830 115 90S 82,08
20 20 520 149 700 13,70
21 9 050 70 422 12,85
22 05 580 30 020 218,40
23 24 108 37 889 03,79
24 115 800 01 980 ISO,93

1 082 001 1 930 990

Freiwilliges Feiern und Urlaub betragen zusammen  
55,80 %  der Ueberarbeit.

K o n t in g e n t ie r u n g  der U eb e r a r b e it .
Von einzelner Seite ist der Vorschlag gemacht 

worden, die U e b e r a r b e it  zu k o n t in g e n t ie r e n  
und für jedes Werk nach der Höhe der beschäftigten 
Arbeiterzahl eine bestimmte Summe von zulässigen 
Ueberarbeitsstunden pro Monat oder pro Jahr fest
zusetzen, worüber nur auf Grund besonderer Ge
nehmigung hinausgegangen werden darf. Nach den 
vorstehenden Darlegungen erübrigt sich doch sicher
lich. näher auf derartige nur th e o r e t is c h e n  Charak
ter tragende Vorschläge einzugehen. Wir glauben, 
daß es die dringlichste und nächste Aufgabe einer 
Reformarbeit betr. die Ueberarbeit sein muß, für das 
ganze Reich nach unseren Vorschlägen die w ir k 
lic h e  Ueberarbeit festzustellen, um so ein richtiges 
und genaues Bild von der Bedeutung der Ueber
arbeit im Arbeitsprozeß der Großeisenindustrie zu 
erlangen.

V e r h ä ltn isz a h le n .
Aus diesem Bestreben heraus sind in den Zu

sammenstellungen der Kgl. Regierungs- und Ge- 
werberätc bereits V e r h ä ltn is z a h le n  eingeführt, 
die aber ihren Zweck, eine irreführende Verwertung 
der großen Millionenziffern zu vermeiden, nicht er
füllen. Um den höchst bedauerlichen, unrichtigen 
Eindruck dieser Gesamtzahlen der Wirklichkeit 
näher anzupassen, muß auf anderer statistischer 
Grundlage gearbeitet werden. Um ermessen zu 
können, wieviel die tägliche Arbeit bzw. die Schicht 
eines Ueberarbeitenden durch die Ueberarbeit je
weilig verlängert wird, m uß in s b e so n d e r e  von  
e in er  V erw en d u n g  der Z ahl der m o n a t lic h  
d u r c h s c h n it t l ic h  U e b e r a r b e it  le is te n d e n  
A r b e ite r  A b sta n d  g en o m m en  w erden . Diese 
Zahl der monatlich durchschnittlich Ueberarbeiten
den (Rubrik 5 der amtlichen Statistik) ist dadurch 
gefunden worden, daß aus den Ueberarbeitsverzeich- 
nissen die Summe der Arbeiter, die überhaupt Ueber
arbeit geleistet haben, in einem Monat zusammen
gezählt wurde. Diese monatlichen Zahlen werden
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dann fiir ein ganzes Jalir zusammcngestellt und durch 
12 dividiert, so daß auf diese Weise der monat
liche Durchschnitt der Ueberarbeit leistenden Ar
beiter berechnet wird. Die so gew onnene Zahl 
is t n a tü r lic h  n u r eine f ik tiv e , und  a lle  m it 
ih r vorgenom m enen O pera tio n en  m üssen 
ein f ik tiv e s  E rg eb n is  liefern . Zunächst ist 
nicht einzuschen, warum man einen kleinen Kreis der 
Arbeiter, nämlich den, der Ueberarbeit leistet, hcraus- 
greift und nicht wie sonst üblich die Gesamtzahl 
berücksichtigt. Dann wird nicht in Betracht ge
zogen, wie oft der einzelne Arbeiter Ueberarbeit 
geleistet hat, da ja nur die Namen der Arbeiter, 
Müller, Schulze usw., nicht aber die Uebcrarbeits- 
falle gezählt werden. Dazu kommt, daß nicht 
immer d ieselben  Arbeiter zur Ueberarbeit heran
gezogen werden, sondern daß diese wechseln. Endlich 
ist hierauf auch von Einfluß der Arbeiterwechsel als 
solcher, der im ganzen sehr stark, in den einzelnen 
Revieren jedoch außerordentlich verschieden ist.

Will man also sehen, um wieviel Stunden die 
Arbeit eines Ueberarbeit leistenden Arbeiters täglich 
verlängert wird, so muß man von den Arbeiter
personen , die ständig in der normalen, wie auch in 
der Ueberarbeit wechseln, absehen und bei den an- 
zustcllenden Berechnungen lediglich die U eber- 
a rb e its fä lle  als solche und die in sg esam t v e r
fah renen  S ch ich ten , bei denen jed eS ch ich t 
doch einen  A rb e ite r g le ichv ie l w elchen N a
m ens r e p rä s e n tie r t ,  zugrunde gelegt werden.
P ro z e n tu a le  B erechnung der U cberstunden .

Einen weiteren Wunsch möchten wir uns ge
statten hier anzuknüpfen, nämlich den der Ein
führung einer p ro zen tu a len  B erechnung. Seit 
altcrsher ist man gewohnt, zur rechnerischen Klar
legung irgendwelcher Verhältnisse eine prozentuale, 
eine Rechnung vom Hundert, durchzuführen. In 
allen amtlichen wie nichtamtlichen Berechnungen 
findet sich dieses System vor. Auch die Aufstellung 
der Kgl. Regierungs- und Gewerberäte benutzt dieses 
System, aber merkwürdigerweise nur fiir die Be
rechnung der Ueberarbeit leistenden Arbeiter, jedoch 
n ic h t fü r die U cb erstu n d en  se lbst! Aus welchen 
Gründen dies nicht geschehen, ist uns nicht erklärlich. 
Wir ersuchen daher ergebenst, zur Ergänzung der Be
rechnungen auch eine B erechnung  der U cb e r
s tu n d en  in P ro zen ten  der insge sam t g e 
le is te ten  A rb e itss tu n d e n  e in fü h ren  zu wollen.

A rb e itsze it.
Bei der Besprechung der Ueberarbeit in der 

Großeisenindustrie wird immer darauf Hingewiesen, 
daß diese ungeheuerliche Ueberarbeit den Arbeiter 
besonders hart treffe, weil die Arbeitszeit gerade 
hier „übermenschlich lang“ und die Inanspruch
nahme so groß sei, daß der Arbeiter immer mehr aus
gepreßt und seiner Kräfte beraubt werde. W ir 
w orden noch G elegenheit nehm en, s p ä te r  
auf die A rb e itsz e it in der G ro ß e isen in d u strie  
und ih re  W irkungen  e inzugehen  und begnügen

uns daher jetzt mit einigen kurzen Feststellungen. 
Die Erhebungen, die wir auf den verschiedensten 
Werken ,dor Großeisenindustrie in unserem Reiche 
über die tatsächliche Arbeitszeit während einer 
Schicht veranstaltet haben, zeitigten sehr bemerkens
werte Ergebnisse. Hervorgehoben sei, daß bei den 
Feststellungen nur die Arbeitspausen über fünf 
Minuten angerechnet wurden. Wer anstrengende 
körperliche Arbeit aus eigener Erfahrung kennt, der 
weiß die in einer Pause auch nur von wenigen Minu
ten liegende Erholung und Kräftigung wohl zu 
schätzen. Eine feststehende, unverrückbare Ziffer 
für eine Normalarbeitszeit läßt sich natürlich nicht 
finden. Gewissen Schwankungen ist die tatsächliche 
Inanspruchnahme der Arbeiter während einer Schicht 
durch die Abhängigkeit von der Abwicklung des 
Arbeitsprozesses, von dem Gang der Maschinen, der 
Oefen u. dgl. m. stets unterworfen. Immerhin 
können Näherungswerte für eine normale Arbeits
zeit gewonnen werden. Es ergab sich nun, daß die 
normale wirkliche Arbeitszeit am Hochofen während 
einer zwölfstttndigen Schicht 6 bis 7 Stunden, im 
Thomasstahlwcrk 8 bis 9 Stunden, im Sicinens- 
Martinstahlwerk 6 bis 7 Stunden für die Feuer
arbeiter beträgt. In den verschiedenen Walzwerken 
schwankt die Inanspruchnahme, doch bewegt sie 
sich auch zwischen 0 bis 7 und 7 bis 8 Stunden je 
nach der Art des Walzwerkes. Das sind Zahlen, die 
wahrlich nicht von einer übergroßen Inanspruch
nahme der Arbeiter während einer zwölfstttndigen 
Schicht zeugen. Sic sagen einem unparteiischen Be
urteiler auch nicht, daß der Arbeiter auf Grund 
dieser Inanspruchnahme nicht mehr imstande sei, 
eine gewisse Ueberarbeit zu leisten, ohne erheblichen 
körperlichen und geistigen Schaden zu nehmen. 
Am treffendsten wird unsere Auffassung durch die 
Tatsache belegt, daß die Arbeiter sich nicht nur zur 
Ueberarbeit drängen, sondern alle möglichen Mittel 
ahwenden, um nur irgendwie an der besser bezahlten 
Ueberarbeit, an der die Werke im allgemeinen natur
gemäß kein Interesse haben, teilzunehmcn. Wären 
die Arbeiter durch die voraufgegangene Schicht 
körperlich sehr oder gar übermäßig angestrengt, 
dann würden sic sich sicher schon von selbst von der 
sogenannten Ueberarbeit fernhalten. Der Arbeiter 
rechnet sich einen bestimmten Verdienst aus, den 
er pro Woche oder Monat erreichen will; kann er den 
Verdienst durch Lohnaufschläge und dadurch in 
kürzerer Zeit erlangen, so nimmt er jede Gelegenheit 
dazu wahr oder sucht sic zu erfassen trolz strengster 
Verbote der Werksleitungen. Hat er nun seinen vor
genommenen Verdienst in kürzerer Zeit erreicht, so 
liegt darin leider für eine nicht geringe Zahl von 
Arbeitern der Anreiz, die geraume Zeit zum Müßig
gang zu benutzen und demgemäß zur Arbeit nicht 
anzufahren. Darin liegt auch der tiefere Grund des 
oben besprochenen Blaumachens der Arbeiter,

Zu der hier angezogenen verhältnismäßig ge
ringen Inanspruchnahme der Arbeiter während einer 
Schicht kommt nun noch, daß die modernen An
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lagen den Arbeiter immer mehr nicht nur k ö rp e r
lich , sondern auch ze itlich  entlasten. Auch hier
für stehen uns statistische Beweise zur Verfügung. 
Die Tätigkeit des Arbeiters in der modernen Ei'scn- 
großindustrie ist aus einer mehr manuellen und kör
perlichen in eine beaufsichtigende und kontrollierende 
Tätigkeit übergegangen. Daher kommt cs auch, daß 
der Arbeiter der Großeisenindustrie, entgegengesetzt 
der modernen Arbeitsweise im Handwerk und in 
anderen gewerblichen Betrieben, persönlich auf den 
Fortgang des Arbeitsprozesses nur noch einen ver
hältnismäßig geringen Einfluß hat; er kann sich 
lediglich entsprechend dem Gange der Oefen und 
Maschinen betätigen. Der Betrieb der modernen 
Technik geht dahin, die menschliche Tätigkeit durch 
Maschinentätigkeit immer mehr zu ersetzen, und 
so wird sich naturgemäß auch in Zukunft die In
anspruchnahme des Arbeiters der Großeisenindustrie 
während einer Schicht immer mehr vermindern.

Um kurz zu wiederholen, bitten wir Ew. Exzellenz
ehrerbietigst, veranlassen zu wollen, daß
1. die Sonntagsarbeit, sofern sie keine wirkliche 

Ucberarbeit ist, auch nicht als solche betrachtet
und angereclmct wird,

2. die Minderarbeit, die die eventuelle Ueberarbeit 
doch praktisch ausgleicht, auch von der Ueber
arbeit in Abzug gebracht wird,

3. eine Berechnung der Verlängerung der einzelnen 
Schicht durch die reine Ueberarbeit und

4. eine Berechnung der reinen Ueberarbeit in Pro
zenten der insgesamt verfahrenen Arbeitsstunden 
eingeführt wird.

Mit vorzüglicher Hochachtung und Ehrerbietung 
Ew. Exzellenz ganz gehorsamster 

Verein deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
Der Vorsitzende: 

gez. Meyer.
D er Geschäftsführer; 

gez. II. A . Iiueck.

Studien über nordamerikanische Walzwerke.
Von i£r.<!nfl. J. P uppe in Breslau.

(Fortsctzng von Seite 1947.)

S c h i e n e n s t r a ß e n  (Zahlentafcl 3).

I | i e  große Aufnahmefähigkeit Nordamerikas für 
'  alle Erzeugnisse der Industrie, insbesondere der 

Eisenindustrie, in Verbindung mit dem starken 
Wachsen der Bevölkerung, begünstigte vor allem 
den Eisenbahnbau und mit diesem die Schienen
industrie. Während so in erster Zeit der Bau neuer 
Eisenbahnlinien die Nachfrage nach Schienen be
günstigte, stieg später der Verbrauch mit der Not
wendigkeit, alte Gleise durch neue zu ersetzen, 
zumal wenn es sich darum handelte, den erhöhten 
Tragfähigkeiten und Geschwindigkeiten auch im 
Gewichte der Schienen Rechnung zu tragen.

Seit 1865 war die Nachfrage nach Schienen und 
damit auch der Preis in schneller Folge gestiegen 
und erreichte, weil auch das Ausland scheinbar diese 
Nachfrage nicht rasch genug befriedigen konnte, 
eine Höhe, die um 35 bis 50 Dollar über dem des 
Weltmarktes stand. Daß trotzdem eine Produktions
steigerung nur ganz allmählich erfolgte, lag haupt
sächlich daran, daß es einmal nicht so leicht war, mit 
der gleichen Beschleunigung neue Walzwerke ins Leben 
zu rufen, und weil vor allen Dingen eine entsprechende 
Menge billigen Roheisens für das vor kurzem erst 
eingeführte Besscmer-Verfahren nicht ohne weiteres 
zu beschaffen war. Auch der außerordentlich hohe 
Schutzzoll, den man der Industrie in Anbetracht 
der höheren Arbeitskosten angedeihen ließ, mußte 
bewirken, daß die Ertragfähigkeit der Schicnenher- 
stellung außerordentlich stieg. Die große Steigerung 
der Gewinne führte aber zu einer Ueberproduk- 
tion, die wiederum ein schnelles Sinken des Preises 
mit sich brachte. Auf den Rückschlag von 1873 bis 
1878 folgte ein neuer Aufschwung bis 1883, und so

wiederholte sich als Nachwirkung der durch Zölle 
künstlich gesteigerten hohen Preise und Gewinne 
eine Ueberproduktion und ein unvermeidlicher Preis
sturz. Nach einem erneuten Aufschwung in der 
zweiten Hälfte der achtziger Jahre zeigte es sich 
jedoch, daß selbst in Zeiten höchster Geschäftslust der 
Preis im Inland nicht mehr um den vollen Betrag 
des Zolles über den Weltmarktpreis anzog, und daß 
er in Zeiten sinkenden Bedarfes noch unter den 
Stand des Weltmarktes sinken mußte, während der 
Schutz, den die hohen Zölle versprachen, nur in 
Zeiten der Hochkonjunktur zum Ausdruck kam.

Es gab hier nur einen Ausweg, nämlich das 
Herstellungsverfahren zu verbilligen und vor allem 
die Kosten zu ver.ingern, insofern man dem Auslande 
gegenüber im Nachteil war, nämlich bei der Hand
arbeit. Der Ersatz der Handarbeit durch Maschinen 
war für die Schienenindustrie um so leichter, als der 
große Verbrauch an Schienen eine Spezialisierung 
der Schienen zuließ, und wurde von den Amerikanern 
auch glänzend gelöst. Diesem Streben nach Sonder
einrichtungen der Sehienenherstcllung und der damit 
verbundcnengroßenErzeugungsmöglichkeitsowicnach 
Zusammenfassung der Schienenherstellung in wenigen 
großen Betrieben kam die Tatsache zu Hilfe, daß 
Gesellschaften, die auf den Kauf fremder Roh
materialien angewiesen waren, infolge der sich in 
schlechten Zeiten außerordentlich verschiebenden 
Preisverhältnisse zwischen Schienen und Roheisen 
zugunsten des letzteren unter den gedrückten Preisen 
stark zu leiden hatten und wenigen großen Werken, 
die eigenes Rohmaterial, vom Erz angefangen, ver
arbeiteten, gewissermaßen die Alleinherrschaft in der 
Schienenherstellung sicherten. Dieses Sammlungs
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bestreben der Scliiencnindustrie zu wenigen Werken 
von großer Leistungsfähigkeit drückt sich in folgenden 
Zahlen aus: Im Jahre 1878 gab es in Nordamerika 
11 schienenhcrstellende Werke mit einer Erzeugung 
von 34000 t, im Jahre 1880 gab es ebenfalls nur 
11 Schienenwerke, obwohl die Produktion schon 
800 000 t betrug. Jetzt, also 32 Jahre später, gibt 
es in Nordamerika 14 Schienenwalzwerke mit einer 
jährlichen Erzeugungsmenge von rd. 3 Millionen 
Tonnen.

In engem Zusammenhang mit dieser Leistungs
steigerung steht natürlich die Verminderung der 
Gestehungskosten, insbesondere durch Ausschaltung 
der Handarbeit. Letztere ist von etwa 3,2 Dollar 
am Ende der achtziger Jahre auf 1,05 Dollar hcrunter- 
gegangen, trotzdem die Lohn Verhältnisse f. d. Stunde 
fast die gleichen geblieben waren (1890 =  0,42 Dollar, 
1901 =  0,44 Dollar).

So sehen wir, daß als die unmittelbare Folge der 
schon frühzeitig einsetzenden Zusammenlegung der 
Schienenherstellung in verhältnismäßig große Ge
sellschaften eine umfangreiche Ausnutzung der Auf
nahmefähigkeit des Marktes durch großartig ange
legte Sonderschienenwalzwerke begünstigt wurde.

Es liegt nahe, die Frage der Qualität der Schienen 
mit der Produktionssteigerung in Zusammenhang zu 
bringen. Wenn ein einzelnes Schienenwalzwerk, wie 
z. B. das in Edgar Thomson und in Gary-Erzeugungs
mengen von 3500 und 40001 in 24 Stunden erreichen 
kann, so liegt die Verblutung nahe, daß man für 
die Erreichung der bestmöglichen Qualität nicht 
mehr die Sorgfalt verwenden kann, die bei der 
großen Wichtigkeit einer guten Schienenbejchaßen- 
heit erforderlich ist. Diese Vermutung scheint ihre 
Bestätigung zu finden in der Tatsache, daß Schienen
brüche auf den amerikanischen Eisenbahnen bei 
weitem häufiger Vorkommen als bei uns, obwohl 
seit Jahr und Tag Schienenerzeuger und -Verbraucher 
in Kommissionen und Vereinigungen nach den 
Ursachen dieses Mangels forschen und Mittel und 
Wege zu finden suchen, die Qualität zu ver
bessern. Es muß wohl zugegeben worden, daß die 
Bedingungen für den Eisenbahnbetrieb in Nord
amerika ungleich schwieriger sind als bei uns, und 
daß sowohl die Ladegewichte als auch die Geschwin
digkeiten gegen die achtziger Jahre sieh ganz be
deutend erhöht haben. Die Tragfähigkeiten haben 
sich verfünffacht, die Geschwindigkeiten nahezu ver
doppelt, während die Vergrößerungen der Schienen
gewichte damit nicht Schritt gehalten haben. Die 
Ladefähigkeit der Gütenvagen ist von rd. 10 t auf 
50 t, das in einem Güterzuge fortzuschaffende Ge
wicht von 500 und 600 t auf 3000 und 4000 t  ge
stiegen. Die Achsbelastung der Güterlokomotiven 
beträgt heute 23 t gegenüber der früheren von
11,5 t;  dabei müssen täglich Geschwindigkeiten von 
128 km in einer Stunde erreicht werden, um die Fahr
zeiten von 86 km pro Stunde einschließlich Aufenthalt 
einhalten zu können. Die Entfernung zwischen 
New York und Chicago, rd. 1536 km, wird z. B.

heute in 18 Stunden zurückgelegt.* Aus diesen 
Zahlen ist zu ersehen, daß die Bruchgefahr bedeutend 
gestiegen ist, zumal wenn man bedenkt, daß auch 
im Winter in den Vereinigten Staaten bedeutend 
tiefere Temperaturen als bei uns diese Bruchgefahr 
außerordentlich begünstigen.

Vorschläge, die darauf hinausliefen, durch E r
niedrigung der Endtemperatur die Struktur zu 
verbessern, und die Einführung einer auf die Höchst
geschwindigkeit bezüglichen Vorschrift verlangen, sind 
bisher nicht geeignet gewesen, den Forderungen au 
eine starke Widerstandsfähigkeit gegen Erschütterung 
und Stöße gerecht zu werden. Noch im Jahre 1903 
führt die von der American Society of Civil Engineers 
erwählte Schienenkommission folgenden Ausspruch 
eines Chefingenieurs au: „Die Vereinigung der 
Schienenwalzwerke hatte eine beständige Verschlech
terung des Schienenmaterials zur Folge gehabt, und 
wir müssen alles aufbieten, dieser Wirkung entgegen
zuarbeiten.“**

In neuester Zeit wird eine durchgehende Ueber- 
wachung der Schienen-, Stahl- und Walzwerke, wie 
sie zuerst bei den Harriman-Bahnlinien durchgeführt 
wurde und seitdem 15 Systeme mit über 90 000 Miles 
umfaßt, geplant. Dies soll derart durchgeführt 
werden, daß ständig in der Tag- und Nachtschicht 
die Herstellung und Prüfung durch je einen Ingenieur 
im Stahlwerk, in der Blockstraße, in der Schicnen- 
straßc und den Prüfmaschinen und die Verarbei
tung jeder Charge in den einzelnen Zwischenstufen 
überwacht wird, so daß jederzeit ein Vergleich 
zwischen den Herstellungs- und Betriebsbedingungen 
möglich wird.f

Die Frage, ob die vielen Schienenbrüche auf die 
Minderwertigkeit der Schienen als Folge der Massen
erzeugung in Verbindung mit dem lange vor
herrschenden Bessemerverfahren zurückzuführen oder 
aber mit den bereits erwähnten schwierigen Betriebs
verhältnissen der Bahnen in Verbindung zu bringen 
ist, ist jedenfalls noch nicht entschieden. Zur Be
urteilung dieser Frage muß zunächst auf die Tat
sache hingewiesen werden, daß die Herstellung von 
Spezialstahlschienen in den nordamerikanischen 
Schienenwalzwerken in stetem Zunehmen begriffen 
und ein bedeutender Rückgang in der Erzeugung von 
Bessemerstahlschienen zu bemerken ist. Im Jahre 
1911 wurden nämlich nur 1 156 8521 gegen 1 948 5861, 
d. i. 40 % weniger im Jahre 1910, erzeugt.ff Dagegen

* St. u. E. 1907, 21. Aug., S. 1222; Iron Ago 1912, 
18. Juli, S. 135:
Ladefähigkeit der Güterwagen: gestiegen von 10 t

auf 50 t .....................................................................  400 %
Gewicht der Achsen: gestiegen von 100 kg auf

395 k g .................................................. 149 %
Gewicht der Schiene: gestiegen von 24,8 kg auf

49,6 k g ................................ 100 %
Gewicht der Räder: gestiegen von 240 kg auf

330 kg . . . . . .   ............................................. 38 %
** St. u. E. 1903, 1. Okt., S. 1115. 

t  Iron Trade R eview  1912, 23. Mai, S. 1123. 
t t  St. u. E. 1912, 18. April, S. 673.
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Zahlentafel 3. S e h io n e n s tr a ß e n .
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9 Laka wanną Steel Cie.. 
Schienenstr. Nr. 2 T r io

1 ' : ^

2 S c h w u n g r a d 
d a m p f m a s c h in e

2 1 1 1 8

1 2 1 9
7 0

3
Carnegie Steel Cie., 
Edgar Thomson Works 
Schienenstr. Nr. 1

T r io  i  

D u o

1

1

1

S c h w u n g r a d  - 

d a m p f m a s c h ln e

1

,

i

1 1 0 8

1 5 2 5

1 3 7 2

1 0 7 0

7 0 2

1 2 2 0

8 0

8 0

7 0

5 0 0 0

5 0 0 0

4
Carnegie Steel Cie., 
Edgar Thomson Works 
Schienenstr. Nr. 2

T r io 3 S c h w u n g r a d -
d a in p f m a s c h in c i — — —

5
Carnegie Steel Cie., 
Edgar Thomson W orks 
Schienenstr. Nr. 3

T r io  

T r io  u .  D u o

2

je 1
G le ic h s tr o m -

V e r b u n d m o to r e n
i

i

2 3 0 — 2 5 0  V .  
Polzahl =  3 0  

Schwungrad  
5 6 , 8  t

1 0 0 —
1 2 5

jo 1 5 0 0  
Leerlauf 

1 2 0 0 — 1 8 0 0  
A m p

C Bethlehem Steel Cie.
U m k e h r d u o

T r io

1

2

D o p p .- T a n d .-
V c rb u n d -
m a s c h i n c

V e r b u n d 
m a s c h in e

i

i

8 1 3  X  1 4 2 1  

1 2 7 0  
1 1 1 7  X  1 9 3 0  

1 5 2 4

— —

7 Indiana Steel Cie., Gary

D u o  B lo c k  

D u o  B lo c k  

T r io  B lo c k  

T r io  Y o rg e r . 
u .  D u o  -i ü .  5 

D u o  1 

D u o  2 , 3 , 6

2

2

I
3

1
3

D r e h s t r o m -

I n d u k t io n s 

m o to r e n

i
i
i

i

i

i

—

2 1 4

2 1 4

7 5

8 3

6 8

8 3

2 0 0 0

2 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0
2 0 0 0

0 0 0 0

1

8
.Illinois Steel Cie. 
Schienenstr. Nr. 1

T r io

T r io

2

2

S c h w u n g r a d - 
m a s c h in e ll

i

i

1 3 7 2

7070
1 1 1 8

1 0 7 0

7 0

7 0 — 8 0

3 5 0 0  gebaut 
für 5 0 0 0

2 5 0 &

9

t !

.Illinois Steel Cie. 
Schienenstr. Nr. 2

T r io

T r io

2

1

D r e h s t r o m 
m o to re n  
2 2 0 0  V  

25  P e r io d e n

o
2

1 mit 2 4  Polen 
1 12 „
1 „  2 4  „

1 „  1 2  „

1 2 0

und
8 0

1 2 0 0

0 0 0

1 2 0 0

0 0 0

hat die Erzeugung von Martinstahlschienen im Jahre 
1909 eine Zunahme von 121 % gegenüber dem vorher
gehenden Jahre erfahren, ebenso ist die P ro d u k tio n  
an Spezialstahlschicncn zwischen 1909 und 1910 um 
rd. 800%, die der Titanstahlschierien 440 % gestiegen 
(vgl. Zahlentafel B). In den Jahren 1908 bis 1911, also 
drei Jahre nach den ersten Versuchen mit Titan

stahlschienen* sind nach und nach 400 000 t solcher 
Schienen verlegt worden, die vorzugsweise bei der 
Laekawanna Steel Co. gewalzt wurden.

Bezüglich der Beschaffenheit des Schienenmaterials 
ist auch die Tatsache bemerkenswert, daß man sich

* St. u. E. 1910, 14. Sept., S. 1594/7; Zeitschrift
des Vereines deutscher Ingenieure 1911, S. 1601.
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Zahlontafel 3. S c h io n c n s tr a ß e n .

W a l  z e n -  

durclun.

m in

W alzprogriuum

Gewlelit 
in kg/m

813

010

39 ,7— 49,0

0— 32

A ufongs-
q u e r s c h n i t t

4 7 0 x 4 7 0

S tlc h z a l i l

15

Verschieden 12

D urchschnittliche
K aliberabnahm e

für
Schienen

kg/m

39,7

Ver
schieden

ErzcugUDgs- 

mengen

2000 t /2 4  st

Jährlich  
70 000 t Sch. 

40 000 t  
Laschen

Bemerkungen

fíe  r. -Quo
F~1T Ooo JT 

—M-

TT Trio Trio r

715

715

055

32 ,2— 49,0 241 X241

7
38 Sek. 

5
50 Sek.

39,7 17
H öchstlcist. 
3090 t/2 4  st

W alzen nach dem  Kennedy- 
Morrison-Verfahren

Trio Trio Om
-+

7 7 5 / 7 7 5 /
5 5 5 /

19,84— 32,2 Roh bleck
K eine weiteren Angaben. 

Anordnung war in Deutschland  
üblich.

400 5 ,9 5 — 17,30
102x102 

oder 
05 x 05

5,95 aus 
Knüp

peln
05 X 05

20 I 350 t/1 2  s t

710

1007
1010
1010

Schienen evtl. 
Baueisen 1 9 8 x 1 9 8

Rohblock
5 0 8 x 0 1 0

090

ege
29 ,8 — 49,0 2 0 3 x 2 0 3

3+ 1
39,7 18

“ Trío
Tr/o
Duo

3 +  2 
1 
3

39,7
20 % 
in 18 

Stichen

4000 t / ; 4  st 
Leistungs
fähigkeit

9 29,8 kg
39,7 „ 

R ohbl. 4 9 5 x 5 0 0 ,  
18 Stiche

23
21

20

Jährlich  
780 000 t

K eine Zwischenwärmung.

H—1—1—h-
Trio Trio 7 ¿

I >- ,-sj— 
ß/oc/ririo 

7 0 7 5 / -------
Trio

585 bis 42,2 203 X 203 3 +  2 39,7 20 Jährlich  
80 000 t

\Trio

bei der neuen Anlage der Riesenwerke der Indiana 
Steel Co. in Gary nur für den Bau von Siemens- 
Martin-Ocfen entschloß, woraus zur Genüge lier- 
vorzugehen scheint, daß die amerikanischen Eisen
bahningenieure dem Martinstahl gegenüber dem Bes
semerstahl für Schienen den Vorzug geben. Selbstver
ständlich hängt die Erhöhung der Schienenerzeugung 

X L IX  32

aus Martinstahl auch mit den zunehmenden Schwierig
keiten der Beschaffung eines für die Erzeugung von 
Bessemerroheisen geeigneten Erzes zusammen.* 

Einen außerordentlich großen Einfluß auf die 
Güte der Schienen hat natürlich die Behandlung im

* St. u. E. 1909, 15. Sept., S. 1425/7.
121



2034 Stahl und Eisen. Studien über nordamerikanische Walzwerke. 32. Jahrg. Er. 40.

Zahlentafel B  U e b e r s ic h t  ü b er  d a s  zu r S c h ie n e n h e r s t c l lu n g  in  A m e r ik a  v e r w e n d e t e  M a te r ia l.

M a t  o r  i a 1 1907
t

1908
t

1900
t

1910
t

1911
t

B c s s e m c r s t a h l s c h i e n e n  :
G e s a m t ............................................ 3 354 841 1 375 903 1 835 527 1 948 580 1 070 275

davon T i t a n s t a h l ............................. — — 37 398 177 019 117 297
M a r t i n s t  a h l s c l i i o n o n :

G esam t ............................................ 250 747 570 381 1 270 050 1 743 353 1 703 745
davon T i t a n s t a h l ............................. — — 13 915 20 212 38 141

S p e z i a l s t a h l s c h i e n e n :
G esam t ............................................ — — 51 313 203 831 156 453

davon T i t a n s t a h l ............................. — — 30 520 198 535 155 438
Ferrotitan 541 ■

M a n g a n s t a h l ........................ — — 12 484 390 1 015
N ic k e ls ta h l ............................. — — inkl. Chr. Va. 82
E lektrostah l ....................... — _ _ 4 277 402

Sum m a . 3 011 588 1 952 284 3 1 1 1  583 3 691 930 2 867 954
i

D ie Angaben der A m erican Iron and Steel A ssociation* weichen für 1911 von dem Bericht von Jam es  
M. Sw ank** in den E inzelheiten  ziem lich erheblich ab. An anderer S te llo f wird in der S ta tistik  auch darauf 
hingew iesen, daß von 92 447 t Schienen (ausgoführt als E lek trostah l, Sehwoißeisen und rviedergowalzter Stahl)  
allein 91 751 t  w iedergew alzte oder aus alten Stahlschienon erneuerte Schienen darstellen .

Walzwerk selbst. Hier spielen eine besondere Rolle 
Anfangs- und Endtemperatur, Querschnitt und 
Länge des Blockes, das Verhältnis von Anfangs- und 
Endquerschnitt zu der Stichzahl, die Kalibrierung 
und das Behandeln der fertigen Schienen. Man 
müßte annehmen, daß hierin im Laufe der Jahre 
sich eine gewisse Regel herausgebildct hätte, die als 
Verglcichsgrundlago einen Schluß auf die Güte des 
Fertigerzeugnisses gestattete. Die Temperatur, die 
hier gewiß eine der Hauptrollen spielt, wurde natür
lich zunächst in den Kreis der Beobachtung gezogen. 
Schon 1901 wurde auf den Edgar-Thomson- Werken 
nach dem Kennedv-Morrison-Verfahren gewalzt, das 
durch Einrichten eines besondere)! Warmbettes es 
ermöglichte, die Schiene vor dem letzten Stich auf 
eine niedrigere Temperatur zu bringen.ff Eine Ge
fügeveränderung und eine größere Widerstandsfähig
keit gegen die Abnutzung dürfte durch diese Maß
nahme wohl nur in geringem Maße eintreten, wenn 
man bedenkt, daß eine Abkühlung der Schiene in 
der sehr kurzen Zeit nicht bis in das Innere der 
Schiene gleichmäßig vordringt, zumal auch der 
Druck im letzten Kaliber nicht eben derart stark 
sein darf, um die Gefügeveränderung im ganzen 
Querschnitt beeinflussen zu können.

Meines Erachtens dürfen die Versuche zur Lösung 
dieser Frage nicht erst nach dem fast beendigten 
Walzvorgang einsetzen, sondern müssen unter Berück
sichtigung der Kalibrierung und Stichzahl den Anfang 
desselben sowohl als auch seinen ganzen Verlauf in 
Betracht ziehen. Für die Abkühlungsverhältnisse 
spielt zweifellos auch das Profil selbst und die Ver
teilung des Materials in Kopf und Fuß eine nicht zu 
unterschätzende Rolle.

* Iron Age 1912, 18. April, S. 073.
** St. n. E. 1912, 1. A ug., S. 1285. 

t  Iron  Age 1912, 18. Ju li, S. 133. 
t t  St. u. E. 1901, 1. März, S. 220/4.

Eine Beurteilung des ganzen Walzvorganges, 
wenigstens bezüglich der Temperatur, kommt wesent
lich besser zum Ausdruck, wenn in den Herstellungs
vorschriften verlangt wird, daß die Schiene nach 
dem Fertigstich eine Temperatur besitzen soll, die 
eine bestimmte Längsschwindung, und zwar für eine 
10-m-Schiene von 45 kgm Profil von 163,5 mm und 
je 1,6 mm weniger für je 2,3 kg Abnahme des Profils 
entspricht.*

Dennoch hätten derartige Vorschriften nur dann 
einen gewissen Wert, wenn auch die anderen Ge
sichtspunkte, die sich auf die Bauart des Walzwerks 
selbst beziehen, darin zum Ausdruck kämen. Die 
Bedingungen, unter denen das Auswalzen von Schie
nen in den verschiedenen Walzwerken erfolgt, sind 
jedoch in den einzelnen nordamerikanischen Walz
werken so verschieden voneinander, insbesondere 
die Umstände, die auf die Endtemperatur von Ein
fluß sind, wie Anfangs- und Endquerschnitt, Stich
zahl und ihr Verhältnis zueinander, daß eine auch 
nur annähernde Vergleichsgrundlage unmöglich ist, 
und daß sich schon daraus die Zwecklosigkeit der
artiger Vorschriften ergibt.

Die eben erwähnten großen Verschiedenheiten 
der Konstruktions- und Betriebsverhältnisse der 
amerikanischen Schienenwalzwerke kommen zum 
Teil in der 1908 veröffentlichten Zahlentafel** sehr 
gut zum Ausdruck. Es soll hier nur auf die 
Zahlen hingewiesen werden, die sich auf das Ver
hältnis von Anfangs- und Endquerschnitt zur 
Stichzahl beziehen und einen Vergleich mit deut
schen Schienenwalzwerken zulassen. Bemerkt sei 
zunächst, daß die der erwähnten Quelle entnom
menen Zahlen Ergebnisse von angestellten Er
hebungen der gemeinsamen Kommission von Walz
werkern und Eisenbahnsachverständigen darstcllen,

* St. u. E. 1906, 1. April, S. 421/3.
** St. u, E. 1908, 20. Mai, S. 743.



5. Dezember 1912. Studien über nord amerikanische Walzwerke. Stahl und Eisen. 2035

daß sie aber die äußerst wichtigen Angaben über 
Temperatur und Walzzeit vermissen lassen. Gerade 
diese Zahlen wären zumal bei der sonstigen Ver
schiedenheit der Walzwerke durchaus wichtig zur 
Beurteilung der interessierenden Fragen, während die 
vielen anderen Angaben bezüglich der Schrumpfung 
und des Abfalles m. E. bedeutungslos sind. Eine 
Festlegung des Blockabfalles,* wie sie aus diesen 
Zahlen hergelcitet werden soll, dürfte, abgesehen von 
den vielen die Ausseigerung beeinflussenden Umstän
den und Zufälligkeiten, schon deshalb den Kern der 
Sache nicht treffen und unsachlich sein, weil jeder 
Block wegen der Größe und Ausdehnung des Lunkers 
eine angepaßte Behandlung verlangt, und der 
Lunker von dem Scherenmeister unbedingt heraus- 
gesclmitten werden muß. Wenn gar noch die Her- 
stellungsbestimmungcn mit dem Anteil an Abfall 
eine Erhöhung des Preises vorsehen, dann kommt 
diese Tatsache einer Vergütung für das Stahlwerk 
gleich, die dessen Interesse an der Verringerung 
des Lunkers und Verbesserung des Blockes aus- 
scbließt.** Eine vollständige Entfernung des Lunkers 
ist in der Blockschere, wie unsere Praxis beweist, 
ohne weiteres durchführbar und bei uns schon des
halb geboten, weil die gefräste Endfläche der Schiene 
jeden derartigen Fehler erkennen läßt, während 
drüben wegen des Fortfalls des Fräsens das Heraus
linden einer solchen Fehlerstelle im bloßen Sägen- 
sclmitt ziemlich ausgeschlossen erscheint.

Beim Vergleichen der AVerte der Zahlentafel 3 
für das Verhältnis von Anfangs- und Endquerschnitt 
zur Stichzahl, das sich in der durchschnittlichen 
anteiligen Abnahme für das Kaliber ergibt, wird 
man ohne weiteres einsehen können, daß cs nicht 
gleichgültig sein kann, ob ein verhältnismäßig hartes 
Material in 30 Stichen mit nur 12 %  durchschnitt
licher Abnahme oder in 15 Stichen mit 23 % Ab
nahme zum Endprofil durchgearbeitet wird. Einmal 
wird die Endtemperatur durch die Stichzahl und 
die Kaliberabnahme außerordentlich beeinflußt— ein 
Beweis, wie zwecklos eine Festlegung der Endtempe- 
ratur durch Schrumpfungsvorschriften ist —, ferner 
aber kann erfahrungsgemäß durch zu starkes Quet
schen das Gefüge des Stahles bei der für härtere 
Stahlsorten geforderten niedrigen Temperatur ver
schlechtert werden; dieser Gesichtspunkt ist bisher 
nur selten ausgesprochen oder durch Versuche er
härtet worden, findet aber seine Bestätigung darin, 
daß man bei der Verarbeitung harten Stahles auch zu 
anderen Formen über eine gewisse Kaliberabnahme 
und Stichzahl bei gegebenem Querschnitt nicht hin
ausgehen darf, ohne die Qualität zu gefährden.

Aus der Gegenüberstellung der Zahlen für amerika
nische und deutsche Schienenwalzwerke (Zahlen
tafel C) finden wir zugunsten der letzteren nicht nur 
eine durchschnittlich geringere prozentuale Abnahme 
für die Block- und Gesamtstichzahl, sondern auch 
vor allem eine bei weitem größere Gleichmäßigkeit,

* St. u. E. 1908, 5. Febr., S. 212/3.
** St. u. E. 1907, 21. Aug., S. 1217/23.

iSalüentatel C. S tic h w a h l u n d  A b n a h m e  
b ei S c h ic n e n s t r a ß e n .

X r. dqr 
Z ahlentafel 3 

bzw . B e
zeichnung 

nach früherer 
Z ahlentafel 
in S t. u . E.*

G ew icht 

der Schiene

kg/m

Gcsam t-

Stichzahl

D urch
schnittliche 

A bnahm e 
f. d . S tich im 
Blockwalz

werk
%

D urch
sch n ittlich e  

G esam t
abnahm e 

f. (1. Stich |

%

o r d n m c r i k a

i. 39,7 15 24 22
3. 39,7 19 20 19
G. 39,7 — — _ 1

7. 39,7 18 21 20
8. 39,7 18 19 20
9. 39,7 16 19 22
A 30,3 30 — 13
B 36,3 27 — 14
C 38,5 18 — 19
F 38,5 29 — 13
G 38,5 18 — 19 |
H 36,3 15 — 23
I 40,8 24 — 15
J 34,0 26 — 15
L 38,5 24 10

M 27,2 22 ....~ 18

D u rch sch n itt: . . 21 20 18

D  e  u t  s c h 1 a n d

A 41 28 9 14
B 33,4 31 10 13
C 45,9 24 13 15
D 33,8 24 13 15
E 41 24 12 15
F 33,4 24 12 15
G 45,9 24 12 14
H 41,0 30 11 12
I 33,4 30 11 13 i
J 33,4 28 11 13
K 20,0 30 11 13
T. 30,0 22 13 15
M 33,4 40 6 10

D urch sch n itt: . . 28 11 14

welche die eben gemachten Ausführungen durchaus 
bestätigen, wenn man von den Verhältnissen auf 
dem AVerke AL in Deutschland absieht. Der geringe 
Druck, besonders in der Blockwalze (es werden 
29 Stiche gemacht!), ist hier wohl darauf zurück
zuführen, daß kurz hintereinander zwei Blockwalzen
ständer gebrochen sind. Zweifellos dürfte dies, 
der den amerikanischen A'erhältnissen entgegen
gesetzte Grenzfall, für die AVirtschaftlichkeit nicht 
gerade günstig sein. Besser wäre cs wohl, wenn man 
einer gleichmäßigen und guten Durchwärmung der 
Blöcke mehr Aufmerksamkeit schenken würde.

AVie bereits erwähnt, haben die Zusammen- 
drängung der Schienenherstellung in verhältnismäßig 
wenig großen AArerken und die Aufnahmefähigkeit 
des Landes zu einer Sonderausbildung der Schienen
erzeugung und ihrer Anlagen geführt. Die neun 
besichtigten und in Zahlentafel 3 zusammengestell
ten Schienenwalzwerke zeigen in ihrem Aufbau und 
ihrer Anordnung, daß die Forderung der hohen

* 1908, 20. Mai, S. 743.
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Leistungsfähigkeit dadurch erreicht wird, daß das 
Walzwerk in eine Reihe von Unterstraßen aufgelöst 
wird, von denen jede durch einen besonderen An
trieb bewegt wird. Aus dieser Unterteilung ergab 
sich die weitgehende Verwendung von Trios, die 
dann bei noch weiterer Auflösung zum nichtumkehr
baren Duo führte, in dem nur ein Stich gemacht wird. 
Aus diesem Bestreben erklärt sich auch der Gegen
satz zu deutschen und englischen Verhältnissen, wo 
vielfach noch das Umkehrduo vorgezogen wird und 
vorgezogen werden muß, weil die Straßen hier 
überhaupt nicht für Schienen im besonderen zu
geschnitten werden, sondern einem weit größeren 
Walzprogramm genügen müssen und eine Leistungs
fähigkeit, wie sie aus der zum großen Teil großartig 
durchgeführten Unterteilung sich ergibt, bei den 
deutschen und englischen Absatzverhältnissen kaum 
ausgenutzt werden könnte.

Daß auch drüben die Wirtschaftlichkeit der An
lagen derart ausgedehnter Sonderwerke trotz des 
gewaltigen Schienenbedarfes infolge der Unmöglich
keit, die Leistungsfähigkeit vollständig auszunutzen, 
leiden kann, geht daraus hervor, daß z. B. die Gary- 
Anlagen 286 492 t, d. i. 10%  der Gesamtschienen
erzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1911, 
und das Jahr vorher 12% , d .i. 443 000t lieferten. 
Die Leistungsfähigkeit des Schienenwalzwerks in 
Gary beträgt aber rd. 1 200 000 t  im Jahr, so daß 
es im Jahre 1910 mit rd. 37 %, im Jahre 1911 nur 
mit rd. 24 % ausgenutzt war. Bei Annahme von nur 
500 Arbeitssehichten ergibt sich ein Ausbringen 
f. d. Schicht für 1910 von rd. 880 t, für 1911 von rd. 
570 t, Zahlen, die zwar eine ganz schöne Leistung dar
stellen, aber für eine Erzeugungsmöglichkeit von 
2000 t zu gering sind und mit weit einfacheren Ein
richtungen auf einer normalen deutschen Schienen- 
straßc auch erreicht werden dürften.*

Je nach der ganzen Anordnung der Walzwerke 
und dem zu verwendenden Anfangsquerschnitt 
schwankt auch die Zahl der Gerüste, und mit der Zahl 
der in einem Gerüst gemachten Stiche fällt auch die 
Ballenlänge und der Durchmesser der Walzen, die 
im allgemeinen kleiner sind als bei uns. Die Durch
messer schwanken, wie aus der Tabelle ersichtlich, 
zwischen 600 und 710 mm; 813 mm hat nur das 
Schienenwalzwerk I in Lackawanna, Selbstverständ
lich darf man die Durchmesser der Blockwalzen bei 
der Schienenstraße in Gary zum Vergleich nicht 
heranziehen, wenn sie auch unmittelbar zur Schienen
straße gehören.

Interessant ist die aus der Anordnung der Ge
rüste bei dem grüßten Teil der Straßen ersichtliche, 
zum Teil gänzliche Durchführung der Kontinuität 
des Walzverfahrens. Dieses Bestreben im Zusammen
hang mit der Auflösung in einzelne Gerüste zwang 
zur weitgehenden Verwendung von Trios, da man 
einerseits bestrebt sein mußte, die Anlagen nicht 
gar zu sehr auseinander zu ziehen, anderseits das

* St. u. E. 1912, 18. April, S. 673; Iron Age 1912,
4. April. S. 864.

dann notwendige Zurückgehen mit einem Stich, 
am leichtesten im Trio möglich war. Diese gleich
zeitige Zeit- und Raumersparnis kommt deutlich 
bei den Schienenwalzwerken I der Lackawanna 
Steel Co., der Straße für leichtere Schienen (Sehienen- 
straße Nr. 3) in den Edgar Thomson-Werkcn und den 
Schienenstraßen der Jllinois Co. zum Ausdruck. 
Wir begegnen übrigens einer derartigen Anordnung, 
die man als kontinuierliche Trio-Anordnung bezeich
nen könnte, auch bei anderen Straßen, wie weiter 
unten noch hervorgehoben werden soll.

Eine einfache Unterteilung der Straße in zwei 
oder drei Trios oder zwei Trios und ein Duo hinter
einander oder, wie bei uns üblich, nebeneinander, 
führt naturgemäß ebenfalls zu einem gewissermaßen 
kontinuierlichen Walzen und einer Leistungserhöhung, 
wenn es, wie bei dem Schienenwalzwerk 1 der Edgar 
Thomson-Werke, gelingt, durch einen fehlerfrei selbst
tätigen Betrieb gleichzeitig mehrere Stäbe zu ver
arbeiten.

Auf die Anlagen des Schienenwalzwerks der 
Indiana Steel Co. cinzugehen, dürfte sich in diesem 
Kreise erübrigen, da sie durch die Veröffent
lichungen in „Stahl und Eisen“ wohl zur Genüge 
bekannt sind.* Nur ein paar Worte über die Kali
brierung, die bereits a. a. 0 . angeführt wird. Die 
Schienen werden aus dem Rohblock im Quer
schnitt von rd. 500 x 610 mm in neun Stichen auf 
rd. 200 x 200 mm vorgeblockt und in derselben 
Hitze in weiteren neun Stichen fertiggewalzt. Die 
durchschnittliche Abnahme in den ersten neun 
Blockstichen beträgt 21 %, was als sehr hoch 
zu bezeichnen ist, da die deutschen Blockwalz
werke für diese Arbeit 15 bis 17 Stiche brauchen. 
Zu beachten ist hierbei, daß die beiden ersten 
Blockgerüste mit nur 6 Umdr./min, das dritte und 
vierte Gerüst mit 10 Umdr./min umlaufen. Die 
Kalibrierung der Formstiche läßt die Tendenz, sieh 
der Endform möglichst schnell zu nähern, deutlich 
erkennen und zeigt zum Teil ebenfalls recht erheb
liche Querschnittsverminderungen.

Erwähnenswert ist das Schneiden der Schienen, 
das zum größten Teil durch mehrere Sägen gleich
zeitig bewirkt wird. Die Vorteile, die diese Praxis 
bietet, erklären sich zunächst aus der Art der ameri
kanischen Schienenwalzwerke als Sonderstraßcn und 
auch dadurch, daß durch den Fortfall des Fräsens 
der Endflächen eine genügende Genauigkeit in den 
Längen erreicht werden muß. In unserer Praxis, 
bei der eine Blockstraße nur zum Teil für Schienen
walzung verwendet wird, könnte eine derartige ver
hältnismäßig teure Anlage nur zum Teil ausgenutzt 
werden und dürfte somit keine Vorteile bieten. Uebcr 
die Vor- und Nachteile des Warmbiegens der Schie
nen unmittelbar nach dem Schneiden entsprechend 
der durch ungleichmäßige Zusammenzichung her
vorgerufenen Krümmung nach dem Erkalten ist 
in der Fachliteratur bereits gesprochen worden,

* St. u. E. 1909, 11. Aug., S. 1229/33.



5. Dezember 1912. Studien über nordamerikanische Walzwerke. Stahl und Eisen. 2037

weshalb ein Hinweis darauf genügen dürfte.* Sicher 
ist, daß durch diese Vorrichtung viel Arbeit gespart 
wird, und daß ein Richten im warmen Zustande für 
die Struktur günstiger erscheint als eine starke Be
anspruchung im erkalteten Zustande, wie sie bei 
uns notwendig wird.

Wie bereits erwähnt, besteht die eigentliche 
Adjustagearbeit in amerikanischen Schienenwalz
werken nur noch in dem Nachrichten und dem 
Bohren der Schienen. Es ist klar, daß der Fortfall 
des Präsens die Arbeit ganz bedeutend verbilligt und 
die Bewältigung einer großen Erzeugung ermöglicht. 
Als Richtmaschinen dienen größtenteils Richt
pressen, seltener Rollenrichtmaschinen, wie sie in 
letzter Zeit bei uns häufig verwendet werden. Die 
Bohrmaschinen arbeiten vielfach mit drei Spindeln 
gleichzeitig. Eine kennzeichnende Anordnung der 
Rieht- und Bohrmaschinen gibt die Abb. 11 der 
Zurichterei der Lackawanna Steel Co., die ohne 
nähere Erläuterung verständlich ist.

im Querschnitt geteilt und dann in Feinstraßen zu 
Stabeisen, für Ackergeräte, Bettstellen, für Beton
eisen usw. vcrwalzt. Die erste derartige Anlage 
entstand 1873 in Chicago, seitdem sind im Laufe 
der letzten 20 Jahre etwa 12 weitere Anlagen ge
baut worden; die neueste, diejenige der Laclede 
Steel Co. in St. Louis, ist bereits eingehend be
schrieben.*

Baueisenstraßen (Zahlentafel 4).

Bau- oder Konstruktionseisen stellt ein Fabrikat 
dar, das in seinen wirtschaftlichen und technischen 
Eigenschaften mit den Schienen vergleichbar ist. 
Die Entwicklung und Herstellung von Schweiß- oder 
flußeisernem Konstruktionsmaterial ist verhältnis
mäßig jung. Die erste schmiedeiserne Brücke mit 
einer Spannweite von 9,6 m wurde von A ndriew  
Thom son als Bahnüberführung über die Pollok- und 
Goran-Eisenbahn in der Nähe von Glasgow, Schott
land, im Jahre 1832 gebaut, die natürlich aus nur 
einfachen Formen von Platten und Stäben bestand.

!
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Abbildung 11. Zurichtcrei der Lackawanna Steel Co.

Zum Schluß sei noch erwähnt, daß für das 
Walzen von Grubenschienen zum Teil die Abfall
enden der Hauptbahnschienen oder gebrauchte 
Schienen verwendet werden. Die Schienenstraße II  
der Lackawanna Steel Co. z. B. ist zunächst eigens 
für diesen Zweck gebaut worden, verwaiste jedoch 
später auch Knüppel, um ihre Leistungsfähigkeit 
auszunutzen. Die Weiterverarbeitung der Abfall
enden hat gewiß recht viele Vorteile für sich, die 
Ausnutzung der Wärme usw.: wenn dieses Verfahren 
bei uns bisher nur versuchsweise angewandt wurde, 
so liegt dies wohl eben wiederum daran, daß die 
amerikanischen Spezialstraßen mit ihren großen 
Erzeugungsmengen eine wirtschaftliche Weiterver
arbeitung der Abfallenden möglich machen.**

Eine besondere Industrie hat sich aus dem Be
streben entwickelt, verbrauchte Eisenbahnschienen 
für andere Zwecke zu verwerten. Die Schienen werden

* St. u. E. 1901, 1. März, S. 220/4; 1907, 5. Juni,
S . 797/800.

** St. u. E. 1897, 1. Juni, S. 474; 1901, 15. März,
S. 296/300; 1902, 15. Mürz, S. 351/2; 1911, 24. Aug.,
S. 1377/9.

Die Einführung des schmiedeisernen I-Trägers 
verdanken wir dem Ingenieur Zores in Paris, der 
das einfache T-Eisen durch einen zweiten Flansch 
verstärkte. Der erste gewalzte J  -Träger wurde im 
Jahre 1849 hergestellt und hatte eine Höhe von 
140 mm bei einer Länge von 5,4 m.

Die ersten Winkel- und T-Eisen wurden in 
Deutschland im Jahre 1831 und 1839 auf den Rassel
steinwerken gewalzt, uüihrend der erste I-Träger im 
Jahre 1857 vom Phönix, das erste ~|_-Eisen im Jahre 
1862 in Burbach hergestellt wurde.

Etwa in derselben Zeit, 1854, wurden von der 
Trenton Iron Co. in den Vereinigten Staaten von 
Nordamerika Träger von 178 mm Höhe und etwa 
40 kg/m gewalzt und hatten die abgeänderte Form 
der früher von H odkinson  entworfenen gegossenen 
Träger (ähnlich den jetzigen Deckträgern oder 
Bulbeisen). Zur Herstellung diente ein W illiam  
B urrow s patentiertes Walzwerk mit drei vertikalen 
Walzen. I-Träger wurden später auf derselben 
Straße, die inzwischen in eine normale Triostraße 
umgebaut war, gewalzt.

* St. u. E. 1912, 21. Okt., S. 1789/90.
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Zahlentafcl 4. B a u e is e n s tr a ß e n .
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3*cJvA

K am o der G esellschaft u nd  O rt

-

A rt
A nzahl

der
G erüste

A n t r i e b

Ar t A nzahl

A bm essungen
Zylinderdurchm . D reh

zahl Leistung

P S
H ub
mm

1
Lnkawanna Steel Cie. 

Baueisenstraße 2
Trio 3 Schwungrnd-

dam pfm aschlncn

1

1

2 Vorgerüste

n s  1 rertîsgerüst

2 Carnegie Steel Cie., Homestead T rio
2

2

Schw ungrad
in aschinen

1

i

1372
1876

1007 f 
1220 1

04 2700

so ! looo
1

D am pfdruck 
5,8— 7,0 kg/qcm 
D am pfverbrauch 

12 kg /P S i-st

3

i___

4

Carnegie Steel Oie., H om estead Trio
2  Vor.

1 Fertig.
Schw ungrad- 

m aschinen

i ł££l 47—00 
1828

D am pfdruck  8 kg/q 
D am pfverbrauch fU 

^  381 =  12,3 kg/PS i- 
Y -i £08 =  13,7 kg/PS i-

3500
bis

3550
:m
r
t

s t

Jones & Laughlin Steel Cie.
Trio

Trio

o

2

Tandem -
Corliß-Verbund-

m aschinc
d ire k t

i

i

1070 X 1880 
137/»

965 X 1630 
1220

GO-110

80— 90

D am pf
druck
10,5

kg/qcm

5 Bethlehem  Steel Cie. Trio 3
D oppcltandem -

V erbund-
maschine

i 813 X 1421 
1370

5 0 -1 5 0 3000
norma

0 Bethlehem  Steel Cie. 
Grey Walzwerk

Duo-Block-
Univers.-
Fertlgg .

1
o

Zwillings tandem - 
V erbund- 

U m kehrm aschine

1
2

1010 X 1070 
1370

Uebcrs. 3 :5  

direkt

7
Jllinois Steel Cie. 
Baueisenstraße 1 

angeschl. an 1016-Blockstraße

D uoum kehr

T rio

Duo

1

2 \  
1 1

Zwillingstandem- 
Verbund- 

Um kehrm aschine 
m it T od 

um steuerung

1

1

914 X 1571 
13*21

150
max. jo 4500

Jllinois S teel Cie. Duo 4 ) 3000 j
Baueisenstraßo 2 Trio 2 D rehstrom - 1 220D V olt

S angesohlossen an ein Rev.-Block- Duo 1 Induk tions-
) 25 Perioden 1000 1

Duo von 890 mm W alzendurchm. Duo 1 1

Viel früher wurden die ersten Winkel von 
S a m u e l L e o n a rd  in der Union Rolling Mill 
(Pittsburgh am Monongahelafluß) im Jahre 1819 
gewalzt.

Die Notwendigkeit einer Festlegung von Normal- 
profilen für Konstruktionsmaterial, das natürlich 
keine einheitlichen Formen zeigte, und infolge der 
großen Anzahl der verlangten Profile die Herstellung 
im Walzwerk außerordentlich . verteuerte, wurde 
zuerst in Deutschland erkannt und durch Auf
stellung des Normalprofilbuches durch den Tech
nischen Verein für Eisenhüttenwesen im Dezember 
1876 verwirklicht. Der Konstruktion dieser Normal
profile schloß sich in den Vereinigten Staaten im 
Jahre 1884 die Carnegie Brothers and Co. mit den 
für die amerikanische Walzwerkspraxis notwendigen 
Abänderungen für die 12//- und lö"-Träger an. Die 
neuen Stahlquerschnitte waren 20 % leichter als die 
entsprechenden Formen in Eisen, so daß die Carnegie

Steel Co. sich bis auf kleine Details, wie Abrundungen 
usw., an diese Profile anlehnte. Beschleunigt ■wurde 
die Vereinheitlichung durch das Verschwinden der 
Eisenträger als Marktware durch Aufgeben der Her
stellung von Querschnitten, die sich nur durch 
einige Pfund voneinander unterschieden. Zahlen- 
tafcl D gibt einen Ueberblick über die Aende- 
rungen eines 15" - (381 mm-) Trägers der Carnegie 
Steel Co. Das Bestreben, die Flanschbreite unter 
Verringerung der Stegstärke und des Gewichts zu 
vergrößern, ist hieraus deutlich zu ersehen. Die 
Normalprofile (Standard sections) wurden in Nord
amerika im Jahre 1895 von der Association of Ameri
can Steel Manufacturing angenommen. Die ent
sprechende Festlegung der I-Querschnitte im Jahre 
1903 in England folgte im allgemeinen derjenigen 
der Vereinigten Staaten und zeigt bei den Quer
schnitten über 15" um weniges breitere Flanschen, 
stärkere Stege und infolgedessen größere Gewichte-
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Zahlentafol 4. B a u e is e n s tr n ß e n .

W alzen
abm essungen 
D urchm esser 

X  B allcnlänge

mm

W alzprogram m
Anfangs-

q u erschn ltt

mm

Stichzahl
Erzeugungs-

mengen

I

Bem erkungen

610

H -  und L_i-Eiscn 
von 127— 381 
<  63,5— 203 

"L-Eisen

W echselnd
Fertig]

ntsprechend
rofllcn

Jährlich  
140 000 t

B h 
—H*-

Skizze s. Schienenstraße 2

840

590

M  - 381 und kleiner 
i_ i-  Eison 381— 70

L eichte Profile

\  Mittlere Ab- 
/  nähme 3 5,6% 4

1600 t /2 4  st
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B l.-T rio 840 (Z ah leu ta ic i I  Nr. 7)

8*0 Trief 6S07r/'o

900
M - und L-i-Eisen 

schwere Profile
Vorproflliertes

M aterial

Verschieden 
A bnahm e fü r 

M  608 =  14,6%  
h -i 381 =  23,4%

M onatlich  
16 000 bis 
20 000 t

Ovo

—♦—V i 
SJaööfrW -Ovo 873 

(Z arierto /ri 7 Or.*)

6 0 0 x 1 6 8 0

H -  und i_i Eisen  
127— 305 

<  100— 200 
Flachei sen 152— 305 

Eisen

Verschieden 6— 10 V ersch ieden

7-SSf/cfic

-------- ---------------------- 1------- > -
2SffcA e

715 M - und i_i-E isen 7— 13 400 t/10  st
OB

-+*>
1

1170

Breitflanschig. M  
von 200— 750 

H öhe und 
200— 380 Flanschbr.

Gew icht 
7,7—8,2 t

B is 27
1 Oer. 17—25
2 Oer. 5 — 7

Täglich 
800— 1000 t Ouo-ßTorir j  I  

O reyyeruri

8 1 3 x 1 9 8 0

7 1 0 x 1 6 7 6

H  152— 380 

<£ 102— 203
305 x 380 

bis 100 x 100
—

Jährlich  
168 000 t

feri/y-ü vo
i

ß/. -Ovo 7076 ßey-ßvo 
Z o rieriq fe / 7 Or. 73

0 0 0 x 1 1 1 5

6 1 0 /5 3 3 x 1 2 2 0

5 3 3 x 9 1 5

1 <  75— 125 
M .  l- i 75— 200

—

4
4
1
1

M onatlich 
12 000 t

^  ,

Zahlontalcl D . P r o i i lä n d e r u n g e n  e in e s  1 5 ' -T r ä g e r s  d er  C a r n e g ie  S te e l  Co.

J a h r M aterial
Höhe

mm

G ew icht

kg/m

Q uer
sc h n itt

P

qcm

Steg F lansch

Q uer
s c h n itt 

%  von F

D icke

mm

B reite

mm

S tärke

mm
N eigung

1873 Sehw eißeisen . . . . 381 74,4 96,8 48,4 13,5 114.0 22,3 1 : 3,93
10,3

1876 I  i 381 74,4 96,8 43,5 11,0 127,0 23,8 1 : 4 ,00
1884 381 74,4 96,8 47,0 11,9 127,8 22,3 1 : 4 ,56
1884 l ’l u ß e i s o n .................... 381 61,0 77,4 50,0 10,2 139,7 15,0 1 : 6,71
1889 Sehw eißeisen . . . . 381 74,4 96,8 49,0 12,5 128,3 21,5 1 : 4,00
1889 F lu ß e i s e n .................... 381 61,0 77,4 50,0 10,2 139,7 15,0 1 : 6,71
1890 Schw eißeisen . . . . 381 74,4 96,8 49,0 12,5 128,3 21,5 1 : 4,00
1890 F l u ß e i s e n .................... 381 61,0 77,4 50,0 10,2 139,7 15,0 1 : 6,71
1892 Schw eißeisen . . . . 381 74,4 96,8 49,0 12,5 128,3 21,5 1 : 4,00
1892 1 381 61,0 77,4 50 10,2 139,7 15 1 : 6,71
1893 381 61,0 77,4 50 10,2 139,7 15 1 : 6,71
1894 > F lu ß e is e n .................... 381 61,0 77,4 50 10,2 139,7 15 1 : 6,71
1895 381 61,0 77,4 50 10,2 139,7 15 1 : 6,71

1896—190S J 381 62,5 80,5 49,3 10,4 139,7 15,8 1 : 6,00
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Erwähnt sei hier, daß in neuester Zeit die Carnegie 
Steel Co. zwei neue I-Profile, 686 mm und 533 mm, 
auf den Markt bringt (Abb. 12).*

1885 wurden zuerst bei der Darlington Iron and 
Steel Co. annähernde M-Träger gewalzt, während 
der eigentliche M-Träger im Jahre 1900 in einem 
Profilbuch der Phönix Iron Co. erscheint, der dann 
im Jahre 1907 regelmäßig von der Carnegie Steel Co. 
auf den Markt gebracht wird.

1902 wurden zuerst breitflanschige Träger im 
C re ywalz werk in Differdingen, 1907 nach demselben 
Patent in Bethlehem gewalzt. Bemerkt sei noch, 
daß Träger bis 250 mm Höhe und mit ebenso breiten 
Flanschen in gewöhnlichen Kaliberwalzwerken zuerst 
in Deutschland gewalzt wurden.**

Hand in Hand mit der konstruktiven Durch
bildung des Baueisens stieg seine wirtschaftliche

Bedeutung in der 
amerikanischen 
Stahlindustrie. 

Die Notwendig
keit der Massen
herstellung hat 
ähnlich wie bei 

den Schienen 
auch hier eine 

Zusammen
ziehung herbei
geführt, die aller
dings nicht so 
stark ausgeprägt 
ist wie bei den 
Schienen. Wäh
rend nämlich die 

Schienenindu
strie sich aus
nahmslos in ge
mischten Unter

t e i l e  i—i-Profile der Carnegie Steel Co. nehmungen kon
zentriert, gibt es

für das Konstruktionsmaterial zehn einzelne Werke, 
die diese Betriebsform nur teilweise zeigen. Sie
haben natürlich, soweit sie auf den Zukauf frem
den Rohmaterials angewiesen sind, weit höhere 
Gestehungskosten als die gemischten Unterneh
mungen, wie z. B. die Steel Corporation, die Lacka- 
wanna Steel Co. und andere. Diese Tatsache findet 
ihre Erklärung wohl darin, daß der Anteil der Steel 
Corporation an der Gesamtproduktion in den Jahren 
starker Nachfrage und guter Preise sinkt. So war 
die Steel Corporation im Jahre 1901 an der Gesamt
erzeugung stählernen Konstruktionsmaterials mit 
62,2 %, im Jahre 1902 dagegen nur mit 57,9 %, 
1901 sogar nur mit 55,1% beteiligt. Hier zeigte 
sich also, daß die Wettbewerber der Steel Corporation 
in Zeiten lebhafter Nachfrage die Leistung stärker 
steigern konnten, so daß in der Herstellung von Kon
struktionsmaterial ein stärkerer Wettbewerb vor

* Iron Trade Review 1912, 30. Mai, S. 1165.
** Iron Age 1912, S. 943.

handen ist als in der Schienenindustrie. Dieser Tat
sache liegen zweifellos technische Ursachen, hervor
gerufen durch den Preis der Rohstoffe, zugrunde. 
Die bei Baueisen infolge einer großen Anzahl ver
schiedener Querschnitte nicht so ausgeprägte Massen
herstellung gestattet wirtschaftlich eine leichtere 
Verwendung des Siemens-Martin-Verfahrens, da 
man nicht genötigt ist, so große Mengen von Stahl 
zu verwalzen, wie sie der Bessemerprozeß her
gibt. Man war also nicht so sehr auf die Beschaf
fung des am stärksten monopolisierten Besscmer 
roheisens oder entsprechender Erze angewiesen, 
woraus sich ohne weiteres im Vergleich zu den 
Preisen für Bessemerroheisen und Schrott die 
größere Wettbewerbsmöglichkeit in der Herstellung 
von Konstruktionsmaterial gegenüber derjenigen 
von Schienen ergibt. Zudem bevorzugte man den 
Siemcns-Martin-Flußstahl für stählerne Konstruk
tionen jeder Art. Noch im Jahre 1890 betrug die 
Erzeugung an Baueisen aus Bessemerstahl 85 440 t 
gegenüber 68123 tausSiemens-Martin-Stahl, während 
im Jahre 1900 aus Bessemerstahl 263 800 t, dagegen 
aus Martinstahl 566 092 t  Baueisen hergestellt 
wurden.

Wenn auch für die kleineren Betriebe der Unter
schied der Selbstkosten im Verhältnis zu denen der 
Steel Corporation und der anderen großen gemischten 
Unternehmungen sich in Zeiten sinkender Nach
frage fühlbar machte, so konnte anderseits die 
gewaltige Preissteigerung und das Steigen der 
Ueberschüssc in guten Zeiten eine Vermehrung der 
Unternehmungen leichter herbeiführen als in der 
Schienenindustrie.

Ebenso wie bei der Schienenerzeugung führten 
die wirtschaftlichen Verhältnisse und der sich immer 
steigernde Bedarf an Konstruktionsmaterial zur 
Durchbildung von Sondcrstraßen, wenn auch infolge 
der bedeutend größeren Profilzahl und Verschieden
heit derselben, sowie der sich daraus ergebenden sehr 
veränderlichen Anfangsquerschnitte eine so weit
gehende Festlegung des Walzvorganges bezüglich der 
Stichzahl und infolgedessen der Liefermengen sich 
nicht erreichen ließ. Hier spielt daher die Block
straße in dem für unsere Verhältnisse gebräuchlichen 
Sinne eine weit größere Rolle als bei den Schienen
straßen, wo eine Auflösung des Blockwalzwerks in 
einzelne Gerüste wegen des nur in geringen Grenzen 
wechselnden Endquerschnittes bzw. Anfangs quer- 
sclmittes für die Fertigstraße möglich war.

Für die Walzung von I-Trägern finden wir eine 
wesentliche Abweichung des Walzverfahrens von 
dem unseren darin, daß der Block im Blockwalzwerk 
oder wie bei der Lackawanna Steel Co. in einer 
Universalblockstraße (slabbing mill) weitgehend vor
profiliert wird, so daß das Fertigwalzen außer
ordentlich erleichtert wird. Bei diesem Vorprofilieren 
werden sehr viele Stiche gemacht. Wir beobach
teten z. B., daß für die Vorprofilierung eines Trägers 
von rd. 380 mm Höhe 37 Stiche nötig waren, die in 
rd. 6 min gemacht wurden (s. Abb. 13). Es ist klar,

f t - 76 ,  s  x

Sem c/it 37,6 Mg

CemcAf 26 Mg

Abbildung 12.



r>. Dczomber 1912. Studien über nordamerikanische Walzwerke. Stahl und Eisen. 2041

daß man durch die Möglichkeit des Stauchens im 
Blockkaliber mit verhältnismäßig wenig Profil
kalibern eine Anzahl Formprofile erhalten, und daß 
man die Erzielung hoher Produktionsziffern durch 
Verwendung entsprechend erhöhter Blockgewichte 
erreichen kann. In Lackawanna betrug das Block
gewicht etwa G t. Der vorgewalzte Block wurde 
in drei Teile von je 5 m Länge geschnitten. Das Vor
profil hatte etwa folgende Abmessungen: 380 mm 
Flöhe, 300 mm Flanschbreite, 30 bis 35 mm Flansch
stärke und 70 mm Stegdicke, so daß für die Fertig
walzung eines 38er Trägers in der Fertigstraße acht 
Stiche genügten. Bei der genannten Gesellschaft 
werden alle Träger über 230 mm Höhe in dieser Weise

von |—| - Trägern von 380 mm Höhe der Lacka
wanna Steel Co.

Stiche 1 bis IG im 1. K aliber
11 „  11 ,* -• »
15 u nd  16 . , 1. , (S tauchen)
17 bis 20 ,, 2.
21 und  22 , 1. V, (S tauchen)
23 bis 26 2- ,
27 „  30 ,! 1. ’’ (S tauchen)
31 33 , . 2. „

im Blockwalzwerk vorprofiliert. Dieses Verfahren 
soll sich nach Mitteilung von Walzwcrksfachleuten 
als gut erwiesen haben, während wir in Deutschland 
bekanntlich die normalen Träger niemals im Block
walzwerk vorprofilieren, sondern die Formgebung 
stets dem Fertigwalzwerk selbst überlassen. Nur 
in den Universalträgerwalzwcrken nach System 
Grey, Sack und Puppe muß bekanntlich eine Vor
profilierung im Blockwalzwerk stattfinden.

Wie aus Zahlentafel 4 ersichtlich, herrscht auch 
bei den Baueisenstraßen das Trio vor, das für Schienen 
und Baueisen zuerst bei der Cambria Iron Co. im 
Jahre 1857 durch Jo h n  F r i tz  benutzt wurde und 
heute gewissermaßen den Normalfall für Baueisen
straßen darstellt. Natürlich ergibt sich ohne wei
teres die Verwendung von Duos dort, wo eine, weiter
gehende Auflösung der Straße in einzelne Gerüste 
durchgeführt wurde.

Die Durchmesser und Ballenlängen der Baueisen
straßen lassen, soweit sie in der Zahlentafel aufge- 
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führt sind, unter sich keine Gesetzmäßigkeit erkennen, 
da diese Abmessungen durch das Walzprogramm be
einflußt werden. Jedoch ergibt sich im Verhältnis 
zu den Abmessungen unserer Baueisenwalzwerke 
ein vielfach wesentlich kleinerer Durchmesser als 
bei uns üblich. Da hauptsächlich die I-Träger und 
[-Eisenprofile für die Wahl des Durchmessers be
stimmend sind, so dürften die geringeren Durchmesser 
wohl auf die Vorprofilierung von I-Trägern im 
Blockwalzwerk und die daraus sich ergebende 
geringere Stichzahl im Fertigwalzwerk zurück
zuführen sein. Die Stichzahlen sind natürlich sehr 
verschieden und richten sich nach dem Anfangs- 
querschnitt und dem zu walzenden Profil. Hier 
wird sich stets ein gutes Ilandinhandarbeiten 
mit dem Blockwalzwerk derart herausbilden, daß 
keine zu großen Pausen in dem einen oder anderen 
Gerüst entstehen, vorausgesetzt, daß nicht ein ge
nügender Vorrat an Blöcken oder Knüppeln, Block
straße und Fertigwalzwerk voneinander unabhängig 
macht. Dies wird stets dort der Fall sein, wo, wie bei 
Johnes & Laughlin (vgl. Zahlentafel 4), die Block
straße noch eine kontinuierliche Knüppelstraße mit 
Material zu versorgen hat. Trotzdem schwankt hier 
die Stichzahl nur im ersten Trio zwischen 1 und 
5 Stichen, während die übrige Anordnung der Straße 
so getroffen ist, daß nur je 2 Stiche in dem folgenden 
und 1 Stich im Fertiggerüst gemacht wird.

In einem einzigen Falle, nämlich bei der Bau
eisenstraße Nr. 2 der Jlünois Steel Co., einer der 
neuesten Baueisenstraßen, liegt die Stichzahl fest 
und ist durch eine, den Schienenstraßen ähnliche 
Anordnung der Gerüste zueinander gegeben, wie 
aus der Skizze hervorgeht. Diese Anordnung er
fordert natürlich eine Blockstraße, welche den jeweils 
benötigten Querschnitt liefert. In diesem Falle 
ist es eine 890-mm-Duo-Umkehrstraße, die nur diese 
Baueisenstraße mit Material versoigt.

Während wir in Deutschland mit unseren ver
hältnismäßig geringeren Absatzmöglichkeiten zurzeit 
bereits zwei Walzwerke für Spezialträger, nämlich 
in Differdingen und Rombach, besitzen, läuft in 
Nordamerika nur ein Spezialträgerwalzwerk nach 
dem System Grey in Bethlehem, auf dem neuerdings 
Träger von rd. 750 mm mit einer Flanschbreite 
bis 380 mm hergestellt werden. Auffallend ist, daß 
die Neigung der inneren Flanschkanten, die bei 
den in Deutschland gewalzten Trägern noch 9 % be
trägt, in Bethlehem auf 2 % reduziert worden ist, 
so daß der Träger praktisch beinahe.parallelflanschig 
wird. Da die Herstellung jedoch in dem normalen 
Greywalzwerk geschieht, so ergaben sich aus der 
geringen Neigung der seitlichen Ränder der Horizon
talwalzen große Reibungen und vor allen Dingen Ge
schwindigkeitsunterschiede, welche die Eigenschaften 
des fertigen Trägers in sehr ungünstigem Maße be
einflussen, wie dies durch von unparteiischer Seite 
angestellte Versuche neuerdings erwiesen wurde.

In walztechnischer Beziehung unterscheidet sich 
das Greywalzwerk in Bethlehem von dem in Differ-
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dingen hauptsächlich dadurch, daß in Differdingen 
der im Blockwalzwerk vorprofilierte Stab in einem 
einzigen Greygerüst fertiggewalzt wird, während in 
Bethlehem zwecks Erreichung höherer Produktion 
und einer Innenkantenneigung von 2 % zwei Grey- 
geriiste verwendet werden. Konstruktiv weisen die 
Greygcrüste Verbesserungen auf, die jedoch das 
eigentliche Prinzip nicht berühren. Die Stichzahl 
hängt von dem gewünschten End profil ab und 
schwankt zwischen 17 bis 25 Stichen im ersten 
Gerüst, fünf und sieben Stichen im zweiten Gerüst, 
während bei Trägern mit besonders breiten Flanschen, 
kurzem Steg und großem Gewicht auf der zweiten 
Walze nur ein Stich erfolgt. Für die Profilierung 
in der Blockwalze werden bis 27 Stiche gebraucht.

Bei einem Blockgewicht von rd. 8 t werden als 
Höchstleistung 800 t in zwölf Stunden angegeben. 
Erwähnenswert sind die Richtpressen, die den fer
tigen Träger in seiner horizontalen Lage unmittel 
bar nach dem Verlassen des Walzwerks gerade
richten.

Die Entfernung zwischen den beiden Greystraßen 
beträgt mit Rücksicht auf den Walzvorgang 92 m. 
Die Warmbetten, auf denen die Träger hochgestellt 
werden, sind außerordentlich stark gebaut, um 
ein Verbiegen der schweren Profile zu verhindern.*

(Fortsetzung folgt.)

* Ueber die Groystraße: St. u. E. 1906, 1. Doz., 
S. 1437/40; 1908, 18. März, S. 399/404.

Riffelbildung auf Schienenfahrflächen.
Von Dr. H. H o rt in Essen (Ruhr).

Z u der Frage der Riffelbildung* auf den Schienen
fahrflächen möchte ich mir erlauben, einige 

Bemerkungen zu machen, die vielleicht zur Klärung 
der Frage beitragen.

Die Riffelbildung ist offenbar als ein Ivaltwalz- 
prozeß infolge zu hoher spezifischer Flächenpressun
gen zwischen Schienen- und Rad-Berührungsfläche 
anzusehen. Die Beanspruchung des Schienen- und 
Radmaterials an der gemeinsamen Berührungsstellc 
fällt unter die allgemeine Gruppe der B ean 
sp ruchung  von in sehr k le inen  F lächen  sich 
b erü h ren d en  e las tisch en  K örpern. Die theo
retische Behandlung dieses Gebietes ist von W ink ler, 
G rashof und vor allem von H ein rich  Hertz,** 
dem zu früh verstorbenen großen Physiker und 
Mathematiker, gegeben worden. Von besonderer 
Bedeutung ist dieses Gebiet für die Frage des Ver
haltens von Kugeln in Kugelrinnen, und in dieser 
Richtung sind auch weitgehende praktische Versuche 
von Professor S tr ib c c k f zur Klärung des Problems 
vorgenommen worden.

Wenden wir die auf dem Gebiet der Kugellager 
als richtig ermittelten Ergebnisse der Theorie auf 
das vorliegende Gebiet an, so ist vor allem ein Er
gebnis von Bedeutung. Maßgebend für die zulässige 
Belastung von Körpern, die sich in sehr kleinen 
Flächen berühren, ist zunächst die H ä rte  der sich 
berührenden Materialien — die bekannte, etwa durch 
die Brinellsche Kugeldruckprobe oder das Skleroskop 
zu ermittelnde Eigenschaft von elastischen Stoffen, 
und zwar steigt die zulässige Belastung für Kugeln 
in Kugelschalen oder Kugelrinnen oder auf ebener 
Fläche bei sonst gleichen Verhältnissen der Berührung 
mit der dritten Potenz der Härte. (Als zulässige Be
lastung ist dabei die Belastung anzusehen, bei der

* Vgl. St. u. E. 1912, 24. Okt., S. 1792/4.
** Gesammelte Werke. Bd. I. S. 155ff. 

f  M itteilungen n. d . Zentralstelle für wissenschaft
lich-technische Untersuchungen. H eft 1, Mai 1900. 
Neubabclsberg bei Berlin.

noch keine unzulässig großen bleibenden Eindrückun- 
gen eintreten, die bei Rollbewegung der Körper als 
Walzprozeß sich bemerkbar machen würden.) Für 
Rad auf Schiene werden ganz ähnliche Beziehungen 
zwischen Belastung und Härte bestehen. Infolge
dessen werden auch hier, wie erfahrungsgemäß bei 
Kugeln in Kugelrinnen, nicht allzu große Härte
unterschiede bereits bewirken, daß bei sonst ganz 
gleichen Verhältnissen der Berührung in dem Falle 
der geringeren Härte störend bemerkbare, bleibende 
Eindrückungen, in dem Falle der größeren Härte 
keine bleibenden Eindrückungen entstehen. Danach 
dürfte sich das verschiedene Verhalten der Schienen
materialien gegen Riffelbildung bereits aus ihren ver
schiedenen Härtewerten erklären, und es läßt sich 
die Riffelbildung durch Verwendung von Schienen 
mit härterer Lauffläche an den gefährdeten Streckcn- 
teilen vermeiden. Hiermit in Uebereinstimmung be
findet sich die in St. u. E. 1912, 24. Okt., S. 1792,
2. Spalte, Zeile 14 ff. mitgeteilte Beobachtung.

Ein anderes Ergebnis der Untersuchungen über 
elastische, in sehr kleinen Flächen sich berührende 
Körper kann gleichfalls zur Erläuterung einer Er
scheinung bei der Riffelbildung herangezogen werden, 
nämlich zur Beantwortung der Frage, warum die 
Riffelbildungen hauptsächlich bei Schienenlagerung 
auf starrer Unterbettung und ferner in Kurven an 
den Außenschienen auftreten. Es ist zunächst an
zunehmen, daß die Räder mit ihren Achsen in den 
Kurven und auch auf gerader Strecke bei starrer 
Unterbettung infolge der unvermeidlichen Vibra
tionen achsial hin und her wandern werden, während 
bei nachgiebiger, gewissermaßen mitarbeitender 
Unterlage das Hin- und Herwandern abgedämpft 
wird. Das achsiale Wandern der Räder bewirkt 
nun ein periodisches „Hochklettern“ der Räder 
an den Schieneninnenkanten. Hierdurch werden die 
zur Aufnahme der Vertikalkräfte zur Verfügung 
stehenden Auflagerflächen zwischen Rad und Schiene 
stark verändert und demgemäß auch, wie man ohne



5. Dezember 1912. Zum 00 jährigen Bestehen des Phoenix. Stabl und Eisen. 2041!

weiteres sieht, die spezifischen Fläehenpressungen. 
Von großem Einfluß auf die spezifische Flächen
pressung ist, wie aus der Theorie der in kleinen 
Flächen sich berührenden elastischen Körper hervor
geht, die „A nschm iegung“ der Körper. Man nennt 
die Anschmiegung groß (eng), wenn die ursprüng
lich punktförmige Berührungsstelle infolge elastischer 
Deformation bei Belastung rasch  zu einer größeren 
Fläche wird; umgekehrt heißt die Anschmiegung 
k lein  (gering), wenn die Berührungsstelle bei gleicher 
Belastung nur langsam  wächst. Man sieht leicht, 
daß für eine große Anschmiegung größere Gesamt- 
belastungen zulässig sein werden, als für eine ge
ringere Anschmiegung, da im ersteren Falle die 
Last sich auf eine größere Fläche verteilt als im 
zweiten, mithin die spezifische Belastung entsprechend 
kleiner ausfallen wird. Bei einem auf der Schienen
oberfläche normal rollenden Rad wird nun die An
schmiegung hinsichtlich der Vertikalbelastung bei 
den üblichen Schienen- und Radprofilen größer sein 
als bei einem an der- Schieneninnenkante hochge
kletterten Rade. Nach obigem werden somit die 
spezifischen Flächenpressungen des hochgekletter

ten Rades größer werden, so daß unzulässig große 
bleibende Eindrückungen in den Schienenoberflächen 
auftreten, die einen Walzprozeß des rollenden Rades 
bedingen.

Aus vorstehendem ergibt sich, daß die zu starke 
Abnutzung der Schienen durch Riffelbildung ver
mindert werden kann durch die Verwendung härteren 
Schienenmaterials und durch die Vermeidung bzw. 
Dämpfung des achsialen Wanderns der Räder.

Es sei noch kurz angefügt, daß die Außenschienen 
von Kurven durch die G yroskopw irkung  der in 
den Kurven schwenkenden, rotierenden Teile (Motor
anker, Achse, Räder) einen unter Umständen be
deutend gesteigerten Raddruck bei gleichzeitiger ent
sprechender Entlastung der Innenschienen erleiden.* 
Hierdurch wird natürlich die Schiencnüberbean- 
spruclmng in den Kurven noch vermehrt und die 
Riffelbildung dort begünstigt.

Der Zweck meiner Bemerkungen würde erfüllt 
sein, wenn sie die Bahnbetriebe veranlaßten, ihre 
Erfahrungen an Hand des Vorstehenden zu prüfen.

* Vgl. F ö p p l;  Vorlesungen über Technische M e
chanik, Bd. 4, S. 191.

Zum 60jährigen Bestehen des Phoenix.

I |e r  Phoenix hat anläßlich seines 60jährigen 
Bestehens eine Denkschrift herausgegeben, 

die eine Fülle wertvollen wirtschaftsgeschichtlichen 
Materials bietet, das nicht nur zur Beurteilung des 
Phoenix im besonderen dienen kann, sondern darüber 
hinaus einen Beitrag zur Geschichte unseres Groß
eisengewerbes sowie der ganzen neueren Wirt
schaftsentwicklung überhaupt bildet. Die Werke 
und die Arbeit in den Betrieben sind durch eine 
große Reihe wohlgelungener, zum Teil künstlerischer 
Bilder veranschaulicht.

Den Hauptteil der Denkschrift bildet der Ab- 
schnitt über die geschichtliche Entwicklung des 
Phoenix und der hauptsächlichen mit ihm ver
bundenen Unternehmen, Westfälische Union, Hoerder 
Verein, Nordstern und Düsseldorfer Röhren- und 
Eisenwalzwerkc. Die Zahl derjenigen Firmen, die 
überhaupt im Laufe der Zeit im Phoenix aufgegangen 
sind, ist erheblich größer und beläuft sich — selbst 
wenn man nur die bedeutenderen rechnet — auf 
15 selbständige Unternehmen. Fast alle sind in 
der Denkschrift bis zu ihrem Ursprung zurück ver
folgt, und mit Interesse vergleicht man die Ent
wicklung der einzelnen Werke, die sämtlich von 
kleinen Anfängen nach Ueberwindung mannigfacher 
Schwierigkeiten zu ihrer heutigen Bedeutung empor
wuchsen.

Der P hoen ix  selbst ist vor 60 Jahren als typi
sches Unternehmen der Schwereisenindustrie ge
gründet worden. Mit dem Namen „Phoenix, anonyme 
Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb“ , wurde 
er am 10. November 1852 durch königliche Bestäti
gung des zuvor von den Gründern geschlossenen Ver

trages ins Leben gerufen. Das Kapital, zuerst nur
4,5 Millionen Jt, wurde zu etwa gleichen Teilen von 
deutschen und französischen Geldleuten zur Ver
fügung gestellt; die Führung hatte das Bankhaus 
Oppenheim in Köln. Die Gesellschaft übernahm 
zunächst 1853 den Betrieb der Puddel- und Walz
werke T. Michiels & Co. in Eschweiler-Aue bei 
Aachen. Unmittelbar darauf, 1854, wurde mit dem 
Bau der Hochöfen in Kupferdreh und der Hochöfen-, 
Puddel- und Walzwerke in Ruhrort begonnen. Die 
Ruhrorter Anlagen entwickelten sich bald zum 
Hauptwerk des Phoenix, zumal infolge ihrer günsti
gen Lage unmittelbar am Rhein. Die Haupterzeug 
nissc waren Bleche, Stabeisen, Guß- und Schmiede
stücke, vor allem aber Schienen, Räder und sonstige 
Waren für den Bedarf der Eisenbahnen, deren Aus
bau in der damaligen Zeit nicht zum wenigsten zu 
dem Aufblühen der Eisenindustrie beitrug. Seine 
Rohstoffe, Erze und Kohlen, bezog der Phoenix zum 
größten Teil aus eigenen Gruben; die wichtigsten 
Erzgruben lagen im Nassauischen im Lahn- und 
Sieggebiet, mit dem die Ruhrorter Hütte durch den 
billigen, wenngleich damals noch unsicheren Wasser
weg verbunden war. Die Kohlen lieferten die vom 
Phoenix auf 30 Jahre angepachteten Zechen „Graf 
Beust“ und „Carolus Magnus“ , in der Nähe von 
Essen gelegen. — Im Jahre 1855 nahm der Phoenix 
die „Rheinische Gesellschaft für Bergbau- und Hütten
betrieb Ch. Detillicux & Co.“ in sich auf und bekam 
dadurch das guteingerichtete Hochofenwerk in 
Bergeborbeck, bedeutende Erzgruben und die Kohlen
zeche Rhein-Elbe bei Gelsenkirchen; die letztere 
wurde übrigens ein Jahr später wieder verkauft, da
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ihr Ausbau zu große Mittel erforderte, die dem 
Phoenix damals nicht zur Verfügung standen; die 
Hochöfen erwiesen sich dagegen als eine wert
volle Ergänzung der Werke des Phoenix, deren 
Roheisenbedarf vorher immer noch die Leistungs
fähigkeit der Hochöfen überstiegen hatte. Die Her
stellung von fertigen Eisenwaren, die damals auf 
etwa 40 000 t  im Jahre kam, erfolgte nach 1855 
fast ganz aus solchem Roheisen, das in eigenen Oefen 
und mit Erzen und Kohlen aus eigener Förderung 
erblasen wurde.

Der I lo c rd e r B ergw erks- und H ü tte n v e re in  
ist fast gleichzeitig mit dem Phoenix und mit dem
selben Arbeitsplan entstanden. Die Gesellschaft, die 
1852 mit sechs Millionen ,lt Kapital unter Führung 
des Schaaffhausenschen Bankvereins gegründet wurde, 
übernahm die Puddel- und Walzwerke, vorm. Piepen
stock & Co. in Hoerde und begann gleichzeitig mit 
der Errichtung von Hochöfen in unmittelbarer Nach
barschaft. Die Veranlassung zum Bau dieser Anlage 
war die Entdeckung westfälischer Kohleneisenstein- 
lagcr, wozu noch der wesentliche Umstand, der 
übrigens auch bei der Gründung des Phoenix von 
Bedeutung gewesen war, hinzukam, nämlich, daß 
man allmählich gelernt hatte, Roheisen mit Koks 
anstatt wie früher mit Holzkohle zu erblasen. Der 
Hoerder Verein hatte sich Erz- und Kohlenfelder in 
der Nähe von Hoerde gesichert und alsbald auch 
mit dom Abbau begonnen; während die Erzgruben 
bald große und wertvolle Erträge lieferten, begann 
die Förderung «auf dem Hörder Kohlenwerk erst 
nach vierjährigen Vorarbeiten im Jahre 1859. In
dessen standen dem Hoerder Verein von fremden 
Zechen in der Nachbarschaft genügend Kohlen zur 
Verfügung. Der Hoerder Verein erzeugte in den 
ersten Jahren seines Bestehens je etwa 25 000 t 
Roheisen, 30 000 t  Puddelluppen und 24 000 t 
fertige Waren, besonders Schienen, Räder, Stab- 
ciscn und Bleche. — Für das junge Unternehmen 
war es von hohem Wert, daß es die Hauptrohstoffe, 
Erze und Kohlen, aus der nächsten Nähe beziehen 
konnte, und ebenso kam ihm die Vereinigung von 
Hochöfen, Puddel- und Walzwerken an einem Ort 
so zustatten, daß es auch in weniger guten Zeiten 
— wie sie Ende der fünfziger Jahre eintraten — 
befriedigende Erträgnisse liefern konnte. In diesen 
Verhältnissen lag auch der Unterschied zwischen 
dem Hoerder Verein und dem sonst ganz ähnlichen 
Phoenix-Unternehmen, dessen zahlreiche Hütten
werke, Erz- und Kohlengruben weit voneinander ent
fernt waren; ein Mißstand, der bei der Unvollkommen
heit der damaligen Verkehrsmittel häufig außer
ordentlich störend hervortrat.

In der Geschichte der W estfä lischen  U nion 
(die im Jahre 1873 gegründet und 1897 mit dem 
Phoenix verschmolzen wurde) erscheinen nun ganz 
anders geartete Werke, als der Phoenix und der 
Hoerder Verein es waren. Die Westfälische Union 
entstand durch Vereinigung von zunächst drei schon 
älteren Unternehmen zu einer Aktiengesellschaft mit

dem Sitz in Hamm in Westfalen. 1. „Cosack & Co.“ 
in Hamm: Puddel- und Walzwerke für Stabeisen und 
Draht ¡Drahtzieherei, Stift-und Nietenfabrik, Achsen
schmiede und Eisengießerei. 2. „Eduard Schmidt“ in 
Nachrodt (bei Letmathe): Puddel- und Walzwerke 
für Stabeisen, Bandeisen, Blech und Draht; Tombak- 
und Messing-Blechwalzwerk; Weißblechfabrik, Nie
ten- und Schraubenfabrik. 3. „A. und Th. Linhoff“ 
in Lippstadt: Puddel- und Walzwerke für Stabeisen 
und Draht mit Drahtzieherei in Lippstadt; Draht
zieherei und Drahtstiftfabrik in Belecke; Erzgruben 
Martenberg und Semmct, sowie Hochofen und Ham
merwerk in Berich bei Arolsen. Einige Monate nach 
der Gründung der Gesellschaft kamen noch zwei 
Unternehmen hinzu: „Friedr. Thom'e“ : Puddel-und 
Walzwerk in Werdohl, Drahtzieherei in Uetterlingsen 
und „v. Holzbrink“ (Pächter Friedr. Thonre) in 
Einsal: Puddel- und Walzwerk. Dieses letzte Werk 
wurde auch von der Westfälischen Union nur pacht
weise betrieben.

Die Westfälische Union war im Gegensatz zum 
Phoenix und zum Hoerder Verein ein Unternehmen 
der Feineisenindustrie. Ihre Erzeugnisse, Draht, Draht
waren, Feinbleche usw., erforderten ganz andere Her
stellungsbedingungen. Ein Teil der Werke, Nach
rodt, Belecke, Werdohl und Einsal, waren noch 
Unternehmungen des alten westfälischen Eisen
gewerbes, das hauptsächlich in den gebirgigen 
Gegenden bestand. Hier lagen die auf den Holz
reichtum der großen Wälder angewiesenen Holz- 
kohlen-Hochöfcn und in den malerischen Tälern die 
Puddel- und Walzwerke, gewöhnlich an den schnell 
zu Tal fließenden Wasserläufen, deren Kraft, durch 
Stauweiher vermehrt, mit Wasserrädern ausgenutzt 
und besonders zum Antrieb von Luppenhämmern, 
von kleineren Walzenstraßen zur Draht- und Stab- 
eisenlierstellung sowie für Drahtziigo verwendet 
wurde. Die Werke in Lippstadt und Hamm waren 
jüngeren Ursprungs als die zuerst genannten und 
bereits in der Ebene angelegt, wo bessere Verkehrs
gelegenheiten die Heranschaffung der Rohstoffe, 
Roheisen und Kohlen sowie die Abfuhr der fertigen 
Waren billiger ermöglichten.

Die dem Phoenix zuletzt (1910) angegliederten 
D üsseldorfer R öhren- und E isenw alzw erke 
(vorm. Poensgen) waren ebenfalls ein Unternehmen 
der Eisenverarbeitungsindustrie. Der Ursprung der 
Poensgenschen Werke ist in der Eifel zu suchen; 
schon im Jahre 1860 siedelten sie aber nach Düssel
dorf über, wo sie 1872 in eine Aktiengesellschaft um
gewandelt wurden. —

Die Geschichte des Phoenix gibt ein anschauliches 
Bild nicht nur von der bedeutsamen Entwicklung 
des Unternehmens, sondern auch von dem W erden 
und W achsen der E ise n in d u s tr ie  und des 
ganzen Wirtschaftslebens in der neueren Zeit. Man 
sieht die Entstehung der Eisenwerke, wie Phoenix 
und Hoerder Verein, die in ihrer Art als ein neuer 
Gewerbezweig im deutschen Wirtschaftsleben er
scheinen und etwas ganz anderes sind als die alten
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kleinen Werke früherer Zeiten. Während diese 
höchstens 200- bis 300 Arbeiter hatten, werden auf 
den neuen Großbetrieben der fünfziger Jahre schon 
3000- bis 4000 Menschen beschäftigt. Die Werke ar
beiten nach einem viel großzügiger angelegten Plane, 
und cs werden Betriebe verschiedener Art zu einem 
einheitlich geleiteten Unternehmen zusammengefaßt: 
Hochöfen, Puddel- und Walzwerke arbeiten Hand 
in Hand, auch die Erz- und Kohlenförderung wird 
hinzugenommen. Und trotz allem sind diese Werke, 
die zur Zeit ihrer Entstehung als etwas ganz Außer
ordentliches angesehen wurden, in keiner Weise mehr 
mit den heutigen zu vergleichen; die Erweiterung der 
Betriebe sowohl wie der Unternehmen ergibt sieh 
aus der folgenden Gegenüberstellung:

1 8 5 5  1 9 1 2

D ie Herstellung von Roheisen
auf dem Werk Ruhrort stieg
von rd..........................................  15 000 t auf 309 000 t,

die Herstellung von Roheisen
auf dem Gesamtphoenix stieg
von rd............................................  40 000 t auf 1 090 000 t.

Diese Zahlen zeigen, daß die heutige Erzeugung des
Ruhrorter Werkes etwa das Zwanzigfache, die des
Gesamtphoenix etwa das Dreißigfache der ursprüng
lichen Leistungsfähigkeit der Anlagen beträgt.

Die wesentliche Vorbedingung für die Entfaltung 
der Eisenindustrie waren die Fortschritte 'der Tech
nik, insbesondere die Verbesserung des Verfahrens 
der Eisen- und Stahlherstellung. So war die Mög
lichkeit, Roheisen mit Koks zu erblasen, die Vor
bedingung für das Aufkommen der neuen Hoch
ofenwerke in Rheinland und Westfalen in den fünf
ziger Jahren; und die Erfindungen Bessemers und 
Thomas’, Roheisen auf verhältnismäßig einfache 
Weise in Flußstahl zu verwandeln, bildeten neben 
dem Siemen -Martin-Verfahren die Grundlagen für 
die Ausgestaltung der neuen großen Stahlwerke. 
Aus der Geschichte des Phoenix ist aber zu ersehen, 
mit welch außerordentlichen Schwierigkeiten diese 
Entwicklung verbunden war. Der Aufschwung der 
Eisenindustrie in den fünfziger Jahren brachte all
mählich eine solche Uebererzeugung, daß eine längere 
fühlbare Stockung im Wirtschaftsleben eintrat. Erst 
im Laufe der sechziger Jahre konnte die Entwick
lung einen neuen Aufschwung nehmen.

Mit größeren Schwierigkeiten aber war die 
nächste große Umwälzung der Verhältnisse im Eisen
hüttengewerbe verbunden. Die Herstellung von 
Flußstahl nach dem Besscmer-Verfahren, die in den 
siebziger Jahren in größerem Umfange auf den 
deutschen Werken eingeführt wurde, fand hier keine 
günstige Vorbedingung, insofern das aus deutschen 
phosphor- und manganreichen Erzen erblasene Roh
eisen hierzu wenig geeignet war. Die Beschaffung 
ausländischer Erze oder ausländischen Roheisens 
war zu teuer, so daß die deutsche Eisenindustrie auf 
dem Weltmarkt hinter derjenigen anderer Länder, 
besonders Englands, zurückstehen mußte. Der Tief
stand der siebziger und achtziger Jahre, der mit den 
geschilderten Verhältnissen im wesentlichen Zu

sammenhang stand, wurde noch durch die bekannte 
unglückliche Zollpolitik jener Zeit verschärft, die, 
von freihändlerischen Schulmeinungen beherrscht, 
im vollständigen Gegensatz zu den Anforderungen 
des praktischen Lebens stand. Die Erfindung des 
Thomasverfahrens wurde dagegen für die deutsche 
Eisenindustrie von der größten Bedeutung. Zwar 
waren in den ersten Jahren der Thomasstahlherstel
lung noch manche Schwierigkeiten zu überwinden, mit 
dem Aufschwung aber, der in den neunziger Jahren 
für das ganze Wirtschaftsleben einsetzte, sollte sich 
das neue Verfahren, für das sich gerade die im Lande 
gegebenen Rohstoffe gut eigneten, glänzend bewäh
ren. Jetzt konnte gerade unsere Eisenindustrie sich 
machtvoll entfalten und sich auf dem Weltmarkt 
eine Stellung schaffen, die heute die aller übrigen 
europäischen Länder überragt.

Die bedeutsame Entwicklung des letzten Viertel
jahrhunderts spiegelt sich in der Geschichte des 
Phoenix in ihren einzelnen Abschnitten wider. Das 
gilt besonders auch von der allmählichen Ausbildung 
des V erbandsw esens. Der Phoenix hat den Ver
bänden fast immer angchört, und zwar stets als eins 
der bedeutendsten Mitglieder. Er hat aber außer
dem auch einen höchst bedeutungsvollen Anteil an 
der Vertretung der allgemeinen Interessen der Eisen
industrie im öffentlichen Leben genommen, und 
insbesondere hat A. Servaes, der in den langen 
Jahren von 1859 bis 1902 als Generaldirektor des 
Phoenix wirkte, bei allen Maßnahmen sich in hervor
ragender Weise betätigt. Er leitete 1874 die Grün
dung des „Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller“ sowie der „Nordwestlichen Gruppo“ 
desselben Vereins, die unter seiner Führung mit un
vergleichlicher Tatkraft und Selbstverleugnung den 
Kampf gegen die verderblichen Freihandelsgedanken 
führten und ihre segensreiche Arbeit dem Wohlc der 
Eisen- und Stahlindustrie widmeten.

Die Ausbildung des Verbands- und Vereins
wesens ist das augenfälligste Merkmal einer neuen 
Erscheinung im Wirtschaftsleben unserer Zeit, der 
Organisation der Industrie. Und wie die außer
ordentliche Vergrößerung aller gewerblichen Ver
hältnisse den Zusammenschluß der Unternehmen zur 
Wahrung gemeinsamer Interessen verlangte, so 
mußten auch die Werke selbst, in dem Mxße, als sie 
zu größeren und vielseitigeren Unternehmen heran
wuchsen, neue, zweckmäßigere Formen für den Her
stellung?- und Geschäftsbetrieb suchen. Seit den 
neunziger Jahren entstanden die g'oßen gemischten 
Werke in der Montanindustrie; Hochofen-, Stahl- 
und Wralzwerke wurden wieder mit Erz- und Kohlen
gruben zusammengefaßt und anderseits Verfeine
rungswerkstätten, wie Draht- und Röhrenwerke, 
angcschlossen. Das Zusammenarbeiten der ver
schiedenen Werke war nur bei sorgfältig durch
dachter Organisation des Ganzen möglich.

Die großen Züge der neuesten Entwicklung des 
Phoenix sind allgemein bekannt; die wichtigen Ver
schmelzungen, 1896 mit der Westfälischen Union,
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1906 mit Hoerde und Nordstern, 1910 mit den 
Düsseldorfer Röhren- und Eisenwalzwerken, haben 
in weiten Kreisen, auch außerhalb der Industrie, 
Beachtung gefunden. In der Geschichte des Phöenix 
ist aber ein Rückblick auf den Ursprung und die 
En t w icklung der „gem ischt en U n te r im eh men“ 
des Berg- und Hüttengewerbes überhaupt gegeben.

Die Gründung der Aktiengesellschaft Phoenix er
folgte bereits in dem Gedanken, ein Unternehmen 
zu schaffen, das alle Zweige des Eisenhüttengewerbes 
enthalten sollte und auch die Beschaffung der Roh
stoffe, Erze und Kohlen, aus eigenen Gruben vor
sah. Im Gründungsstatut wird als Zweck der Gesell
schaft angegeben: „Bergbau auf allen Gruben, die 
sie erwerben oder anpachten wird, Verhüttung oder 
Verwertung der gewonnenen oder angekauften Erze, 
insbesondere die Errichtung von Hochöfen zur Her
stellung von Roheisen, und schließlich die Weiter
verarbeitung der Metalle in ausgedehntem Umfange 
für den Handel und das „Konsumo“ ; indessen soll 
der Bezug fremder, in- und ausländischer Metalle zur 
Weiterverarbeitung der Gesellschaft unbenommen 
bleiben.“

Die Leistung des Gesamtunternehmens war in 
semen einzelnen Zweigen im Jahre 1855 etwa folgende:

K o h len fö rd er u n g ..................  178 000 t
Eisonorzfördorung..................  108 000 t !  lor-nnn
E isen erzzu k n u f..........................  17 000 tj
Roheisenhcrstcllung . . . .  51 000 t
Erzeugung von fertigen Waren 30 000 t

Der Phoenix umfaßte also in fast durchweg 
zueinander passendem Umfange alle Zweige des Ge
werbes vom Bergbau bis zur Herstellung der Fertig
erzeugnisse und bildete damit ein in sich völlig ge
schlossenes Unternehmen des Eisengewerbes. Als 
solches stand er aber in seiner Zeit durchaus nicht 
allein da; man suchte vielmehr allgemein die Hütten
werke zu gemischten Unternehmen auszugestalten. 
So hat auch der später im Phoenix aufgegangene 
Hoerder Bergwerks- und Hüttenverein, wie der Name 
schon zeigt, Gruben und Hüttenwerke betrieben.

Der Gedanke der „gemischten Werke“ hat 
später wieder an Boden verloren. Der Kohlen
bergbau war in jener Zeit noch wenig lohnend; es 
fehlten die Erfahrungen für den Grubenbetrieb, und 
die maschinellen Hilfsmittel, Förderanlagen usw. 
waren noch äußerst unvollkommen. Dazu kam, daß 
Kohlen am freien Markt stets billig zu haben 
waren, und durch den ständig fortschreitenden Auf
schluß neuer Kohlenfelder schien die sinkende Preis
gestaltung auf dem Kohlenmarkte eine dauernde 
Erscheinung zu sein. So war es erklärlich, daß die 
Eisenwerke keinen Wert auf den Besitz von Kohlen
gruben legten, und auch der Phoenix hat nach Ali- 
lau f des Pachtvertrages in den Jahren 1885 bis 1896 
keine Kohlenförderung betrieben. Er wird in dieser 
Zeit seinen Brennstoffbedarf vorteilhaft haben 
decken können; es erscheint aber fraglich, ob cs 
richtig war, so lange auf den Besitz einer Kohlen
grube zu verzichten, da man damit hätte rechnen

müssen, daß die Verhältnisse sich ändern können 
und dann der Erwerb einer Grube sehr kostspielig 
werden mußte.

Auch der Erzgrubenbesitz verlor im Laufe der 
Zeit seine Bedeutung für die Hüttenwerke. Die in 
den sechziger Jahren aufgekommene Bessemcrstahl- 
hcrstellung erforderte, wie schon ausgeführt wurde, 
andere Rohstoffe. So wurden die alten Erzgruben 
wertlos, und die Hütten mußten den Erzbedarf 
zum großen Teil im Auslande decken. Der Be
trieb eigener Erzgruben ist eigentlich erst im 
letzten Jahrzehnt für die deutschen Hüttenwerke 
wieder zur Bedeutung gekommen. Hierauf wirkte 
in der Hauptsache die außerordentlich' entwickelte 
Erzeugung von Thomasstahl, zu der infolge der Ver
besserung der Verkehrs- und Tarifverhältnisse die 
lothringische Minette in steigendem Maße Verwen
dung finden konnte. Die in der neuesten Zeit er
heblich zunehmende Siemens-Martin-Stahlerzeugung 
hat auch den mitteldeutschen Spateisensteingruben 
wieder zur Bedeutung verholten, so daß die Eisen
werke auch auf deren Besitz wieder Wert zu legen 
begannen.

Die Zersetzung des Grundsatzes der „gemischten 
Unternehmen“ äußerte sich aber nicht nur in dem 
Abstoß der Kohlen- und Erzgruben; von weit größerer 
Tragweite wurde für die Entwicklung der ganzen 
Industrie das Aufkommen der „reinen Walzwerke“. 
Die Einführung der Flußstahlbereitung brachte 
zwar auf der einen Seite eine wesentliche Ver
billigung der Herstellung von Stahlerzeugnissen, 
anderseits hatte aber gerade die Tatsache, daß die 
Flußstahlherstellung ausschließlich in größerem Um
fange lohnend war, bald eine solche Uebercrzcugung 
an Stahl zur Folge, daß dieser in Form von Halb
zeug in großen Mengen auf den Markt geworfen wurde. 
Das Sinken der Halbzeugpreise war dann der Anreiz 
zur Bildung der reinen Walzwerke, und zwar um so 
mehr, als deren Betrieb durch den Fortfall der teuren 
Puddclanlagen mit verhältnismäßig wenig Mitteln 
einzurichten war. Die reinen Walzwerke traten nun 
mit den alten gemischten Werken in Wettbewerb, 
und es ist wohl genugsam bekannt, wie sich die Lage 
der Eisenindustrie durch diese Entwicklung in den 
siebziger und achtziger Jahren gestaltete. Erst mit 
der Bildung der großen Verbände konnte das Eisen
hüttengewerbe zum Genuß derVerbilligung seiner Her
stellungskosten gelangen. Zunächst kamen aber erst 
schlechte Zeiten für die reinen Walzwerke, die, auf 
der Grundlage abnorm billiger Halbzeugpreise er
richtet, später ihre Wettbewerbsfähigkeit verloren; 
damit aber war endlich die Vorbedingung geschaffen 
zur Bildung neuer gemischter Unternehmen, und 
zwar im größeren Umfange als früher. Und so kam 
auch der Phoenix im Jahre 1896 zur Verschmelzung 
mit der Westfälischen Union, die zwar nicht als reines 
Walzwerk gegründet war, aber mit steigender Fluß
stahlverwendung auf Halbzeugankäufe angewiesen 
wurde. Der Phoenix erhielt nun eine weitgehende 
Verfeinerungsindustrie, und zwar in solchem Um-
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fange, daß die Leistungsfähigkeit der Ruhrorter 
Stahlwerke nicht mehr genügte und Halbzeug
zukäufe notwendig wurden. Die Vereinigung mit 
dem Hoerder Verein im Jahre 1900 hat dann wieder 
ein richtiges Verhältnis zwischen Halbzeug- und 
Fertigerzeugung gebracht.

Da die Kohlenversorgung des erweiterten Unter
nehmens durch das Hoerder Kohlenwerk und die dem 
Phoenix 1890 angegliederte Zeche Westende bei 
weitem nicht genügte, sehritt man 1907 zur Vereini
gung mit der Steinkohlenbergwerks-Aktiengesellschaft 
Nordstern, durch die der Brennstoffbedarf des 
Phoenix für absehbare Zeit und auch für den Fall 
einer etwaigen weiteren Vergrößerung des Unter
nehmens als sichergestellt anzusehen ist. — Zieht 
man schließlich in Betracht, daß der Phoenix in 
steigendem Maße an den Aufschluß seines wertvollen 
Erzfelderbcsitzes in Lothringen wie in Mitteldeutsch
land herangeht, und daß er gleichzeitig durch Be
schaffung neuer Gruben und Felder im In- und Aus

lande diesen Zweig seiner Arbeit ständig auszubauen 
bestrebt ist, so sicht man in ihm wieder die Form 
des gemischten Unternehmens, das alle Stufen des 
Eisenhüttengewerbes einschließlich der Beschaffung 
der Hauptrohstoffe umfaßt, und man erkennt rück
blickend den gleichen Arbeitsplan, nach dem die 
Gründer der Gesellschaft vor 00 Jahren bereits das 
Unternehmen ausgestaltet haben.

Heute bilden die Erzankäufe, die vor allem auf 
die Notwendigkeit der Verarbeitung von schwe
dischen Erzen zurückzuführen sind, neben gerin
gen, durch besondere Zufälle bedingten Kohlen-, 
Roheisen- und Halbzeugkäufen die einzigen bedeu
tenden Bezüge von fremden Lieferanten; und die für 
die ganze Erzeugung des Phoenix an Eisen- und Stahl
waren, d. h. im letzten Geschäftsjahr etwa 11400001, 
im Werte von fast 154 Millionen Jl, nötigen Aus
gaben sind zum weitaus größten Teil auf Arbeits
löhne, Unterhaltung des Betriebes, Frachten, Steuern 
und ähnliches entfallen.

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die In d ie se r A bteilung erscheinenden Veröffentlichungen übern im m t die Redaktion keine V erantw ortung.)

Beitrag zum Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.
Oberingenieur W. K unze teilt in seinem Auf

satz* bezüglich des G irod-Ofcns eine in der 
Literatur veibreitete irrige Ansicht, die seinerzeit 
auch in dem allgemein erfreulich objektiv gehaltenen 
Werke von W. R odenhauSer und Schoenaw a: 
„Elektrische Ocfen in der Eisen-Industrie“** aufge
nommen worden ist, daß nämlich zum Betriebe des 
Girod-Ofcns nur Einphasenwechselstrom verwend
bar sei.

Der bekannte Elektrodcn-Ofen Bauart Girod kann 
jedoch entgegen der vertretenen Auffassung sowohl 
mit Gleichstrom niederer Spannung als auch mit 
Wechselstrom jeglicher Gattung betrieben werden, 
und zwar bei Wechselstrom ohne Verwendung 
rotierender Umformer. Der Ofen kann also an jedes 
beliebige Mehrphasennetz angeschlossen werden, 
wobei die Herabsetzung der Spannung auf die ge
wünschte Ofenspannung in einfachster Weise, ebenso 
wie bei anderen Elektroden-Oefen, vermittels ruhen
der Transformatoren erfolgt. Tatsächlich sind alle 
größeren Girod-Ofenanlagen, die in den letzten 
Jahren in Betrieb genommen worden sind oder sich 
derzeit im Bau befinden, für den Betrieb vermittels 
ruhender Transformatoren eingerichtet, und zwar 
für Ofengrößen von 2 bis 12 t festen Einsatzes und 
zum Anschlüsse an Zweiphasen- und Dreiphasen
netze.

Bei der Bedeutung der direkten Verwendung be
sonders der letzteren Stromart für die Elektrostahl- 
frage und im Hinblick auf die Folgerungen von 
Oberingenieur W. Kunze, dürfte die Lösung der

* St. u. E. 1912, 4. Juli, S. 1089; 11. Juli, S. 1136;
18. Juli, S. 1181.

** Verlas; Oskar I.einer, Leipzig 1911.

Frage der direkten Speisung von Girod-Oefen ver
mittelst Drehstroms interessieren.

Der Gedanke der Verwendung von Mehrphasen
strömen zum Betriebe elektrischer Oefen und der 
Vorzüge der direkten Verwendung solcher Ströme 
ist alt und z. B. in dem D. R. P. 99 578 vom Jahre 
1897 von C harles B erto lus in St. Etienne „Ver
fahren zur elektrischen Schmelzung“ schon klar 
und eingehend zum Ausdruck gebracht worden. 
Die Speisung elektrischer Oefen vermittels Dreh
stroms kann in einfacher Weise entweder nach 
Dreieckschaltung oder durch Schaltung im Stern 
erfolgen. Für die Heroult-Oefen liegen die Ver
hältnisse einfach, da bei diesen nur die drei Kohle
elektroden in Verbindung mit der Stromquelle sind. 
Bei Oefen mit leitendem Boden, wie dem Girod- 
Ofen, die den Grundsatz aufstellen, den Strom von 
den oberen Kohlcelektroden durch das Bad hindurch 
zu den unteren Bodenelektroden zu schicken, boten 
sich jedoch anscheinend Schwierigkeiten. Ent
sprechend diesem Prinzip soll der Strom möglichst 
vollständig von den oberen Elektroden durch das 
Bad zu den Bodenpolen geschickt werden, und ander
seits ist bei Drehstrombetricb mit Rücksicht auf die 
Zentrale eine möglichst gleiche Belastung der ein
zelnen Phasen des Netzes zur Bedingung gemacht.

Diesen beiden Forderungen, der möglichst gleichen 
Phasenbelastung und des möglichst vollständigen 
Stromdurchganges durch das Bad zu den Boden
polen, wird nun in einfachster Weise dadurch ge
nügt, daß die Schaltung niederspannungsseitig im 
Stern erfolgt, unter Vertauschung von Anfang und 
Ende einer Phase. Die an den Herd bzw. an die 
Bodenpole angeschlosser.en Zuleitungen der drei
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Einphasentransformatoren stellen dann nicht den 
Nullpunkt des Systemes dar, sondern sind gemein
same Leiter für die drei Stromkreise.

Es ergibt sich das in Abb. 1 wiedergegebene 
Schema für einen Drehstrom-O/en. In demselben 
sind 1, 2, 3 die drei Phasen des Hochspannungs
netzes, a, b, c drei Einphasentransforinatoren, die 
primär mit der Hochspannung verbunden sind 
(Dreieckschaltung) und sekundär einerseits mit je 
einer Kohleelektrode, anderseits mit dem leitenden 
Herde bzw. den Bodenpolen d„ d2 und dem Bade.

7

Abbildung 1.

Schema für einen Drehstrom-Girod-Ofon.

Die Sekundärwicklung des einen Transformators a 
(vgl. Abb. 1) ist jedoch in bezug auf normale Dieh- 
stromsehaltung verkehrt angeschlossen. Es ergibt 
dies folgende Wirkungsweise: Besteht z. B. zwischen 
jeder der drei oberen Elektroden f, g, h und dem 
Bade e eine Spannung von 60 Volt, gleich der 
Phasenspannung, so wird die Spannung zwischen 
f und h sowie zwischen f und g ebenfalls gleich der 
Phasenspannung sein, während zwischen den Elek
troden g und h die kombinierte Spannung 60 x 1,73 
bestehen bleibt. Vermöge dieser Anordnung wird 
der Strom gezwungen, zum größten Teil, praktisch 
vollständig, das Bad nach den Bodcnpolen zu durch
fließen.

Nachdem bei Girod-Ocfen der Stromzufluß durch 
Regelung der Stromstärke erfolgt und sämtliche 
drei oberen Kohleelektroden auf konstante Strom
stärke selbsttätig geregelt werden, ist auch die 
Bedingung einer nahezu vollkommen, praktisch als 
vollkommen, anzusprechenden gleichen Belastung der 
drei Phasen gewährleistet.

Zur weiteren Veranschaulichung diene das Vck- 
torendiagramm Abb. 2. In diesem zeigt 0 1 2 3 die 
normale Sternschaltung, 0 1 3' 2 die vorstehend 
beschriebene unsymmetrische Sternschaltung. 0 ist 
mit den Bodenpolen verbunden, die Enden 1, 3/, 2 
jeweils mit einer oberen Kohleelektrode. Die Span
nung zwischen 1 3'’ und 3/ 2 ergeben sich gleich der

Phasenspannung; die dritte Spannung zwischen den 
Elektroden 1, 2 bleibt gleich der kombinierten 
Spannung.

Die Stromversorgung kann natürlich ebensowohl 
durch einen Drehstrom transformator geschehen 
statt der oben angegebenen drei Einphasentrans
formatoren, und das Umkehren der einen Phase 
könnte ebensowohl in der Primärwicklung als auch 
in der Sekundärwicklung stattfinden.

Vielfache Messungen im Betriebe ergaben stets 
eine praktisch vollkommen gleiche Belastung der 
drei Phasen des Stromnetzes. Der Girod-Ofen erweist 
sich demnach bei Anwendung obiger Sehaltungsweise 
und unter Beibehaltung seines Prinzips als zum

7

Abbildung 2. 

Spannungsdiagramm eines Drehstrom-Ofens.

Anschluß an ein Drehstromnetz vermittels Trans
formatoren durchaus geeignet und bleibt deshalb 
auch in bezug auf Wirtschaftlichkeit und geringe 
Anlagekosten allen Anforderungen des neuzeitlichen 
Elektrostahlbctriebes durchaus gerecht.

Uginc, im Juli 1912.
M . Stephan, Betriebsdirektor.

* **
Der praktischen Ausführung eines Girod-Ofens 

mit Drchstrom-Transformatorenbetrieb bin ich bisher 
noch nicht begegnet. Dagegen ist mir die von Be
triebsdirektor S tep h an  angegebene Schaltung schon 
früher durch Ofeninteressenten und eine ähnliche 
Schaltung aus der ausgelegten Patentanmeldung 
S. 30 641, Kl. 21 h, bekannt geworden. Wenn ich 
trotzdem zum Ausdruck gebracht habe, daß Girod- 
Oefen nicht direkt oder über Drehstroin-Trans- 
formatoren an Drehstromnetze angeschlossen werden 
können, so beruht dies auf der Kenntnis der ein
schlägigen Patente. Nach meiner Ueberzeugung 
verstoßen die Notschaltungen des Girod-Ofens 
beim Drehstromanschluß gegen verschiedene der 
durch Patente stark eingekreisten spezifischen Dreh- 
strom-Oefen. Nachdem die Vermeidung rotierender 
Umformer beim Anschluß elektrischer Oefen an ein 
Drehstromnetz als einer der wichtigsten Punkte 
für die Beurteilung eines Ofensystemes anzuseheii
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ist, halte ich es für ganz ausgeschlossen, daß Girod- 
Ocfen für Drehstrom aufgestellt werden können, 
ohne daß von den Patentinhabern der anderen Ofen
systeme Stillset zungs- oder Lizenz-Prozesse ange
strengt und erfolgreich durchgeführt werden. An 
dieser Meinung würde auch eine etwaige Patent
erteilung auf die oben genannte Anmeldung nichts 
ändern, denn die Schaltung kann unter Umständen 
als neu und patentfähig angesehen werden und bei

ihrer Ausführung trotzdem unter ein anderes Prinzip
patent fallen. Bei dieser Sachlage kann ich den In
halt obiger Zuschrift nicht anerkennen, denn die 
rein theoretischen Möglichkeiten haben für die 
Praxis keinen Wert, und die in meinem Aufsatz anJ 
gestellten Betrachtungen stehen ausschließlich auf 
dem wirklichen Boden der Praxis.

B erlin , im August 1912. w_ Kunze_

Umschau.
B e s t i m m u n g  d e s  C h r o m s  u n d  A l u m i n i u m s  i n  k o h l e f r e i e n

f j  F e r r o c h r o m - L c g i e r u n g e n .
Seitdom Chrom in immor stoigondem Maße zur H er

stellung von Qualitätsstählen in der Stahlerzeugung bo- 
nutzt wird, gehört dio schnelle und siohero Bestim m ung  
des Chroms sowohl in den zur Verwendung kommenden  
Legierungen als auoh in den fortigon Erzeugnissen zu den 
tägliah häufiger vorkommenden Aufgabon der metallur
gischen Laboratorien. East ausschließlich wird heute 
C hrom  auf m aßanalytischem W ege in den Eisenlegierun
gen bestim m t, und zwar in der W eise, daß man das Chrom 
durch Oxydieren in Chromsäure überführt und diese 
titriert. Dio Oxydation des Chroms zu Chrcmsiure kann 
auf zweierlei W eise geschehen! Entweder oxydiert man 
in alkalischer Lösung m it Permanganat oder m it dem 
gleichen M ittel in. saurer Lösung. D as erstere Ver
fahren wird wohl heute am häufigsten in den H ütten
laboratorien angewandt; cs eignet sich ausgezeichnet zur 
Bestim m ung von Chrom in niodorprozentigon Legierungen, 
während es bei hochprozentigen Legierungen manchmal 
versagt bzw. häufig etwas niedrige W orte gibt. Die 
zweite Arbeitsweise ist besonders dann vorzuziohon, wenn 
hochprozentige Chromlegierungon oder reines Chrom zu 
untersuchen sind. Da ich glaube, daß dieses Verfahren 
nicht in allen Hüttenlaboratorion bekannt ist, so sei dor 
Analysengang hier kurz angegeben :

1 g des Metallpulvcrs wird in 100 ccm verdünnter 
Schwefelsäure gelöst, dio kochende Lösung m it einigen  
ccm verdünnter Salpetersäure versetzt und auf 250 ccm  
gebracht. 50 ccm dieser Lösung werden auf etwa 200 ccm  
verdünnt, zum Kochen erhitzt und m it konzentrierter 
Permanganatlösung (25 g  im Liter) bis zur bleibenden 
Trübung versetzt. Alsdann werden noch weitere 2 ccm  
der Permanganatlösung zugegeben, das Kochen 10 min 
fortgesetzt und eine noch etw a bcstèhendo Permanganat
färbung durch Zufügen einiger Tropfen Mangansulfat- 
lösung entfernt. Hierauf wird der Niederschlag durch 
ein Asbestfiltcr filtriert, ausgewaschen und zuletzt etwas 
heiße Natronlauge (etwa doppelt normal) durch das 
Eiltergegossen. Letztere wird in verdünnter Schwefelsäure 
aufgefangen und bei einer sich zeigenden Gelbfärbung m it 
dem H auptfiltrat vereinigt, das nun m it Ferrosulfat- und  
Biehrom at- oder Permanganat-Lösung titriert wird.

Zur Naohprüfung der Richtigkeit dieses Verfahrens 
wurde reines, aluminotliermisoh horgestelltes Chrom der 
Firma Th. Goldsohmidt, A. G., Essen, das einen Gehalt 
von 98,9 %  Chrom hatto, auf diese Weiso analysiert. 
Dio Titration ergab a) 98,63 %, b) 98,75 %  Chrom. 
Indirekt .wurden in dem gleiohen Metall durch Bestim 
m ung“ der Gcsamtverunreinigungon (Silizium, Eisen, Alu
minium) 98,8 % gefunden. Der direkt gefundene und  
indirekt erm ittelte W ert dos Chromgehaltes stim men also 
in durchaus zufriedenstollendor Weiso überein.

In den Handel gelangen se it einiger Zeit zwei ver
schiedene kohlefreie Ferrochromlegierungen, dio eine m it 
etw a 75 % Chrom und unter 1 % Aluminium, eine zweite 
m it etwa 52 bis 60 % Chrom und 2 bis 3 %  Aluminium. 
Es ist deshalb neben der Bestimm ung des Chromgchaltes 
notwendig, die Verunreinigungen der Legierungen mit 
Sicherheit zu bestimmen. Besonders schädlich für die

XLTX.a,

Stahlerzeugung ist ein zu hoher Gehalt an A lu m in iu m  
in diesen kohlefreien Legierungen, da Chrom bis zu 
einer Menge von 10 % zulegiert wird. Es is t  daher 
großes Gewicht auf eine einwandfreie und zu verlässige 
Aluminium bestimm ung zu legen. Ich m öchte im fol
genden ein Verfahren zur Bestimm ung dieser Verun
reinigung angeben, wie es sich seit längerer Zeit im  
Hüttenlaboratorium  bestens bewährt hat:

2 g  gepulvertes Metall werden in  verdünnter Salz
säure gelöst, dio Lösung bis zur Sirupkonsistenz einge
dampft und die Kieselsäure abgeschieden. D as Filtrat 
wird m it Natriumsuperoxyd neutralisiert und m it einem  
Ueberschuß desselben Oxydationsm ittels gekocht. Das 
zur Oxydation verwendete Natriumsuperoxyd ist genauest 
auf einen Gehalt an Tonerde zu prüfen. Ich habe von den 
zahlreichen mir bisher zugegangenen Proben Natrium 
superoxyd, die angeblich chemisch rein sein sollten, den 
Tonerdegehalt feststellen lassen und gefunden, daß nur 
ein Produkt, das von der Firma E. Merk, Darm stadt, 
vollkommen tonerdefrei war. Der größte Teil des Alu
miniums wird durch die Behandlung m it Natriumsüper- 
oxyd  in lösliches Alum inat übergeführt und gleichzeitig  
das Chrom in Chromsäure. Der Niederschlag besteht aus 
Eisenoxyd und etw a noch vorhandenen geringen Mengen 
Aluminium. Derselbe wird im späteren Verlauf der 
Analyse besonders auf einen Gehalt an Aluminium, naoh- 
goprüft (B).

A. D as F iltrat wird m it verdünnter. Schwofeisäure 
angesäuert, vorsichtig m it verdünntem Ammoniak neu
tralisiert und aufgokocht. Ein Ueberschuß von Am 
moniak ist selbstverständlich zu vermeiden. Der Nioder. 
schlag wird nach dem Absitzen abfiltriert, m it heißem  
Wasser gowasohen und dann wiederum in verdünnter 
Sohvefolsäure gelöst. Diose Lösung m acht man wieder 
m it Natriumsuporoxyd alkalisch, setzt einen kleinen  
Uobersohuß hiervon hinzu und koolit aufs neue, um die 
dom Alummium otwa anhaltenden geringen Mongen 
Chrom als Chromat in Lösung zu -bringen. D ie saure 
Lösung wird, w ie oben, vorsiohtig neutralisiert und das 
Aluminium m it Ammoniak unter Zusatz von salpeter- 
saurem Ammon gefällt.

B. Bei jeder Analyse ist der beim ersten Oxydieren  
der Lösung m it Natriumsuperoxyd entstandene Eisen
niederschlag auf Tonerde nachzuprüfen. Der Nieder
schlag wird m it verdünnter Salpetersäure gelöst und die 
Lösung m it tonerdefreier Natronlauge neutralisiert. 
Darauf wird diese Lösung in  kochende Natronlauge von 
der K onzentration 1 : 3 gegossen und in einer Nickel- 
schale 5 bis 10 min weiter gekocht. Es ist besonderer 
W ert darauf zu legen, daß in  die kochende Natronlauge 
nur eine schon neutralisierte Lösung eingegossen wird, 
da nur auf diese W eise eine vollständige Trennung des 
Eisens und Aluminiums bewirkt wird. Das F iltrat wird 
durch Ansäuern und Neutralisieren m it Ammoniak auf 
Aluminium geprüft und ein sich etw a bildender N ieder
schlag von Tonerde m it der Hauptm enge Tonerde ver
einigt (A). D as Alum inium hydroxyd (A +  B) wird in 
verdünnter Salpetersäure gelöst und unter Zusatz von 
Ammonriitrat gefällt, gewaschen und geglüht.

Dr. Karl Müller.
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M a s c h i n e n w i r t s e h a f t  i n  H ü t t e n w e r k e n .

(Schloß von Seite 1957.)

Die G e b li is c m a s c h in o n  sind zu immer größeren 
Einheiten ausgebildet worden, entsprechend der wachsen
den Hochofengröße, und arbeiten vielfach m it Pressungen

maschinc kämpfen hier D a m p fm a s c h in e  und E le k t r o 
m o to r  um das Feld, und nur auf Grund sorgfältiger 
Ueberlegung wirtschaftlicher und betriebstechnischer 
Natur ist  für den einzelnen Fall die Frage zu entscheiden, 
welcher Antrieb den Vorzug verdient. Technisch ist der 
elektrische Antrieb vollkom m en; es zw ingt zur Bewunde

’neuen N ürnberger Gebläses von 2700 min D urchm .

von normal 1 a t. Bezüglich der Regulierung auf höheren 
Druck ist grundsätzlich nichts N eues geschaffen. All
gem ein werden R ü c k e x p a n s io n s r ä u m e  dazu ver
wendet; konstruktiv is t  eine Ausführung der M aschinen
fabrik Augsburg-Nürnberg (s. Abb. 6) interessant, bei der 
dreispaltige V entile in Hörbiger Bauart, jedoch ohne an- 
genictete Lenker nach P atent Rogier (vgl.
Abb. 7), in Ringkasten angeordnet sind, und  
zwar vom  bisher Ueblichen abweichend, so, 
daß die Säugventile oben, die D ruckventile  
unten sitzen, und der W ind, der rechts und 
lm ks e in tritt und austritt, von unten nach 
oben durch das Gebläse geht. Beim Anfahren 
wird der Zylinder m ittels Drehschieber auf der 
Saugseite entlastet, die von Hand bewegt 
werden. Um auf hohen Druck zu blasen, 
werden die Deckelräume m ittels eines Rück- 
expansionsvcntilszugeschaltet. Um die S t a h l 
w e r k s g e b lä s e  für den Gasmaschinenantrieb 
geeignet zu machen, sind Umlaufrcgelungen  
im  Verein m it Zuschalträumen gebräuchlich.
Eine Ausführung von C o c k c r i l l ,  angetrieben  
durch eine Gasmascliincdcr bekannten Rahm en
bauart dieses W erkes, ist m it S o u th w a r k -  
Steuerung ausgerüstet, während bei uns m eist 
selbsttätige V entile eingebaut werden. In  
Abb. 8 ist der Gebläseteil eines Stahlwerks
gebläses dargcstclit, das von der Maschinen
fabrik T h y s s e n  & Co. gebaut und auf dem  
H üttenw erk D e u t s c h e r  K a is e r  in Betrieb  
ist. Es ist ein Zwillingsgebläse von 1400 mm 
H ub; die Gaszylinder haben 1220 mm Durchmesser, die 
Gebläsezylinder 1900 mm Durchmesser und sollen zu
sammen 1000 cbm /m in auf 3 a t  pressen. Zum Manöve- 
rieren d ient der aus Abb. 9 ersichtliche Drehschiebcr, 
der durch einen vom  M aschinisten zu steuernden Servo
motor bew egt wird. I ist  die Stellung für Leerfahrt, in  
Stellung II  wird verm öge des Zuschaltraumes etwa ‘/s  
der normalen W indgänge gefördert. I I I  ist die Stellung 
für Vollfahrt.

Am schwierigsten gesta ltet sich die Maschinenfrage 
für den W a lz w e r k s a n tr ie b .  Abgesehen von der ver
einzelten, oben schon erwähnten Anwendung der Gas

rung, wie leicht und sicher eine elektrisch betriebene U m 
kehrstraße beherrscht wird. Einer der stärksten elek
trischen Antriebe eines Kehrwalzwerkes ist für die R o m -  
b a c h e r  K n ü p p e ls t r a ß e  von der A l lg e m e in e n  E le k 
t r i z i t ä t s g e s e l l s c h a f t ,  Berlin, ausgeführt. D ie Straße 
walzt Blöcke von 2,85 t auf Knüppel bis 50 X 50 nun

Querschnitt. Der Motor ist unm ittelbar m it der Straße 
gekuppelt, die 800 er W alzen hat und 120 bis 100 U m 
läufe i. d. min macht. D ie größte Leistung des Antriebes 
is t  15 000 P S , während der Umformermotor, der mit 
Drehstrom von 5000 V olt gespeist wird, normal 2800 PS  
leistet. D ie hintereinander geschalteten Anlaßdynamos 
erzeugen je ±  750 V olt, zusam m en +  1500 V olt, die von  
den beiden hintereinander geschalteten Ankern des W alz
motors aufgenom m en werden. D ie beiden Schwungräder, 
die je aus zwei Scheiben bestehen, wiegen zusammen  
100 t. Zum Schaltplan Abb. 10, der aus der Legende ver
ständlich ist, ist folgendes zu bemerken: Der Antriebs-

A bbildung 7. Neues H örbiger-V entil (P a te n t Rogier), B a u a rt N ürnberg .
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motor der W alzenstraßc is t  com poundicrt, dam it sein 
Drehm om ent stärker zunim m t als der Strom; wächst 
derselbe auf das Dreifache des normalen W ertes, so 
wächst das Drehm om ent auf das Vierfache. D ie A nlaß- 
dynamo wird gcgencom poundiert; wenn der Strom stark

A bbildung 10.
Schaltp lan  . fü r den U m kehrstraßen- 

an tricb  de r E om bachcr H üttenw erke .

1 =  D rehstrom m otor fü r den Schw ung
rad  - U m form er. 2 «* T ransfo rm ator 
für den SchlUpfrcgler. 3 --  Kurz* 
schlußsch a lte r . 4 — SchlUp fregler- 
vorrich tung  5 «*» A nlaß- und  Schlüp- 
fungsw iderstand . 6 =  D rehstrom 
zäh ler. 7 =  M eßtransform ator. 8 =  
S trom  wand ler. 9 =  Leistungsm esser. 
10 =* S trom m esser. 11 =  D reipoliger 
O elschalter. 12 =  T rennscha lte r. 13 =  

G leichstrom anlaßdynam o. 14 =  
H öchsts trom ausschalter. 15 =  B etä ti- 
gungsschaltcr. 16 =  S ignallam pen. 
17 =  N ebenschluß. 18.=* M agnetelek
trische  M aschine fü r W echselstrom . 
19 =» Spannungszelger fü r U m lauf
zahl. 20 — M otor d e r  A ndrehvorrich- 
tung . 21 =» S chaltkasten . 22 =  D reh
strom m otor fü rü en  Erreger* Um form er. 
23 =  F lU ssigkertsanlasser. 21== Span- 
nungszeuer. 25 =  K om poundieruogs- 
dynam o. 26 =  D oppelpoliger S chalt
hebel. 27 =  F unkenlöschw idcrstand. 
28 =  Erregerdynam o. 29 =  N eben- 
schlußrcglcr. 30 =* A ntriebsm otoren 
fü r d ieU m kehrs traße . 31 =  V orschalt
w iderstand  fü r d ie H Ulfswicklungen. 
32 es W iderstand fü r d ie  D ynam oerre- 
gung. 33 =  U m schalter. 34 =  Feld- 
regicrw iderstand. 35 =  Ju stie rw id e r
s tand . 36 e* M agnetelektrische Ma
schine fü r G leichstrom . 37 =  Ueber-

spannungssicherungen.

Sfeuen/ngr
37

Hfo/ztrer/rsnüfor



2052 Stahl und Eisen. A us Fur.hvcreinen. 32. Jahrg. Nr. 49.

schwach gesättigt, ihre Spannung und der von ihr ge
lieferte Strom  sind also der Stromstärke im  H auptstrom 
kreis proportional, so daß die Hilfswicklung am Antriebs
motor und der Anlaßdynamo wie cino H auptstrom wick
lung wirkt. Der compoundiercndc Strom wird im  Anker
stromkreis der Hilfsdynam o umgekehrt, die für hohe 
Spannung gebaut ist, so daß auch bei großer Leistung nur 
kleine Stromstärken zu schalten sind.

Für K r a f t z o n t r a le n  herrscht, wie gesagt, auch 
bei neuen Anlagen der G a sm a sc h in e n a n tr ic b  vor und 
werden T u r b o d y n a m o s ,  o ft m it Verwertung des Ab
dampfes von Stahlwerksgebläsen oder Walzenzugs- 
masclüncn, nur zu r  A b p u ffe r u n g  der Zentrale auf
gestellt. Es is t  aber dabei darauf zu achten, daß die 
Turbodynamo nicht überlastet und dam it ihrem Zweck, 
die Belastungsstöße aufzpnehmcn, entzogen wird. B e
sondere Beachtung verdient der P a r a l le l  b e t r ie b  in 
Drchstromzcntralen, da bei ihm eine gleichzeitige Ver
stellung an säm tlichen Reglern bei Belastungsänderung 
notwendig wird, dam it alle Maschinen an den K raft
schwankungen Anteil nehmen und die festgesetzte Perio
denzahl erhalten bleibt.

In Rußland ist neuerdingsauf den Werken der H ütten- 
werksgescllschaft B r ia n s k  in J e k a t e r  in o s la w  eine reine 
Dampfturbincnzentral, errichtet, in der Drehstrom von 
3000 V olt erzeugt und zum Teil in  Gleichstrom von 
2 x  120 V olt umgeformt wird. Der elektrische Antrieb, von  
der A llg e m e in e n  E l e k t r i z i t ä t s g e s e l l s c h a f t  ausge
führt, is t  im  weitesten Umfange eingeführt, insbesondere 
sind alle W alzenstraßen derartig angetrieben. Eine solche 
Verwendung der Gichtgase unter Dampfkesseln dürfte aber 
nur so lange vorteilhaft sein, als die K raftausnutzung noch 
nicht bis zu der äußersten Grenze getrieben werden muß.

P r e i s a u s s c h r e i b e n  b e t r e f f s  P r ü f u n g  a u t o g e n e r  S c h w e i ß s t e l l e n .
Das Z o n tr a lb u r o a u  fü r  A z e t y le n  u n d  a u t o 

g e n e  M o ta l lb o a r b e itu n g  in Nürnberg, Gugelstr. 54, 
erläßt ein Preisausschreiben, zu dem die beiden Preise 
in Höhe von 1000 und 500 M von der C a r b id h a n d o ls -

g o s e l l s c h a f t  m. b. H. zur Verfügung gestellt wurden, 
zur Bearbeitung der nachstehenden Frage:

„Auf welcho Weise lassen sich Scklqckeneinschlüsso 
und unganzo Stellen, sowie etwa eingetretcnc Ucber- 
hitzungen des Materials bei autogenen Schweißver
bindungen nachwcisen, ohne daß die Schweißstelle 
beschädigt wird ?“

Auch unvollständige, d. h. n icht allgemein gültige  
Lösungen können berücksichtigt werden. D ie schriftliche 
Bearbeitung ist in üblicher Weise bis zum 1. Juli 1913 
an die oben genannte Stelle einzuliefern. D ie preis
gekrönten Arbeiten worden ohne Sondervergütung unter 
Angabo des Einsenders veröffentlicht. D as A m t eines 
Preisrichters haben folgende Herren übernommen: Geh. 
Regiorungsrat Prof. Sr.-Qltg. Dr. F. W ü st  Aachen; 
Professor Sr.'Qng. G. S c h le s in g e r ,  Charlottcnburg; 
Professor R. B a u m a n n , Stuttgart; Ingenieur H e r m a n n  
R ic h t e r ,  Hamburg; Oberingenieur K a r l S c h r ö d e r ,  
Gleiwitz. O.-S., und ein Vertreter des genannten Bureaus.

D i e  H e r s t e l l u n g  d e r  K o h l e e l e k i r o d e n  f ü r  
e l e k t r o m e t a l l u r g i s c h e  Z w e c k e .

Zu der am Schlüsse des genannten Aufsatzes* ge
brachten Literaturzusammenstellung ist noch folgende Ver
öffentlichung nachzutragen: J. H a r d e n . Herstellung und 
Prüfung von Kohlo für elektrotechnische Zwecke. Elektro- 
techn. Zeitschr. 1901, 11. April, S. 320; 18. Ju li, S. 584.

[ N i e d e r r h e i n i s c h e  B r a u n k o h l e  i m  M a r t i n w e r k s b e t r i e b .

Der Verfasser des unter vorstellender Ueberschrift 
in „Stahl und Eisen“ ** erschienenen Aufsatzes, Herr Pro
fessor O. S i m m e r s b a c h ,  Breslau, b ittet uns, noch 
nachträglich darauf aufmerksam zu machen, daß die in 
der Arbeit beschriebenen Siemens-Martin-Oefen von der 
Firma E. W i d e k i n d  in Düsseldorf konstruiert und 
gebaut worden sind.

* St. u. E. 1912. 7. N ov., S. 1857.
** 1912, 5. Sept., S. 1479/84.

Aus Fachvereinen.
Schiffbautechnische Gesellschaft.

In den Tagen vom 21. bis 23. November 1912 fand die
14. ordentliche Hauptversammlung der Gesellschaft unter 
dem Vorsitz des G r o ß h e r z o g s  v o n  O ld e n b u r g  unter 
außerordentlich zahlreicher Beteiligung statt. Aus dem  
Bericht des Geschäftsführers über das Geschäftsjahr 1912 
ist hervorzuheben, daß der Mitgliederbestand m it 1640 
seinen Höchststand erreicht bat. D ie Abrechnung stellte  
sich in Ausgabe und Einnahme auf 59 534,84 M , das fest 
angclegto Vermögen betrug am 31. Dezember 1912 
320 000 X .  D ie Gesellschaft beteiligte sich an den Ar
beiten der Deutschen Dampfkcssel-Normenkommission, 
des Deutschen Ausschusses für Technisches Schulwesen 
und des Deutschen Schulschiffvereins. Eine Unterstützung  
der Illustrierten Technischen Wörterbücher in sechs 
Sprachen ist in Aussicht genommen.

Aus der stattlichen Reihe der Vorträgo heben wir 
folgende, die unseren Leserkreis näher interessieren, her
vor. R . D ie s e l ,  München, sprach über die

E n t s t e h u n g  d e s  D i e s e l m o t o r s .
Auf Grund der vorhandenen Dokumente, Akten, 

Zeichnungen und Korrespondenzen gab Redner ein ge
treues historisches Bild von der Entstehung seiner Ma
schine. Er betonte m it größtem Nachdruck, daß ein 
Gedanke allem keine Erfindung sei, wenn ihm nicht die 
Ausführung bis in die letzten Konsequenzen folge.

Er erzählte, wie er schon 1878 als Studont während 
einer Vorlesung auf den Rand eines K ollegienheftes m it 
wenigen Worten einen PJan niederschrieb, welcher es 
ermöglichen sollte, die Wärme unserer Brennstoffe für 
motorische Zwecke besser auszunutzen als bisher, und wie 
dieser Plan fortan sein Dasein beherrschte; w ie dann aus

theoretischen Untersuchungen und Laboratoriumsver- 
suchen durch zahlloso Irrtümer hindurch allmählich der 
richtige Grundgedanke zur Lösung dieser Aufgabe sich 
hcrausschälte und sich endlich klar und deutlich seinem  
Bewußtsein aufdrängte. D ie theoretische Prüfung dieses 
erfinderischen Grundgedankens, die D iesel 1893—  15 Jahro 
nach jener Randbemerkung im K ollegienheft —  veröffent
lichte, bestätigte für ihn die grundsätzliche R ichtigkeit 
desselben. D iese theoretische Ucberzeugung war von da  
ab sein Leitstern und half ihm auch bei der Durchführung 
des Gedankens die schweren Zeiten überwinden, in welchen 
jahrelang kein Fortschritt bemerkbar war und alles an der 
Ausführbarkeit der Maschine verzweifelte.

Diese Theorien wurden damals heftig bekämpft, es 
fanden sich aber auch Männer der W issenschaft, wie 
L in d e ,  S c h r ö te r ,  Z e u u c r , die für Diesels Ideen eiu- 
traten, und Männer der Industrie, die sich bereit erklärten, 
für deren Durchführung Opfer zu bringen. Es waren dies 
einerseits H e in r ic h  B u z , Direktor der Maschinen
fabrik Augsburg, und anderseits F r ie d r ic h  A lfr e d  
K r u p p  und dessen Direktoren und Ingenieure A s t-  
h ö w e r , A lb e r t  S c h m it z ,  K lü p fo l ,  G il lh a u s e n .  
D ie beiden Firmen einigten sich dahin, auf gemeinsame 
K osten in einem in Augsburg zu schaffenden Laboratorium  
die Versuche durehzuführeu, während Dipsel sieh aus
schließlich der Leitung dieser Versuche widmete und nach 
vielen Zwischenfällen und Mißerfolgen endlich —  im 
Jahre 1897 —  einen betriebssicheren Motor von 20 Pferde
stärken schuf, welcher das Aufsehen der Fachwelt erregte 
und sofort infolge seiner hohen W ärmeausnutzung an die 
Spitze aller Wärmekraftmaschinen gestellt wurde.

Auf der so geschaffenen Grundlage fing dann 1897/98  
die Maschinenfabrik Augsburg die fabrikmäßige Her-
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S t e l l u n g  der M o t o r e n  a n ,  welche seit jener Zeit v o n  zahl
reichen ersten Maschinenfabriken des In- und Auslandes 
a u f g o n ö n i i n c n  wurde u n d  den allgemein bekannten Sieges
lauf dieser Maschino zur Folge hatte.

Der zweite Teil des Vortrages schildert in historischer 
Reihenfolge die mühevollen und oft gefährlichen Versuchs
arbeiten in diesem Laboratorium, welches im Lauf der 
Zeit m it allen H ilfsm itteln ausgestattet wurde, welche 
W issenschaft und Technik für derartige physikalisch- 
tcchnischo Forschungsarbeiten bieten.

D ie Versuchsarbeiten selbst teilto der Vortragende in 
neun Versuchsreihen ein, welche teils einige Monate, teils 
ein und sogar zwei Jahre dauerten. Nach jeder Versuchs
reihe mußte der Motor auf Grund der gewonnenen Er
fahrungen um gebaut oder ganz neu gebaut werden, bis 
endlich nach unsagbaren Geduldsproben und Aufregungen  
alle grundlegenden Gesetze für den Bau der Dieselmotoren  
fcstgestellt und alle typischen K onstruktionsteilo so fcst- 
gelegt waren, daß D iesel 1807 einen ganz neuen, voll
kommen betriebssicheren Motor hcrstellte, welcher von 
hervorragenden Sachverständigen und Fachleuten aller 
Länder untersucht wurde, welche die Ueberlegenhoit des 
Dieselverfahrens in bezug auf Warmc-Ockonomie gegen
über allen anderen bekannten motorischen Verfahren 
einwandfrei fcststellten und einstim m ig erklärten, 
daß die Maschino in allen Einzelheiten fertig durch
gebildet, vollständig betriebssicher und marktfähig sei. 
Erst dann war nach Diesels Aussage seine Erfindung 
vollendet.

Der Dieselmotor ist hiernach auf gemeinsame Kosten  
der Maschinenfabrik Augsburg und der Firma Krupp von  
der ersten Idee bis zur fertig durchgebildeten, betriebssiche
ren und marktfähigen Maschine in jahrelangen, mühevollen  
Versuchen durch D iesel geschaffen worden. Das hohe Ver
dienst der genannten beiden Firmen bestand in der opfer
willigen Hergabe der Mittel, in dem unbeirrten Dureh- 
haltcn durch fast unüberwindlich scheinende Schwierig
keiten während der Entstchungszeit der Maschine und 
nach dieser Zeit in der ausgezeichneten W erkstattaus- 
führnng, die allen anderen Firmen als Schule und Vor
bild diente und in der vorzüglich konstruktiven Durch
bildung aller Motorgrößen und Motorformen für die ver
schiedensten Anwendungsgebiete.

Diesen interessantesten Teil seines Vortrags, ..D ie  
Laboratoriumsarbeiten“ , illustrierte der Redner m it einer 
großen Zahl historischer Originalzeichnungen aus jener 
Zeit, die in ihrer Gesamtheit aLs ein Lehrbuch des D iesel
motorbaues bezeichnet werden könnten, weil sio sowohl 
die alten Konstruktionsformen wiedergeben, die sich als 
unvollkommen oder unbrauchbar erwiesen, als auch nach 
verschiedenen Uebergängen diejenigen Formen, welche 
typisch geworden sind und heute noch allgemein gebraucht 
werden.

Im letzten 'J'eil seines Vortrags verbreitete sieh Redner 
über eine Reihe von Versuchen, die er noch n a c h  der 
eigentlichen Fertigstellung seiner Erfindung durchführte, 
und die sich namentlich auf die Ausprobierung der ver
schiedensten Brennstoffe bezogen.

Zum Schluß sprach der Redner, wie schon oft bei 
anderen Gelegenheiten, nochmals den beiden Firmen, 
Maschinenfabrik Augsburg und Fried. Krupp, die so 
unentwegt, auch in den schweren Zeiten, die Sache bis 
zum industriellen Erfolge durchhielten, seinen Dank aus 
und betonte nochmals, daß cs ihm ohne die Opferwilligkeit 
dieser beiden deutschen Firmen und die rastlose Hilfe 
zahlreicher verdienter Mitarbeiter n icht möglich gewesen  
wäre, dem Gedanken auch die Ausführung folgen zu 
lassen. —

In der E r ö r te r u n g  des Vortrages führte Geheimrat 
R ie d le r ,  Charlottenburg, aus, daß zwar der Dieselmotor 
die vollkomm enste und zukunftsreichste Maschine, eine 
glänzende technische Leistung ersten Ranges sei, D iesel 
beanspruche aber alles Verdienst an dieser Maschine, die 
Tdce, die Ausführung und die Entwicklung der markt
fähigen Maschine. Riedler bestreitet die R ichtigkeit dieser 
..m aßlosen“ Ansprüche, und er versuchte, seine Behaup

tungen durch eingehende Darlegungen zu unterstützen. 
Professor N ä g e l ,  Dresden, wies darauf hin, daß Diesel 
vergessen habe, die Geschichte der Oelmascliino zu seinen 
heutigen Ausführungen heranzuziehen und die vielen zu 
erwähnen, die wohl an Dr. D iesels Ideen reichen Anteil 
gehabt hätten.

Die Ausführungen dieser beiden Diskussionsredner 
gingen teilweise unter dem lauten Widerspruch der Ver
sammlung vor sich, die sich emes überaus peinlichen Ein
drucks nicht erwehren konnte, da die Ausführungen 
teilweise recht scharf an die Grenze des Persönlichen  
herangingen. Direktor R o s e n b e r g , Geestemünde, fand 
daher auch m it seiner Mahnung, diesen teilweise recht 
unfruchtbaren Streit nicht weiter fortzusetz.cn, da nur 
das Ausland davon Nutzen ziehen werde, stürmischen 
Beifall. Er wies auf die glänzende Entwicklung hin, die 
der Schiffs-Dieselmotor genommen habe, und braclito 
Einzelheiten von drei neuen ozeangehenden Dieselmotor- 
Schiffen. Er schloß m it dem W unsch, daß bei der nächsten  
Hauptversammlung noch weitere günstigo Ergebnisse 
über die Entwicklung und Anwendung des Schiffs-Diesel
motors gebracht werden könnten, das wäre dio bcsto 
Krönung der Arbeit von Dr. Diesel.

Wenn schon diese Ausführungen stürmischen Beifall 
auslösten, die keinen Zweifel ließen, auf welcher Seite die 
Sym pathien des überwiegenden Teiles der Versammlung 
standen, so führte das Schlußwort des Herrn Dr. D ie s e l  
zu weiteren spontanen Beifallskundgebungen für den so 
schwer Angegriffenen Er führte m it ganz kurzen, außer
ordentlich wirksamen W orten aus, daß sein Vortrag sieh 
nur auf die Entstehung der Dieselmasehine beschränkt 
habe und daß er jede Gelegenheit benutze und benutzt 
habe, um seinen vielen und erfolgreichen Mitarbeitern 
seinen Dank öffentlich auszusprechen. Er sei weit davon  
entfernt, den Männern, auf deren Arbeit er aufgebaut habe, 
ihr Verdienst irgendwie zu schmälern und er wisse ganz 
genau, daß er ohne die Mitarbeit der von ihm genannten  
Firmen keinen Erfolg gehabt hätte.

Diese von rauschendem Beifall der Versammlung 
getragenen W orte wurden von dem Vorsitzenden, G roß -  
h e r z o g  v o n  O ld e n b u r g , noch einmal unterstrichen, 
der fcststclltc, daß die Arbeit Dr. Diesels einen Mark
stein in den Jahrbüchern der Gesellschaft bilde. Er sei 
sicher, daß der Vortrag in der ganzen technischen Welt 
dio ihm gebührende W ürdigung finden werde.

CSchtuB fo ls t .)

American Society  for Testing Materials.
Wegen des in diesem Jahre in N ew  York abgehaltencn  

internationalen Kongresses des Verbandes für die Material
prüfungen der Technik hat die oben genannte Gesellschaft 
in ihrer diesjährigen Jahresversammlung im März aus
schließlich geschäftliche Angelegenheiten behandelt. Das 
Jahrbuch enthält darum nur die große Reihe der von der 
Gesellschaft ausgearbeiteten L ie f  e r u n g s  v o r s  eh r if  t o n , 
um nur einige zu nennen, solche für Eisenbahnschienen ver
schiedener Qualität, Träger, Baueisen, Kcsselmaterial, 
AutomobiLstählc, Schmiedestücke, Stahlgußstückc, Guß
eisen. D a diese Normen natürlich auf die besonderen 
amerikanischen Verhältnisse zugeschnitten sind, haben 
sie für unsere Verhältnisse keine wesentliche Bedeutung, 
weshalb wir Interessenten auf die Originalquelle ver
weisen müssen.

Internationaler Verband für die Material
prüfungen der Technik.

VI. Kongreß in  N ew  York, 2. bis 7. September 1912.
(F o rtse tzung  von Seite 1964.)

D a s  V e r h ä l t n i s  d e r  B i e g e k r a f t  z u r  j e w e i l i g e n  S p a n n u n g  
o d e r  H ä r t e .

A. R e j t ö ,  Budapest., spricht das Gesetz aus, daß 
die spezifische W iderstandsfähigkeit (Qj) zäher Materia
lien bei langsam wachsender Beanspruchung eine Funktion
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der jeweiligen Spannung (p,) dergleichmäßigen Dehnung (Xj) 
und des Gleitungswinkels (pjl ist, also daß Qs = f  (Pi-ßi .Xx) 
sei. und schreibt diesem Gesetz unter Hinweis auf seine 
früher ausgeführten Scher- und Brinnelisohen Kugel- 
druekversuche allgemeine Gültigkeit zu. In der vor
liegenden Abhandlung beabsichtigt der Verfasser den 
Beweis auf Biegungsvorgängo auszudehnen. Für die Er
mittlung der inneren K räfte wird für die Abstände der 
neutralen Schicht von den äußeren gezogenen, bzw.

• Op ,
gediüokten Fasern dos Verhältnis -  - =  tgß  eingcfühit.

Oq
Ferner wird Ebenbleiben der Querschnitte und Abhängig
keit der Spannungen von den Dehnungen nach einem  
parabolischen Gesetz zu -runde gelegt. D ie für die Auf
stellungen der Gleichgewichtsbedingungen benötigten  
Beziehungen zwischen den Abmessungen dos endlich  
deformierten Körpers werden durch Messung an den 
Versuchsobjekten gewonnen. Bei Versuchskörpern, deren 
Breite höchstens gleich der Dicke ist und die als Stäbo 
bezeichnet sind, wird der Einfluß der Breitenänderung 
auf dio Größe der Querschnittsflächo unter Zugrunde
legung von Volumenbeständigkeit eingeführt, so daß ge
trennte Formen für Stäbo und Bleche entstehen. Zum 
Schluß bringt der Verfasser Versuchsbeweise, ausgeführt 
mit weichem Eisenmaterial für dünne Bleche, mittelharto 
Eisensorten für Brücken und Kesselbleeke, Federstahl, 
Kupfer, schmiedbares Messing und Kanonenbronze und 
gibt auf Grund der Zahlenrechnung kurze Näherungs
formeln für die biegende Kraft bei Stäben und Blechen

b . ö2
an. D iese Formeln lauten, für Stäbe: Qx =  0 ,9 —j—-. px 

b . o 2
und für Bleche: Qx =  0,88 ■ . p,, wobei b die Breite

und L die Aufiagerlänge des Probestückes bedeutet.

D e r  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  d e r  z ä h e n  u n d  b i l d s a m e n  F o r m 
v e r ä n d e r u n g

ist Gegenstand einer Abhandlung von ®r.-£sna. W ilh e lm  
M is ä n g y i ,  Budapest. Erleidet ein formbares Meterial 
durch eine langsam wirkende, äußere Kraft eine bleibende 
Formveränderung, so können die hierbei auftretenden  
Etscheinungen in zwei Gruppen eingereiht werden, je 
nachdem ob das Material zähe oder bildsam war. D ie  
Merkmalo der z ä h e n  Formveränderung sind folgende:

1. D ie  G le ic h m ä ß ig k e i t  d er  F o r m v e r ä n d e 
ru n g . Der Veifasser verweist auf seinen, dem Kopen- 
hagencr Kongreß vorgelegten Bericht* und beme.’kt hier 
nur, daß der Probestab genau bearbeitet sein muß.

2. D ie  V e r g r ö ß e r u n g  d er  a k tu e l le n  S p a n n u n g  
u n d  d er  E la s t iz i t ä t s g r e n z e .  Aus der Tatsache, daß 
beim Zugversuch trotz der Querschnittsverminderung 
die äußere Kraft wächst, folgt eino Zunahme der soge
nannten aktuellen auf den jeweiligen Querschnitt be
zogenen Spannungen. Wird der Zugversuch unterbrochen 
und nach Entlastung der Stab neuerdings beansprucht, 
so erleidet dieser erst dann eine Formveränderung, wenn 
die aktuelle Spannung den früheren W ert übersteigt, 
in anderen Worten, die Elastizitätsgrenze wächst ebenso 
wie die aktuelle Spannung, und zwar ist der Betrag um  
so höher, je größer die erlittene, gleichmäßig bleibende 
Formveränderung ist. Beim Zugversuch erreicht nun die

. Zugkraft ihr Maximum, sobald das Wachsen der Spannung 
der Verminderung des Querschnittes gleichwertig wird. 
Der Stab ist nicht mehr gleichmäßig beansprucht, er 
erleidet lokale Formveränderungen. Bei der Zugbean
spruchung ist daher dio zähe Formveränderung beendet, 
wenn die äußere Kraft ihr Maximum erreicht. D ie Dehnung, 
die der Stab während dieser Periode erlitt, ist die m a x i
m a le  gleichmäßige Zugdehnung, und die Spannung die 
maximale aktuelle Zugspannung.

3. D ie  S tr e c k u n g  d er  M a te r ia lk ö r n e r  in  d er  
P e r io d e  d er  g le ic h m ä ß ig  b le ib e n d e n  F o r m 
v e r ä n d e r u n g  in  d e r  R ic h t u n g  d er  b le ib e n d e n

V e r lä n g e r u n g . Das Maß dieser Streckung ist nach 
H e y n  u n d  B a u e r  der Streekungsgrad, nach R ejtö die 
gleichmäßige Dehnung.

4. D ie  V e r ä n d e r l ic h k e i t  d er  F o r m b a r k e it .  
Dio noch ausnutzbaro Formbarkeit vermindert sieh durch 
jede Formveränderung, die inn rhalb der Grenze der maxi
malen Dehnung ausgeführt wird, weil, wie bereits gesagt, 
die Elastizitätsgrenze vergrößert und dadurcli die noch 
ausnutzbare gleichm äßige Dehnung vermindert wird. 
Durch thermische Behandlung wird dem Material die 
Formbarkeit zurückgegeben. Durch wiederholte Bean
spruchung kann dio Formbarkeit dem Material ebenfalls 
genommen werden, auch wenn der Betrag der Spannung 
die anfängliche Elastizitätsgrenze nicht überschreitet.

5. D ie  c h a r a k t e r i s t i s c h e n  D a te n . Zur Ver
nichtung dieser Formbarkeit, die R ejtö Zähigkeit nennt, 
ist eine gewisse äußere Arbeit notwendig, die m it der 
gleichm äßigen Dehnung und m it dom W orte der ge
änderten Elastizitätsgrenze bzw. der äußeren Spannung 
wächst. Zur Kennzeichnung der Zähigkeit verwendet 
R ejtö ein Sohaubild, das die gleichm äßige Dehnung  
in  Abhängigkeit von der aktuellen Spannung darstellt und 
dessen Flächengröße, in mkg ausgedrüokt, den Zahlenwert 
der Zähigkeit ergibt; beim Zugversuch besitzt das Schau
bild parabolische, beim Druckversuch elliptische Form.

D ie Merkmale der Formveränderung b i ld s a m e r  
Materialien sind folgende:

1. D ie  U n g le ic h h e i t  d er  b i ld s a m e n  F o r m 
v e r ä n d e r u n g . Beim Zugversuch erleiden bildsame 
Materialien nur lokale Querschnitts Veränderungen, ebenso 
beim Druckversuch. Im  letzteren Falle, und wenn das 
Versuchsstüek nicht zu kurz ist, ist die Formveränderung 
größer in der Nähe der Druckflächen.

2. B e s t ä n d ig k e i t  d er  E la s t i z i t ä t s g r e n z e  b i ld 
s a m e r  M a te r ia l ie n . D ie Aenderung der E lastizitäts
grenze bildsamer Materialien kann nur durch den Druck
versuch erm ittelt werden, und es ergibt sich, daß die 
aktuelle Druckspannung und die Elastizitätsgrenze ihren 
Wert beständig beibehält.

3. D ie  V e r fe in e r u n g  d e r  M a te r ia lk ö r n e r . Bei 
der Uebeischreitung der Zähigkeitsgrenze teilen sich die 
infolge zäher Formveränderung gestreckten Körner in  
kleinere Körner. D ies kom m t besonders dann vor, wenn 
das Material durch Druckversuch oder durch K alt
bearbeitung in hohem  Maßo Formveränderung erleidet.

4. D ie  b i ld s a m e  F o r m b a r k e it  k a n n  n ic h t  
v e r n ic h t e t  w e r d e n . Der Grund für diese Erscheinungen  
liegt darin, daß hier die Elastizitätsgrenze konstant ist, 
und daß die bildsame Formbarkeit darauf zurückzuführen 
ist, daß die Kohäsion der Körner größer ist als die m axi
male aktuelle Spannung.

5. D ie  c h a r a k t e r i s t i s c h e n  D a te n . D ie Form
änderung bildsamer Materialien ist, wenn dio zylindrische 
Form des Probcstabcs durch jeweiliges Abdrehen erhalten  
wird, eine unbeschränkte. Wird die Form des Probe
körpers unregelmäßig, so erleiden einzelne Teilchen gegen  
das Gleiten eine Hemmung, und sobald diese Spannung  
den W ert der Kohäsion der Körner erreicht, tr itt Bruch 
ein. Zur Kennzeichnung der Bildsamkeit ist außer den An
gaben, die aus dem Schaubildo der Zähigkeit entnommen  
werden können, auch der W ert der Kohäsion der Körner 
notwendig.

A. M e sn a g e r  berichtet über die 
V e r w e n d u n g  d e r  D o p p e l b r e c h u n g  d e s  G l a s e s  f ü r  d i e  U n t e r 
s u c h u n g  d e r  i n n e r e n  S p a n n u n g e n  i n  t e s t e n  K ö r p e r n .

D ie Eigenschaft des Glases, bei Beanspruchung 
doppelbrechend zu werden, ermöglicht bekanntlich eine 
optische Methode zur Messung der inneren Kräfte,*  
deren Anwendung auf verschiedene Beispiele ebener 
Spannungszustände des näheren dargelegt wird. Dabei 
ist es vorteilhaft, geradlinig polarisiertes Lieht zu ver
wenden, wenn cs sich darum handelt, unter der W irkung 
kleiner äußerer Kräfte die Spannungstrajektorien fest-

* Vgl. St. u. E. 1909, 14. Juli, S. 1085/6. * Vgl. St, u. E. 1911, 18. Mai, S. 822; 25. Mai, S. 862.
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zulcgcn. Dagegen em pfiehlt es sich, zirkularpolarisiertes 
Licht anzuwenden, wenn Punkte erm ittelt werden sollen, 
in denen die Differenz der beiden Hauptspannungon einen  
konstanten W ert hat. D ie Verwendung von Versuchs
körpern aus Zelluloid an Stelle von Glas führte infolge 
mangelnder Isotropie und stets vorhandener Anfangs- 
spatmungcu nicht zu befriedigenden Ergebnissen.

■ Sowohl bei den exzentrisch gedrückten Stäben, wie bei 
dem durch Kräftepaare auf Biegung beanspruchten Stab  
findet man die auf der Grundlage linearer Spannungs
verteilung basierenden Ergebnisse der Festigkeitslehre 
bestätigt. Dio lokalen Einflüsse an der Stelle der kon
zentrierten Lastangriffc sind auf einen Bereicli beschränkt, 
dessen Ausdehnung, vom Angriffspunkt gerechnet, höch
stens gleich der Stabbreite bzw. der Trägerhöhe ist. 
Bei der K om bination von Schub und Biegung infolge 
einer Querkraft schließen sich in zirkularpolarisiertem  
Licht die Kurven gleicher Färbung in den oberen und 
unteren Begrenzungen eines Querschnitts, d. h. die Zug- 
und Druckspannungen sind an der oberen und unteren  
Trägcrflächo gleich. Desgleichen läßt sich die lineare 
Verteilung der Normalspanmingcn feststellen. In der 
Umgebung eines durch eine Normalkraft belasteten  
Punktes verlaufen dio beiden Scharen von Spannungs- 
trajektorien radial vom Lastpunkt 'aus bzw. in kon
zentrischen Kreisen, was einer radialen Druckarbeit ent
spricht. Bei Stäben, die auf der Zugscite eingekerbt sind, 
beträgt dio Höhe der Zugzono weniger als ein Fünftel 
der Resthöhe. D ie Zugspannungen übertreffen die Druck
spannungen um so mehr, je schärfer die Einkerbung ist. 
D ie auf einen Stab in  einem ebenen Tragwerk einwirkenden  
K räfte lassen sich in bekannter W eise zu einer einzigen  
Resultierenden zusammensetzen, die im allgemeinen  
nicht in der Stabachso liegt. Mit Hilfe der optischen  
Methode läßt sich die Lage der Resultierenden bestimmen, 
indem man in zwei Querschnitten dio Randspannungen  
m ißt, worauf die Durchschnittspunkte und die Größe 
der Resultierenden durch Rechnung bestim mt werden 
können. Insbesondere is t  in den Punkten, in welchen' 
bei zirkularpolarisiertcm Licht die dunklen Linien die 
Querschnittsränder erreichen, die Randspannung Null, 
d. h. die Resultierende geht durch das entgegengesetzte  
Querschnittsdrittel.

D i e  p h y s i k a l i s c h e  B e d e u t u n g  d e r  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e

behandelte H. F. M o o r e , Urbana (Jllinois). Der Ausdruck 
„Elastizitätsgrenze“ wird in wenigstens vier verschie
denen Bedeutungen gebraucht:

1. D ie kleinste Spannung, die nach ihrer Beseitigung  
im Material eine bleibende Form Veränderung zurückläßt. 
In  der vorliegenden Arbeit wird sie mit „ E l-G r e n z e “ 
bezeichnet.

2. D ie kleinste Spannung, bei der das Hookesche 
Gesetz seine Gültigkeit verliert. Man nennt sie häufig 
P r o p o r t io n a l i t ä t s g r e n z e .  Sie wird hier m it P  be
zeichnet.

3. D ie kleinste Spannung, bei deren Nachlassen eine 
Umwandlung eines Teiles der aufgespeicherten mechani
schen Energie in Wärme stattfindet. Sic soll dio E n e r g ie 
o d e r  W ä r m e g r e n z e  genannt werden. Sie wird hier 
T-Grenze genannt.

4. D ie kleinste Spannung, bei der dehnbare Mate
rialien eine plötzliche, merkbare Streckung aufweisen. 
Sie heißt gewöhnlich S tr e c k -  o d e r  F lie ß g r e n z e .

Der Verfasser g ibt zu, daß vorsichtige Autoren einen  
Unterschied zwischen diesen einzelnen Bezeichnungen  
machen (dies ist in Deutschland fast immer der F a ll); trotz
dem dürfte eine genaue Festlegung und Benennung für die 
verschiedenen Elastizitätsgrenzen zweckmäßig sein. Eine 
kritische Prüfung der bei Materialprüfungen in der Regel 
vorliegenden Voraussetzung zeigt ferner, daß Ueberein- 
stim mung in der Festsetzung der W erte für irgendeine 
der vielen Elastizitätsgrenzen nur durch besondere A n
gabe der Genauigkeitsgrenzen im  Zusammenhänge mit 
den oben aufgestellten Definitionen gewährleistet werden 
kann. Dio Elastizitätsgrenze, die auf Grund der ersten

Beobachtung, bei der sich eine bleibende Formverände
rung ergibt, angenommen wird, ist von zweifelhaftem  
W erte, da geringe, durch Ungleichartigkeit des Stahles 
oder der Anfangsspannungen verursachte bleibende 
Formverähderungen schon bei sehr geringen Spannungen  
gefunden werden können. Der Verfasser schlägt vor, 
die Elastizitätsgrenze aus einer Beobachtungsreihe, die in  
Form eines Schaubildes zusammengcsteUt ist, zu er
mitteln. An Hand eines solchen Schatibildes läßt sich  
ein Unterschied machen zwischen den oben gekennzeich
neten Formveränderungen und den durch dio Bildsamkeit 
des Materials verursachten. Der für die Proportionali- 
tütsgrenze gefundene Wert hängt m eist von der Em p
findlichkeit der Apparatur und von ihrer Handhabung  
ab. Festsetzungen zu ihrer Erm ittlung sind im höchsten  
Grade wünschenswert. Auch dieser W ert sollte aus einem  
über das Proportionalitätsgebiet reichenden Schaubilde 
der Dehnungszunahmo bestim m t werden. D ie Streck
grenze soll streng unterschieden werden von El- und  
P-Grenze, und Normalien zu ihrer Ermittlung aufgestcllt 
werden. D ie Ermittlung der T-Grenze, die bereits von 
C. A. P. T u r n e r  und von I ta s e h  in die W ege geleitet 
w’orden ist, scheint dem Verfasser ein fruchtbares For
schungsgebiet zu sein, wenn auch bis jetzt noch nicht fest
steht, ob die T- Grenze den Beginn der P lastizität oder 
den Beginn der mechanischen Hysteresis, während die 
Probe noch elastisch ist, darstellt. Unter mechanischer 
H ysteresis versteht man den Energieverlust, der auftritt, 
wenn eino Probe in Spannung versetzt und dann ent
lastet wird, wobei dio Spannungs- und Dehnungslinie 
der zunehmenden Spannung oberhalb der für abnehmende 
Spannungen liegt. Der relative Wert einer zuverlässig 
ermittelten Elastizität,grenze und der Fließgrenze als 
Festigkeitsmaßstäbe hei dauernder statischer Belastung 
kann augenblicklich nicht m it voller Sicherheit angegeben 
werden. Es is t  kein Fall bekannt, wo ein Bruch bei einer 
Faserspannung unterhalb der Fließgrenze eingetretin wäre. 
Ob die Fließgrenze bei dehnbaren Materialien unter 
dauernder oder eiten wiederholter Belastung ohne Gefahr 
eines Bruches merklich überschritten werden darf, ist 
nicht bekannt. Bezüglich der wiederholten Beanspruchung 
bemerl t der Verfasser, daß eine viel umfassendere E x 
perimentalforschung nötig ist, bevor sieh ein durchaus 
zuverlässiges Prüfungsverfahren herausgebildet haben wird.

In  der Besprechung m acht K ir s c h  auf eine vor 
zehn Jahren erschienene Veröffentlichung von B a c h  
aufmerksam welcher die Elastizitätsgrenze als diejenige 
Spannung erklärte, bei der die bleibende Dehnung  
0,0001 % der Meßlänge beträgt. Alle weiteren D is
kussionsredner stim m en darin überein, daß die Fest
setzung des Begriffes einer Sonderkommission übertragen  
werden müsse.

H. J. H a n n o v e r , Kopenhagen, erstattete einen  
Bericht zur Frage der
R e i b u n g  z w i s c h e n  d e n  p a r a l l e l e n  E n d f l ä c h e n  e i n e s  g e 

d r ü c k t e n  K ö r p e r s  u n d  d e n  D r u c k p l a t t e n ,
in dem er einen kurzen Ueberbliek über die einschlägigen  
Versuche und Erklärungen von Föppl, Martens und 
K iek, sowie die eigenen gibt.

K icks Versuche sollten den Beweis erbringen, daß 
Reibung an den Endflächen gedrückter Körper nicht 
auftritt. Unterwirft man einen Bleizylinder der Druck
probe, indem man über der oberen Endfläche einen in der 
Mitte und in  der Näho des Umfanges durchbohrten Stahl
zylinder auflegt, so m üßte nach K iek, der diesen Versuch 
zuerst beschrieben hat, das B lei in  dem  zentralen Loch 
am höchsten steigen, da nach diesem  Forscher hier der 
Druck größer is t  als am Umfange. Der Verfasser wieder
holte diesen Versuch und stellte  ste ts  fest, daß das 
Blei in den exzentrisch gelegenen Löchern am höchsten  
steht, und außerdem die Oberfläche des B leies in diesen  
Löchern schräg wurde und nach außenhin am höchsten  
stieg. Für diesen Vorgang war keine andere Erklärung 
zu finden, als daß das Blei gleichzeitig m it dem A n 
steigen in diesen Löchern im Begriffe stand, nach außen
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getrieben zu werden, und indem  es sich gegen den äußersten 
Teil der K ante der Löcher preßte, von dieser Kante ab
geschabt wurde und in das Loch hinaufstieg. In diesem  
Falle mußte som it das Blei, das die Druckflache berührte, 
auf dem W ege nach außen in Bewegung sein, soriiit eiiiö 
Reihung entstehen. D ie Versuche erwiesen die Richtig
keit dieser Annahme. D ie weitere Frage war die, w ie die 
Bewegung nach außen entstehen kann, wenn nur ein 
senkrechter Druck wirkt und dio Druckplattenendflächen  
nicht fettig waren. Nach Ansicht des Verfassers kann die 
erwähnte Tatsache nur in  der Weise erklärt werden, daß 
durch den Druck von beiden Enden her Rutschkörper 
(Kegel oder Pyramiden) in den Bleiklotz hineingetrieben  
werden, die ihrerseits wieder die umliegenden Teilchen des 
B leies nach außen drängen. Infolge des Zusammenhanges 
im Bleiklotz suchen die erwähnten Teilchen indessen 
wieder andere mit sich zu nehmen. Dieser Auffassung 
hat sich nunmehr auch Prof. Kick allgeschlossen, und damit 
scheint die in der Ueberschrift angedeutete Frage jetzt 
in  der W eise erledigt zu sein, daß das Auftreten von 
Reibung allgemein angenommen wird.

N e u e  M e t h o d e  z u m  V e r g l e i c h e n  d e r  A n g a b e n  
v o n  P r ü f u n g s m a s c h i n e n .

F. S c h ü le  und Ed. B r u n n e r , Zürich, schlagen zum  
Vergleich der Angaben von Prüfungsmaschinen eine neue, 
einfache, wenn auch weniger genaue Methode vor, die 
auf der Tatsache beruht, daß die W iderstandsfähigkeit 
des llo lzes in Gestalt von P latten geringer Dicke gegen  
Zcrdrückung hei einer Reihe von Probckürpern nahezu 
konstant ist. D ie eidgenössische Prüflingsanstalt in Zürich 
hat hierüber Versuche angestellt, die zu befriedigenden 
Ergebnissen geführt haben. Bei der Anwendung der Me
thode sind folgende Vorsichtsmaßregeln zu berücksich
tigen:

1. Wahl eines etw a 60 cm langen Prismas aus gut ge
trocknetem Holz, am besten Nadelholz.

2. Die Prohekörper müssen in hinreichender Anzahl 
(5 bis 6) für jede der zu vergleichenden Maschinen ange
wendet werden, dam it ein guter Durchschnitt sow ie eine 
Kontrolle für die Gleichmäßigkeit der Festigkeit des 
Holzes erzielt wird.

Zur Ausführung von Versuchen über den 
E i n f l u ß  h o h e r  T e m p e r a t u r e n  a u f  d i e  p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n 

s c h a f t e n  e i n i g e r  L e g i e r u n g e n
beschreiben I. M. B r e g o w s k y  u n d  L. W. S p r in g ,  
Chicago, eine Heiz Vorrichtung für die Vornahme von 
Hciß-Zerreiß- und Hciß-Torsionsprobcn. D ie Vorrichtung 
besteht aus einem spiralförmig auf ein Asbestrohr auf- 
gewickelten Nickelwiderstandsdraht, der durch ein äußeres 
Asbestrohr vor starker Oxydation geschützt ist. Der 
Zerreißstab besitzt in seinem mittleren Teile einen ge
ringeren Querschnitt als an seinem Ende, und über diesen 
‘mittleren verdünnten Teil des Stahes wird die Erhitzungs
vorrichtung geschoben. Die Erhitzungstemperatur be
trug hei den meisten Versuchen rd. 425° C. D ie Verfasser 
haben eine Reihe von Eisen- und Metallegierungen unter
sucht und geben die Zusammensetzung und Ergebnisse 
in Zahlentafeln bzw. Schaubildern wieder, ohne irgend
welche Erörterungen weiter daran zu knüpfen.

(F ortsetzung iplgt.)

Arbeitgeberverband für den Bezirk der N ord 
westlichen Gruppe des Vereins deutscher  

Eisen- und Stahlindustrieiler.
Die ordentliche Hauptversammlung fand am 28. N o

vember in Düsseldorf statt. In Vertretung des ersten 
Vorsitzenden, Geheimrats L u e g , der durch die Beratung 
des Herrenhauses verhindert war, führte der stellver
tretende Vorsitzende, A b g e o r d n e te r  Dr. B e n in e r , den 
Vorsitz. Der Verband umfaßt 140 (1910: 141) Werke 
m it 100 959 (153 802) Arbeitern, deren Gesamtlohnsummo

245 447 053 Jt (234 081 510 M) betrug. Dio aus dem  
Verstände ausseheidenden Herren Direktor R. G r a e b n e r  
(Düsseldorfer Eisen- und Draht-Industrie) und Direktor 
H. V ie lh a b e r  (Fried. Krupp A. G.) wurden wiodcrgewüklt.

Dem von Herrn Dr. E. H o f f  erstatteten Jahres
bericht entnehmen wir folgendes: Entsprechend der großen 
Streikwelle, dio in den Jahren 1911 und 1912 fast säm t
liche Industriestaaten Europas überflutete, war auch dio 
Tätigkeit des Verbandes im abgelaufci cn Geschäftsjahr 
besonders lebhaft, Der Hauptgrund der H eftigkeit der 
sozial wirtschaftlichen Kämpfe ist zu suchen in der herr
schenden Hochkonjunktur, dio mit ihrem Arbeiterin ngel 
und den hohen Lohnverhältnissen günstige Bedingungen  
für gewerkschaftliche Angriffe schafft. Es ist daher auch 
eine Zunahme der M itg l io d e r z a h l  d e r  G e w e r k 
s c h a f t e n  festzustellen: Dio „freien“ Gewerkschaften 
hatten 1911: 2 400 018 Mitglieder gegen 1 892508 im Jahro 
vorher; ebenso konnten die christlichen Gewerkschaften 
in den beiden Jahren ihre Mitgliederzahlen von 310 115 
auf 350 575 steigern; dio Hirsch-Dunckcrschen Gewerlc- 
vereino nahmen hingegen durch den A ustritt der Kauf- 
leuto ab, so daß sie 1911: 107 743 Mitglieder (1910: 122 571) 
hatten. Für das r h e in i s c h - w e s t f ä l i s c h e  I n d u s t r ie 
g e b ie t  komm t neben den allgemeinen Ursachen der 
Anstrengungen der Gewerkschaften noch als H aupt
m oment hinzu der W ettbewerb der sozialdemokratischen 
und christlichen Gewerkschaften und ihr gemeinsamer 
K am pf gegen dio wirtschaftsfriedlichc nationale Arbeiter
bewegung. Trotzdem dio Gründung der christlichen 
Gewerkschaften als Gegenorganisation gegen die klassen- 
kämpferischen froien erfolgte, und auf dem ersten Kongreß 
betont wurde, daß Arbeiter und Unternehmer gemeinsames 
Interesse haben, gingen dio christlich Organisierten bereits 
ein Jahr nach der Gründung bei einer Reihe Stieiks 
Hand in Hand mit den freien Gewerkschaften. Diese 
Taktik hielten die christlichen Gewerkschaften lange 
Jahro Hindurch bei. Dio Verbitterung, die die fortgesetzte 
Verhetzung der Arbeiterschaft auslöstc, diente aber 
letzten Endes nur den Interessen der radikalsten Rich
tung. Was dio christlichen Gewerkschaften auf der einen 
Seito an Neuaufnahmen gewinnen, verlieren sie auf der 
ändern durch Uebertritte zu den freien Gewerkschaften. 
Diese Erkenntnis mag m it dio Veranlassung gewesen 
sein zu der neutralen H altung des christlichen Berg- 
arbeiterverbaudes während des Streiks im Frühjahr 
dieses Jahres. In der Hoffnung, dadurch einen großen 
Zulauf neuer Mitglieder zu bekommen, sahen sie sicli 
getäuscht. N icht ihre Reihen stärkten sieh, sondern dio 
der w ir t s c h a f t s f r ie d l ic h e n  n a t io n a le n  A r b e it e r -  
V erb ü n d e . Der Berichterstatter wandte sich dann der 
Entwicklung der wirtsc haftsfried liehen Arbeiterbewegung 
zu und schilderto im besonderen dio außerordentlich 
starke Zunahme der Werkvcrcino im engeren Gebiete 
des Verbandes. Anfang Oktober 1912 bestanden in 
Rheinland-W estfalen 9(5 Werkvereine m it 28 000 Arbeitern. 
In Aachen, Barmen-Elberfeld, Boehum-Gelsenkirchen, 
Dortmund, Düsseldorf, Essen und Hagen haben sich dio 
Werkvcrcino zu Bezirksverbänden enger zusammengo- 
schlosscn. Diesen Ausführungen schloß sich eino Schil
derung der Angriffe der Gewerkschaften auf die deutsche 
Großeisenmdustrie an. Im Januar 1912 gab der Deutsche 
Metallarbeiterverband ein Buch heraus, in dom durch 
eino großo Anzahl statistischer Aufstellungen und Er
hebungen der Nachweis geführt werden soll, daß dio 
Arbeitsverhältnisso in der Großeisenindustrio für dio 
Arbeiter unerträgliche sind. Der christliche Metallarbeiter
verband überbot dio sozialdemokratischen Angriffe auf 
seiner diesjährigen Tagung in Dortmund. Beide Gewerk
schaften fordern die Einführung der achtstündigen Schicht. 
Die berufenen Organe der deutschen Großeisenindustrie 
haben Erhebungen veranstaltet, die das Unberechtigte der 
Angriffe darlegen und die zum Teil schon bearbeitet sind.*

* Vgl. die in diesem  Heft S. 2025/30 abgedruckte Ein
gabe an den Herrn Handelsminister.'



5. Dezember 1912. Pałmtbcricht. Stahl und Eisen. 2057

Sie werden auch noch weiterhin Gelegenheit nehmen, dio 
einseitigen und entstellenden Darstellungen der Gewerk
schaften zu widerlegen. Der Redner beschränkte sich 
deshalb auf den Hinweis der derzeitigen Undurci.führ- 
barkeit der Einführung der achtstündigen Schicht aus 
Mangel an Arbeitskräften und m it Rücksicht auf die 
außerordentlichen Kosten. Dazu ist anzunchmcn, daß 
die achtstündige Schicht nicht auf die Großeisenindustrio 
beschränkt bleibt. Andere Industrien werden folgen 
müssen. D ie deutsche Industrie wäre dam it vom W ett
bewerb im Ausland und dem Ausland gegenüber in Deutsch
land ausgeschlossen. Wenn man anregt, durch inter
nationale Verständigung eine Basis finden zu können, 
die dio Leistungsfähigkeit aller Industrieländer gleich
m äßig fcstsctzt, so kann einem solchen Versuch nicht

dank unserer Schulung, in sozialpolitischer H insicht die 
Pflichten gewissenhaft erfüllen, die uns eine internationale 
Abmachung auferlogt. Wir besitzen aber keinerlei Garantie 
einer gleichen Gewissenhaftigkeit des Auslandes. Dio 
Gelegenheit; den lästigen Konkurrenten zu beseitigen, 
wäro denn docli zu günstig. Zum Schltisso seines m it 
Beifall aufgenommenen Vortrags erwähnte Dr. Hoff dio 
nun zum zweiten Male erscheinende allgemeine Lohn
statistik. Wie nicht anders zu erwarten war, zeigt sie 
eine nicht unerhebliche Steigerung der Löhne. Der durch
schnittliche Jahre lohn eines Vollarbeiters stieg von 
1598 ./£ im Jahro 1910 auf 1029 .11 im Jahro 1911.

Der Jahresbericht wird, wio üblich, im Druck erschei
nen und sieh noch ausführlich über dio einzelnen Arbeits- 
kämpfo äußern, dio bei den Vcrbsndsmitgliedcrn vor
kamen.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen.*

11. Novem ber 1912.
Klasse 7 f. H 5 6 0 3 .  Vorrichtung zur Beseitigung  

des Grates an der inneren Mantelfläche von Radreifen 
beim W alzen. Peter H om cy, Brügge, Belgien.

25 Novcm bci 1912
Kl. 7 b, Sch 40 822. Vorrichtung zur Voröoicicung 

dei Konrsti änge eines U-iöm ngcn Ueberhitzei rohros /.ur 
Schweißung, rfehmidtione Heißdampf Gesc.ischaft m. D.H., 
Kos .el vVillielmiuöhe. Prio.itüii aus der Anmeldung in 
Dänemark vom 12. 4. 11 anerkannt.

Kl. 10 b, K  44 459. MisohVorrichtung für Brikettier
gu t m it mehreren übereinander liegenden Zylindern, 
deren nicht achsial fördernde Rührwerke m it ihren ein
zelnen Greifern konzentrische Zonen bestreichen. Gustav 
Komarek, St. Louis, Missouri, V'. St. A.

Kl. 18 a, C 18 619. Einrichtung zum Aufsetzon und 
Abhebon des Deckels an Bcschickungsktlbeln. Dr. Hans 
Crusc, Berlin, Geisbergstr. 29.

Kl. 18 b, F 34 597. Verfahren zum Herstellen von 
W erkzeugstahl durch Schmelzen von Eisen m it Zyan
eisen. Samuel Fisch, Kowno, und Gabriel Orlow, St. Peters
burg.

Kl, 18 h, R  35 245. Verfahren zum Schmelzen von  
Roheisen in Kupolöfen unter Bcigabo von Sauerstoff
verbindungen des Mangans zur Verhütung der Aufnahme 
von Schwefel durch das Eisen. Oskar Rudbach, Sulin, 
Gebiet der Donischcn Kosaken, Rußland.

Kl. 24 f, D  26 174. Kettenrostfeuerung mit einem  
oder mehreren Druckluftkasten zwischen dem oberen 
und dem unteren K ettenrostteil. Deutsche Babcock 
& W iieox-Dam pf kessei - Werke, A kt.-G es., Oberhausen, 
Rheinland.

28. November 1912.
Kl. 21 g, W 40 050. Verfahren zur H erstellung einer 

für den Bau von elektrischen Apparaten und Maschinen 
geeigneten Eisenlegierung von einer großen magnetischen  
Sättigungsintensität. Dr. Pierre Weiß, Zürich. Priorität 
aus der Anmeldung in Frankreich vom 4. 10. II anerkannt.

Kl. 24 a, R 35 036. Feuerungsanlage m it einer Anzahl 
über dem R ost gelegener Vergasungsretorten oder Kam
mern; Zus. z. Pat. 246 722. Heinrich Rchkop, Hannover- 
Linden, M iuister-Stüve-Str. 4.

Kl. 3 1 c , E 17 521. Gicßereianlage m it selbsttätiger  
Fördcrvorrichtung für die Formen. The, Enterprise 
Manufacturing Company of Pennsylvania, Philadelphia.

Kl. 31 e, E 17 526. Gicßereianlage, bei der die durch 
eine Fördervorrichtung von der Formmaschine zur Gieß

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einspriieherhcbung im Patentam t« zu B e r l i n  aus.

stelle bewegten Formkasten während ihres W eges selbst
tätig  belastet werden. The Enterprise Manufacturing 
Company of Pennsylvania, Philadelphia.

Kl. 31 c, E 17 531. Vorrichtung zum solbsttäti-en  
Belasten von Gießformen in ihren Fördervorrichtungen 
mit von einander unabhängigen Gewichten. The Enter
prise Manufacturing Company of Pennsylvania, Phila
delphia.

KI. 3 1 c , E 17 534. Vorrichtung zum Ausstößen von  
Sand und Gußstücken aus von Fördervorrichtungen 
bewegten bodenlosen Formkästen. Tho Enterprise Manu
facturing Company of Pennsylvania, Philadelphia.

KI. 31 c, .1 14 247. Gießmaschino m it kippbarem  
Tiegel, aus welchem das geschmolzeno Metall durch ein 
gasförmiges Druckm ittel in dio Form gepreßt wird. 
Indiana Dio Casting D evelopm ent Company, Indiana
polis, V. St. A.

Kl. 49 e, G 20 174. Hydraulische Schmiedcpresse 
m it einem Druckübersetzer, einem Hilfsdrueküberso zer, 
einem Druckwasserbehälter und unter dauerndem Druck 
stehenden Rückzugzylindern. Victor Champigneul, Paris.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
25 Novem ber 1912.

Kl. 7 b, Nr. 531 083. Drahtziehmaschine. Simon 
Tautschcr und Jo,.ann Obiltschnig, Altena i. W.

Kl. 10 a, Nr. 530 741/45. Kokslöschwagen Ofenhau- 
Gesellschaft m. 1). H., München.

Kl. 10 a, Nr. 530 925. Gußeiserne Koksofentür m it 
Schmiedeisenarmierung. Ebcrt & Co., Horstermark i. W.

Kl. 12 e, Nr. 531 472. Vorrichtung zum Abscheklen 
von Staub o. dgl. aus heißen Gasen. Dr. Moritz Ncumark, 
Lübeck, Herrenwyk.

Kl. 18 b, Nr. 530 811. Elektriseho TürhcbcVorrich
tung für Martinöfen, Roheisenmischer, Koksöfen u. dgl. 
Josef Nockher, Köln-Lindcnthal, Lindenburger Allee 15.

Kl. 18 c, Nr. 531 287. Härtcvorrichtung, vorzugsweise 
für Messerklingen oder ähnliche Gegenstände. Friedrich 
Engels, Foehe 1). Solingen, Focherstr. 71.

Kl. 18 c, Nr. 531 288. Zum Härten dienende Vorrich
tung, vorzugsweise für Messerklingen. Friedrich Engels, 
Foehe h. Solingen, Focherstr. 71.

Kl. 19 a, Nr. 530 877. Lasche für Eisenbahnschienen, 
welche die auf das rollende Material an den Schienenendcn  
ausgeübten Stöße vermeidet. Ludwig Eekardt, Augsburg- 
Lechhausen, Neuburgerstr. 126.

Kl. 26 d, Nr. 530 733. Apparat zur Entleerung heißer 
Destillatiohsgasc. Fa. Franz Brunck, Dortmund.

Kl. 3 1 a , Nr 530 914. Vorrichtung zum Abdichten  
des Brennerkopfes an Roheisonmischern und kippbaren 
Oefen. D eutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 31 h, Nr. 531 099. Formmasckino m it elektrischem  
Antrieb. Lcntz & Zimmermann, G. m. b. H ., Düsseldorf- 
Rath.



I * j Kl. 37 b. Nr. 331 180. Träger m it verbreitertem Fuß
flansch und seitlich aus dem Steg heraustretendem Lappen 
für Eisenbetondeckenkonstruktionen. Friedrich Schme- 
ling, Gnescn.
i> K l. 37 b, Nr. 531 469. Flußeiserne, wellenförmige 

Tragplatto m it gerauhter Gehfläche. Peter Sehiffler, 
Aachen, Stofanstraßo 10.

Kl. 421, Nr. 531 291. Pipettcnhaltcr. Ferdinand 
Stüwo, Charlottenburg, Charlottenburger Ufer 13.

KL 67 b, Nr. 531 251. Rcgelungs- und Absperrhahn 
für Sandstrahlgebläse. Badische Maschinenfabrik & 
Eisengießerei vormals G. Sebold und Scbold & Noff, 
Durlach.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Nr. 247 535, vom 14. Juni 1910. M a s c h in e n 

b a u - A k t ie n g e s e l l s c h a f t  T ig le r  in  D u isb u r g -M e i-  
d e r ic h . Roheisen-Transportivagen m it kippbarem Behälter.

Der zu kippende Behälter a soll beim Entleeren  
zunächst eine Kippbewegung und dann eine vereinigte 
Hub- und Kippbewegung ausführen, ohne daß hierbei 
die Außgu 11 schnauze b eine wesentliche Ijvgenveränderung 
erfährt, e ist der eine Zapfen des Behälters a, auf dem  
das K ettenrad d sitzt. Der Zapfen bewegt sich beim Kippen 
in  einer Führung o des Wagengestelleg. Um das K etten 
rad d ist eine K ette geschlungen, deren eines Trum über

D ie Erfindung ermöglicht das W enden der Form
kästen ohne Benutzung einer W endeplatte. D ie Kästen a

und b besitzen Halbzapfen o, die beim Zusammensetzen 
durch Führungsstifte d in Stellung gehalten werden. Die 
K ästen werden in die anhebbaren Gabeln e eingelegt, 
nach deren Anheben sie beliebig gewendet werden können. 
Die Zapfen c besitzen außerdem noch Rundznpfon f, 
mittels deren jeder K asten für sich gew endet werden kann, 
g  sind die Abhebestiftc.

Kl. 24 c, Nr. 248 558, vom 8. Oktober 1910. F r ie d 
r ic h  B e r n h a r d t  in K ö n ig s h ü t t c ,  O.-S. Rcgenerativ- 
¡lamnwjcn mit unabhängig voneinander hochgeführten Gas- 
und Luftzügen, von denen letztere in  einen Lu/tsammel- 
kanal münden.

Gas- und Luftzüge a und b, von denen letztero in 
einen Sammelkanal c einmünden, sind in bekannter Weise

unabhängig voneinander hochgeführt. Der Erfindung 
gemäß befindet sich der Sammelkanal e auf dem Ofen
gewölbe, und die zum Ofen gehenden Luftzüge d werden 
senkrecht oder nahezu senkrecht zu dem Gaszugo a durch 
das Ofengewölbe hindurchgeführt. Um alle Abzweigungen  
leicht frcilcgen zu können, sind die oberen Teile der Luft
züge um Scharniere umklappbar eingerichtet.

Kl. 19 a, Nr. 248 574, vom  5. März 1911. H e in r ic h  
E n a x  in L e ip z ig -A . Schienenstoßverbindung für Straßen
bahnschienen.

Die Laschenasind m it den Schienen b, außer wie üblich 
durch die Laschenschrauben c, noch in der Nähe der Stoß-eine obere Rolle f zu einem Querstück g  führt. Von diesem  

laufen zwei Seilzüge h  über die untere Rolle i und von hier 
zu den beiden zentrisch aufgesetzten Rollen k der An
triebswelle 1. Das andere Seiltrum läuft vom Kettenrad d 
über die Rolle m zu der exzentrischen Rolle n, die gleich
falls auf der Antriebswelle 1 sitzt. Bei Drehung der Welle 1 
wickeln sich die zu den Rollen k und n führenden Seil- 
trume zunächst gleichmäßig auf ihren Rollen auf bzw. ab, 
so daß der Behälter a zunächst nur gekippt wird. Sobald 
jedoch der exzentrische Teil der Rolle n zur Wirkung 
komm t, wird das zur Rolle n  führende Seil schneller auf
gewickelt, als die Seilzüge h abgewinkelt, Hierdurch wird

stelle durch konische Stifte oder K eile d verbunden, 
D ie Laschen sind zweckmäßig an den Durchschnitt
stellen der Stifte d verstärkt.
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Kl. 31 b, Nr. 531 100. Elektrisch angetricbene Form- 
masehino. Lentz & Zimmermann, G. m. b. H ., Düsseldorf- 
Rath.

Kl. 31 c, Nr. 531 406. Masselgießmaschine. Deutseho  
Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

der Behälter a nicht nur w eitergekippt, sondern gleich  
zeitig auch angehoben.

Kl. 31 b , Nr. 247 629, vom 2. April 1911. W ilh e lm  
Z ie g le r  in  F r a n k fu r t  a. M .-R ö d e lh e im . Abhebe- 
und Wende-Formmaschine.



Kl. 31 c, Nr. 248 895, vom  1. Aprü 1911. W ill ia m  
Mo C o n w a y  in P i t t s b u r g h ,  V. St. A. Verfahren zur 
Herstellung gegossener Hinge aus Stahl.

Das Metall erhält beim Gießen die G estalt eines 
Hohlzylinders a m it hohen und dünnen W änden, dessen  
Raum inhalt gleich dem des 
fertigen Stückes ist. Dieser 
Hohlzylinder wird durch Pres
sen auf die H öhe und Dicke  
des fertigen Ringes b gebracht. Infolge seiner großen 
Oberfläche erstarrt der Hohlzylinder nach dem Gießen 
sehr schnell in seiner ganzen Masse. Hierdurch soll ein 
Blasigwerden des M etalles verhütet werden.
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KI. 10 a, Nr. 248 610, vom 13. April 1910. S o o i i t ö  
A n o n y m e  d ’ O u g r e e -M a r ih a y e  in  O u g rä c  b. Lüttich, 
Belgien. Im  Mauerwerk liegender Gasverteilungskanal mit 
abnehmendem Querschnitt fü r Koksöfen m it senkrechten 
Heizzügen.

Um das Gas aus seinem Verteilungskanal a in alle 
Brenner m it der gleichen Geschwindigkeit einströmen zu

lassen, nim m t der 
Querschnitt dieses 

K anals bis zur ersten  
Teilungsstrecke b und 
zwischen je zwei auf

einanderfolgenden  
Teilungsstrecken c, d 
usw. entsprechend der 

Erwärmung des Gases zu, während er hinter jeder Teilungs
stelle entsprechend dem hier abgegebenen Gasquantum  
eingeschnürt ist.

KI. 10 a, Nr. 248 609, vom  2. Mai 1911. O liv ie r  
P io t t e  in B r ü s s e l .  Liegender Koksofen m it senkrechten 
Heizzügen, die gruppenweise m it getrennt gespeisten, durch 
Oeffnungen m it den ebenfalls getrennt gespeisten Heißluft- 
kammern verbundenen Gaskammern in  Verbindung stehen.

Der K oksofen gehört 
zu der G attung, bei der 
die senkrechten Heizzüge 
in Gruppen unterteilt 
sm d, deren jede durch b e
sondere Zuleitung für sich 
m it Gas und Luft gespeist 
wird. W ährend nun bei 
den bisherigen Oefen 
dieser Art die Zufuhr der 
Luft durch Hähne oder 
Ventile o. dgl. geregelt 
wurde, sollen der Erfin
dung gemäß die Luftkam 
mern a der verschiedenen
Hteizzuggruppen durch in 
den Trennwänden vorge

sehene, im Q uerschnitt” regelbaro Oeffnungen b m it
einander in Verbindung gebracht werden. Jcdo Regelung  
eines der Luftzuführungskanäle c ändert daher nicht 
nur die Speisung der von dem Kanal c unm ittelbar ge
speisten Kammern a, sondern auch die der benachbarten 
Kammern.

Kl. 3 1 b , Nr. 248 847,
vom 28. Novem ber 1911. G e 
b r ü d e r  G ie n a n th - H o c h -  
s t o in  m E i s e n h ü t t e n 
w e r k  H o c h s t e in  , Post 
W innweiler, Pfalz. Gleich
druck-Formmaschine m it obe
rer Rollenpressung.

Der Preßdruok auf die 
auf den Formkasten a auf
gelegte Preßplatto b wird 
durch eine auf ihr in einem  
Bügel c laufende Rolle d 
ausgeübt, die in einem mit 
dem durch Gowieht e aus
geglichenen H andhebel f ver
bundenen Arm g gelagert 
ist und sich beim Pressen  

auf der Preßplatte b abrollt. D ie Reibung wird hier
durch auf ein Minimum herabgesetzt.

Kl. 18 a, Nr. 249 460, vom 7. Mai 1911. J. P o h l ig ,  
A k t ie n g e s e l l s c h a f t  in C ö ln -Z o l ls t o c k , und W il
h e lm  S c h ä fe r  in C ö ln  a. Rh. Vorrichtung zum selbst
tätigen Senken des Kübeldeckels beim Begichten von Hoch
öfen mittels an der Laufkatze sitzender beweglicher Lenker, 
die beim Hochschwingen der Laufkatze den Deckel herab
lassen und beim Zurückschicingen der Laufkatze wieder 
anheben.

Am hinteren Ende der Laufkatze a ist ein um b 
drehbarer doppelarmiger Witikolhebel (Lenker) o vor
gesehen, an dessen einem Ende in bekannter Weise das Auf

hängeseil d für den Kübeldeckel e und an dessen anderem  
Ende das Hubseil f angreift. Beim  Kippen der Laufkatze 
droht sich der W inkelhebel so, daß das Seil d so viel nach
läßt, daß der Kübeldeckel sich auf den Kübel aufsetzen kann

Kl. 7 b, Nr. 248 883, vom 28. August 1910. E r n s t  
v o n  d er  H o y d e  in S c h w e r te  a. d. Ruhr. Drehbarer 
und nachgiebig verschieb
barer Zieheisenhalter für  
Drahtziehbänke.

D as elastische M ittel 
(Schraubenfeder a) ist 
zwischen dem H alter b 
und dem im Ziehtisch  
gelagerten Drehbolzen c 
angeordnet. E s kann sich 
daher das elastische M ittel m it dom H alter zusammen  
um eine Achse drehen.

K 1.24f, Nr. 249 505, vom
11. April 1911. H e r m a n n  
F r a n k e  in H a n n o v e r . Ver
fahren zur Verteuerung von 
schlackendem Brennstoff auf 
Wanderrosten.

Auf den W anderrost wer
den aus einer besonderen 
Schütt Vorrichtung a schmale 
Zwischenschichten c aus 
einem nicht fließenden Stoff 
aufgebracht, die den aus der 
Schüttvorrichtung b aufge
gebenen schlackenden Brenn
stoff in mehrere schm ale 
Streifen (1 unterteilen. Der 
Stoff für die Zwischen
schichten o kann aus g e 
siebter Asche, aber auch aus 
brennbaren, n icht schlacken
den Stoffen bestehen.

Kl. 18 c, Nr. 249 086, vom 18. Januar 1911. 
B o c h u m c r  V e r e in  fü r  B e r g b a u  u n d  G u ß s t a h l 
fa b r ik a t io n  in B o c h u m  i. W. Vorrichtung zum Härten
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einzelner Stellen, an 
Herzstücken und ande
ren Stahlstücken m it
tels Luft.

D ie W erkstücke 
sollen so gehärtet wer
den, daß sie an den 
Stellen der stärksten  
Beanspruchung —  bei 
Herzstücken an der 
Spitze —  die größte 
Härte haben und diese 

zum ungehärteten  
Teile ganz allmählich  

abnimmt. Hierzu 
wird eine D ruckluft

düse benutzt, die an den Stellen der 
größten Härtung weite Auslaßöffnun- 
gen a und b besitzt, durch die die 
K ühlluft in vollem Strome gegen das 
W erkstück d geführt Werden kann 
und die entsprechend der abnehmen
den Härtung zunehmend kleinere 
Durchtrittsöffnungen c hat.

Kl. 3 1 c , Nr. 248 659, vom
12. Februar 1911. C z c s la w  Jan*  
k o w sk i in S o s n o w ic e ,  Rußland. 
Zusammenziehbarer Metallkern für 
Ilartgußrohre, dessen Längsteile durch 
Fugen voneinander getrennt sind.

D ie m etallenen Längsteile a des 
Kernes sind auf mehreren m it B ind
faden um wickelten Holzstüekcn b 
m ittels Schrauben c o dgl. so be
festigt, daß sie zwischen sich schmale 
Längsspaltcn d freilassen. D ie H olz
stücke b sind m it als Gasabführungs
kanäle dienenden Längsnuten e ver
sehen. Durch das heiße Gußmetall 
verkohlen die H olzstücke b und die 
um gewickelte Schnur so stark, daß 
nach deren leichter Beseitigung die 
M etallteile a bequem aus dem Guß
stück herausgezogen werden können.

Kl. 18 b, Nr. 249 247, vom  15. Oktober 1911. O sca r
B r ü n ie r  in B r ü s s e l .  Vorrichtung zum Vermischen
geschmolzener Stoffe m it anderen.

D ie zu mischenden 
Stoffe, z. B. verschie
dene Metalle, H och

ofenschlacke und 
Kalk, werden durch 
den Einlauf b in den 
Behälter a gebracht 
und hier durch die 
unter Druck stehende 
Elam m e d kräftig 

durchgemischt. Ist 
das Gemenge genü

gend gem ischt, so wird es durch den Auslauf c aus
fließen gelassen.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 1024801 . M ax Mc M u r

r a y  in  C le v e la n d , O hio . 
Hochofen.

Auf den Säulen a ist ein 
äußerer Blechm antcl b aufgesetzt 
und auf an den Säulen a be
festigten Konsolen e ein innerer 
Mantel d, der auf seiner Innen
seite eine schwache Ausfüttc- 
rung e trägt. Oben angebrachte 
Konsole i f tragen die Bc- 
schickungsemriehtung, während 
das Gichtplateau m ittels Kon- 

p  solen g von dem äußeren Mantel 
getragen wird. Zwischen beiden 
Mänteln befinden sich ringför
mige Bewässerungsrohre h, die 
das ihnen durch senkrechte 
Rohre i zugeführte Kühlwasscr 
gegen den .Mantel d spritzen. 
D as Kühlwasser fließt auf diesem  
Mantel herunter, sam m elt sich in 
der Rinne k an und wird durch 
Rohr 1 fortgoleitet.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. —  lieber das e n g l i s c h e  R oh

eisengeschäft wird uns aus Middlesbrough unter dem  
30. November wie folgt geschrieben: Der Roheisenmarkt 
schloß in dieser W oche etw as flau unter dem Einflüsse 
rückgängiger Warrantpreise, was wohl auf die politischen  
Verhältnisse und die Zunahmen der Warrantlager in den 
letzten Tagen zurückzuführen ist. D ie Verschiffungen 
litten  durch schlechtes W etter. Immerhin sind die Vor
räte verhältnismäßig klein im Vergleich zu dem Verbrauch 
und dem bei Eröffnung der Saison 1913 zu erwartenden 
Versand. H äm atit bleibt sehr fest mit großen Abschlüssen 
bis Ende n. J. Die heutigen Preise sind für G.M.B. Xr. 3 
sh 67/6 d bis sh 68 /— , für H äm atit sh 82 /6  d f. d. ton 
f. o. b. ab Werk, netto K asse, für Lieferung im Dezember- 
Januar; W arrants Nr. 3 notieren sh 67/3 d Kasse. In 
den Warrantlagern befinden sich 254 666 tons, darunter 
253 733 tons Nr. 3.

Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a, d. Ruhr. —  Blättermeldungen zufolge hat das Syndikat 
die m it dem B e lg i s c h e n  K o k s - S y n d ik a t  bestehende 
Vereinbarung bezüglich der Absatzgebiete und des Ver
kaufs von deutschem Koks in Belgien auf drei Jahre 
bis Ende 1915 verlängert.

Verein deutscher Eisengießereien. —  Die l i n k s 
r h e in is c h e  G r u p p e , Abteilung Handelsgußwaren,

beschloß, vom 18. November 1912 ab die Preise für alle 
Handelsgußwaren um 1,50 .11 für 100 kg, Stückpreise 
um 7 Vi> % vom Nettobeträge zu erhöhen. —  D ie H a n 
n o v e r s c h e  E lb -  u n d  H a r z g r u p p e  beschloß am 5. No
vember 1912, auf die letzten Preise für Gußwaren einen 
Teuerungszuschlag von 5 % m it sofortiger W irkung ein- 
treten zu lassen. —  Die H e s s e n - N a s s a u is c h e  G ru p p e  
beschloß, infolge der Erhöhung der Preise für Roheisen 
und K eks durch das Roheisen- und Kohlensyndikat die 
Verkaufspreise für Masehinenguß, Bauguß und Guß für 
die chem ische Industrie ab 1. Januar 1913 um 1 M für 
100 kg und die Stückpreise entsprechend zu erhöhen.

Zur Lage der Eisengießereien. —  Von den Eisen
gießereien liegen, wie wir dem . .Reichs-Arbeitsblatt“ * 
entnehmen, aus Süd-, W est-, Mittel- und Norddeutsch- 
land Berichte über guten, zum Teil sehr guten Beschäf
tigungsgrad im Monat O k to b e r  1912 vor; Arbeit war 
ausreichend vorhanden. An Kernmachern und Sand
formern m achte sich empfindlicher Mangel fühlbar.

Th. Goldschmidt, A. G. in Essen a. d. Ruhr. — Che
mische Fabriken Gernsheim-Heubruch, A. G. in Gernsheim
a. Rh. —  D ie letztgenannte Gesellschaft hat auf den 16. Dc-

* 1912, Novemberheft, S. 803.
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zombcr eine außerordentliche Hauptversam mlung oin- 
berufon zur Genehmigung eines Vertrags m it der Firma 
Th. Goldschmidt, A. G. in Essen, wegen Uebcrtragung 
des Unternehmens zum 1. Januar 1913 unter Ausschluß 
der Liquidation auf die A.-G. Th. Goldschmidt. Gegen 
1000  000 .IC Aktien der Chemischen Fabriken sollen 
800 000 .IC junger, vom 1. Januar 1913 ab govinnberech- 
ligter Aktien der A.-G. Th. Goldschmidt gewährt werden.

S t e l l a w e r k - A k t i e n g e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  W i l l i s c h  &  C o . .  
H o m b e r g - N i e d e r r h e i n .  —  D ie am 27. N ovem ber abgehal
tene außerordentliche Hauptversam mlung beschloß die 
Aufnahme einer fünfprozentigen A n le ih e  von 550 000 .IC.

W i e d e r e i n f ü h r u n g  v o n  T a r i f e r l e i c h t e r u n g e n  f ü r  d i e  
K o h l e n a u s f u h r .  —  In einer auf Veranlassung des Eisen- 
bahnministers einberufenen Ausseliußsitzung des Landes-

E i s e n h ü t t e n w e r k  K e u l a  b e i  M u s k a u ,  A c t i e n - G e s e l l -  
s c h a f t ,  K e u l a  ( S c h l e s i e n ) .  —  W ie der Geschäftsbericht 
für 1911/12 ausführt, war,cs der Gesellschaft im Berichts
jahre nicht möglich, ohne Verlust zu arbeiten, da für die 
nötige Vergrößerung des Um satzes die Betriebsräume 
fehlten und die Preise für Gußrohre im  ersten Halbjahr 
noch verlustbringend waren. Abgesehen von Muffen
rohren, war die Gesellschaft namentlich in den letzten  
Monaten wieder besser beschäftigt. Anderseits sind jedoch 
alle Materialien und Löhne gestiegen. An Gußwaren 
wurden 0375 (i. V. 0870) t erzeugt und 0743 (8231) t 
abgesetzt, darunter 0394 (7954) t  an die Kundschaft. —  
Die Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 
0628,43 JC Einnahmen aus Pachten und Mieten insgesamt 
114 206,10 JC Betriebsgewinn, anderseits 180 793,66 JC 
allgemeine Unkosten, Reparaturen, Steuern Versicherun
gen Zinsen usw. Nach Verrechnung von 50 375,00 .IC 
Abschreibungen und Vergütung von 9000 JC Tantiem en  
an die Direktion und 3000 JC Tantiem en an den Auf
sichtsrat ergibt sieh unter Berücksichtigung des Verlust- 
vortrages aus 1910/11 von 48 734,63 M ein Gesamt
verlust von 171 009,30 .IC. ,

E i s e n - I n d u s t r i e  z u  M e n d e n  u n d  S e h w e r t e ,  A k t i e n -  
G e s e l l s c h a f t  in S c h w e r t e .  —  Nach dem Berichte des Vor
standes brachte (las ahgelaufeno Geschäftsjahr auf allen 
Gebieten der Eisen- und Stahlerzeugung eine außer
ordentlich lebhafte Beschäftigung sowie eine langsame, 
aber stetige Aufbesserung der Preise für Walzfabrikate, 
während gezogene Drähte und Stifte nach Auflösung der 
Preiskonvention gedrückt blieben. D as Erträgnis des 
Geschäftsjahres gestaltete sich trotz der durch die Um- 
und Neubauten verursachten Betriebsstörungen günstiger 
als im Vorjahre, wozu auch die bessere Konjunktur beitrug, 
Dio neuen Anlagen arbeiten zufriedenstellend. D ie in der 
außerordentlichen Hauptversammlung vom  27. März d. J. 
beschlossene Umwandlung des Stam m aktienkapitals von  
806 000 JC in m it den Vorzugsaktien gleichberechtigte 
Aktien* wurde m it dem Ergebnis durchgeführt, daß auf 
306 000 JC die Zuzählung von 60 % gleich 183 600 .IC ge
leistet und 560000 .IC zusam m engelegt sind; von letzteren  
mußten 65 000 JC, die nicht zur Anmeldung gekommen  
sind, für kraftlos erklärt Werden. Das hiernach sich 
ergebende, für 1911 12 dividendcnborcchtigto Aktien
kapital beträgt 4 530 009 JC. D ie Gesellschaft ist durch 
vorliegende Aufträge für die nächsten vier bis sechs 
Monate beschäftigt. D ie Johanneshütte, A. G., erzeugte 
33 900 (i. V. 33 850) t  Roheisen. Sie hatte, wie die m eisten  
reinen Hochofenwerke, unter den Nachwellen des Zerfalls 
des früheren Roheisensyndikates zu leiden. Dio Erzeugung 
des Werkes ist bis in das zweite Vierteljahr 1913 ausver
kauft. Gegenwärtig stehen zwei Oefen im Feuer. —  Die 
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 
15 492,11 JC Vortrag und 59 306,53 M  Einnahmen aus 
Zinsen usw'. 698 173,01 M Betriebsgewinn, anderseits 
119 944,97 JC allgemeine Unkosten, 55 440 .IC Teilschuld-

* VgL St. u. E. 1912, 14, März, S. 458; 4. April,
S. 594.
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eisenbahnrates wurde folgender Beschluß gefaßt; Der 
Ausschuß ist der Meinung, daß m it Rücksicht auf die der
zeitige Lage des heimischen Kohlenmarktcs einer sofortigen  
Einführung der von den Eisenbahndirektionen vorge
schlagenen Tarifei leichterungen im allgemeinen Bedenken  
cntgcgenstchen. Er befürwortet indessen, die Ausnahme-. 
tarife einzuführen, sobald dio einer Förderung der Kohlen-, 
ausfuhr entgegenstehenden wirtschaftlichen Verhältnisse 
sich ändern. Dabei vertritt der Ausschuß die Meinung, 
daß zugunsten der Saarkohle das Bedürfnis für Gowährung 
der Tariferleichterungen in höherem Grado vorliege als 
für die übrigen Reviere, und daß gegen eine baldige E in
führung der Vergünstigungen für die Saarkohlo, insbe
sondere im Verkehr nach Italien, jene Bedenken zurück-, 
zustellcn seien.

verschroibungszinsen, 67 120 JC Abschreibungen auf alte  
Anlagen und 127 412 JC Abschreibungen auf neue An
lagen, so daß ein Reingewinn von 403 054,68 JC zu fol
gender Verwendung bleibt: 38 302,03 .ft für die ordent
liche und 42 968 JC für die besondere Rücklage, 26 221,57 .IC 
als Tantiem e an Aufsichtsrat und Vorstand, 226 500 JC 
als Dividende (5 %), 69 003,08 JC als Vortrag auf neue 
Rechnung. D ie außerordentliche Hauptversam mlung  
vom  27. März d. J. hatte den Vorstand und Aufsichtsrat 
erm ächtigt, bis zum 31. Dezember 1912 das Aktienkapital 
bis auf 5 000 000 JC zu erhöhen.* Der am 21. Dezember 
stattfindenden Hauptversammlung soll vorgcschlagen  
werden, der Verwaltung die Ermächtigung zur Ausgabe 
neuer Aktien bis Ende 1913 zu verlängern unter Erhöhung 
des Ausgabebetrages bis zu nominal 970 000 .ft, so daß, 
(las A k t ie n k a p i t a l  bis zu 5 500 600 JC e r h ö h t  werden 
kann.

G u t e h o f f n u n g s h ü t t e ,  A k t i e n v e r e i n  f ü r  B e r g b a u -  u n d  
H ü t t e n b e t r i e b  z u  O b e r h a u s e n  ( R h e i n l a n d ) .  —  Dem soeben 
erschienenen ausführlichen Berichte über das am 30. Juni 
d. J . abgeschlossene 40. Geschäftsjahr ist wieder eine A n
zahl von vortrefflich ausgeführten Kurvcublättorn bei
gegeben, die interessante Statistiken über die Erzeugung, 
Arbeiter, Löhne, Steuern, W ohlfahrtseinriehtungcn der 
Gesellschaft u. a. m. enthalten. Aus dem Berichte selbst 
entnehmen wir, daß die Erzeugungsziffern gegenüber dem 
Vorjahre folgende Zunahmen zu verzeichnen hatten: bei 
Kohlen 0,79 %, bei Eisenerzen 2,97 %, bei Roheisen  
1,36% , hoi den Walzwerkserzeugnissen 12,45%  und bei 
den Erzeugnissen der Abteilung Stcrkrade 21,13 %. Nur 
die Koksgowinnung zeigt eine Abnahme von 2 %. Die 
Preise für die Erzeugnisse der Hüttenwerke des Unter
nehmens waren durchweg befriedigend. Für die Erzeug
nisse der Maschinenbau- und K onstruktionswerkstätten  
machte sich erst gegen Ende des Berichtsjahres eine aller
dings nicht wesentliche Besserung der Preise bemerkbar. 
Die Eisenerzeugung auf den K opf der Bevölkerung in 
Deutschland stieg von 228,4 kg im Jahre 1910 auf 237,4 kg 
im Jahre 1911, der Verbrauch von 135,7 kg auf 130,9 kg 
und die Ausfuhr von 104,4 kg auf 114,2 kg. Der Auftrags
bestand der Werke des Unternehmens am Ende des 
Berichtsjahres übertrifft erheblich den Auftragsbestand  
am Ende des Vorjahres. D as Kohlensyndikat nahm  
91 ,32%  der Beteiligungsziffer ab gegenüber 88 ,99%  im 
Vorjahre. Dio Steigerung der Kohlenförderung würde 
größer gewesen sein, wenn nicht im März d. J. ein Teil 
der Bergarbeiter der Gesellschaft in den Ausstand getreten  
wäre. Wenn auch die Zahl der ausständigen Bergarbeiter 
auf den Zechen des Unternehmens hinter dem Durch
schnitt des rheinisch-westfälischen Kohlenreviers zurück- 
blicb, entstand doch infolge des Ausstandes ein Förder
ausfall von rd. 50 000 t. Am 3. Juli 1912 trat auf der 
Schachtanlage Osterfeld eine Schlagwetterexplosion ein, 
bei der 16 Bergleute um s Leben kamen. Im Berichts
jahre konnte der Roheisenverband auf fast die gesam te  
deutsche Roheisenerzeugung ausgedehnt werden. Der 
Versand des Roheiscnverhandes betrug rd. 93 % der B e
teiligung, gegenüber 73 % im Vorjahre. D ie Roheiscn-
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preise wurden im Vergleich zu den erhöhten Erzpreisen 
mäßig aufgebessert. In  Walzworksfabrikaten blieb der 
Versand des Stahlwerks-Verbandes in Produkten A  um  
4,34 % hinter der Beteiligungsziffer von G 270 500 t 
zurück. D ie Steigerung des Absatzes gegenüber dem Vor
jahre beträgt 600 579 t; hiervon entfallen auf Halbzeug 
261 239 t, auf Eisenbahnmaterial 150 227 t und auf Form
eisen 249 113 t. Dio Steigerung ist überwiegend auf den 
Inlandsversand zutückzuführen. Der Bericht weist auf 
dio gesteigerten Anforderungen der deutschen Staats
eisenbahnverwaltungen hin und bemerkt, daß der von der 
Eisenindustrie seit Jahren erstrebte Ersatz ausländischer 
hölzerner Schwellen durch eiserne im Berichtsjahre keine 
Fortschritte gem acht hat. Das Halbzeug- und Fortneisen- 
geschäft gestaltete sich im allgemeinen befriedigend. 
Bezüglich der Verlängerung des Stahlwerks-Verbandes 
nur für Produkte A meint dor Bericht, daß dadurch eine 
spätere Syndizierung der Produkte B erleichtert wird. 
D as Bestreben der gemischten Werke, dir Halbzeug selbst 
zu verfeinern, sei bei der Verlängerung durch zahlreiche 
Vereinigungen und Interessengemeinschaften m it Halb- 
zeugverbrauchcrn zum Ausdruck gekommen. Anderseits 
wollten verschiedene Halbzeugverbrauchcr zur eigenen 
Stahlerzeugung übergehen. In Stabeisen und Blechen  
war die Gesellschaft bei anziehenden Preisen sehr stark  
beschäftigt. Der dcutscho Schiffbau entwickelte sich 
immer mehr zu einem bedeutenden Abnehmor heimischer 
Walzwerkserzcugnisse. D ie Lago des Drahtmarktes 
änderte sich trotz guter Beschäftigung gegen das Vorjahr 
nicht wesentlich. Sämtliche Anteile dos Drahtwerkes 
Boeckor & Comp, gingen im Berichtsjahre in den Besitz  
der Gesellschaft über; das Werk wird jetz t als Works- 
abteilung der Gutehoffnungshütte weitergeführt. In der 
Gemeinde Nierstom erwarb dio Gesellschaft ein großes 
Kalkstoinvorkommen, das ihren Kalksteinbedarf auf 
Jahrzehnte zu decken vermag. D ie Vorarbeiten für den 
geplanten Bau eines Werkes in Monhofen wurden fort
gesetzt. Ueber die einzelnen Betriebsabteilungen ent
nehmen wir dem Berichte folgendes: D ie S te in k o h lo n -  
fö r d e r u n g  des Steinkohlenbergwerks Oborhauscn und 
dor Zeche Ludwig belief sich auf insgesam t 3 501 456 
(3 473 874) t. An K oks wurden 829 186 (846 139) t 
erzeugt. D ie Brikettfabrik stellte 212 452 t Briketts her. 
Außerdem wurden 9131 t  Ammoniaksalz und 20 646 t  
Teer gewonnen. Dio Gesamtzahl der im Kohlenbergbau  
einschließlich Nobenbctriebe (Kokereien, Kondensationen, 
elektrische Zentralen, Ziegeleien usw.) durchschnittlich  
beschäftigten Arbeiter und Beamten betrug 13 449 
(13 227). Auf Schaclitanlago Oberhausen I /I I  wurde der 
Erweiterungsbau der Brikettfabrik in Angriff genommen. 
Der im Mai 1912 begonnene Bau einer Bcnzoifabrik auf 
Schaclitanlago Sterkrade wird voraussichtlich im Dezem 
ber 1912 fertiggcstellt. Der E is o n s t e in b e r g b a u  lieferte 
aus den eigenen und den in Gemeinschaft m it anderen 
Werken betriebenen Gruben 531 877 (524 738) t Minette 
und 29 273 (20 212) t Rasenerz. Beschäftigt wurden 
durchschnittlich 606 (519) Beam te und Arbeiter. D ie  
Förderung der eigenen und gemeinsam m it einem Nach
barwerk betriebenen K a lk s t e in -  sowie der D o lo m it -  
b r iie h e  ergab 93 430 (106 415) t K alksteine und 20 260 
(22 870) t Dolom it. D ie Zahl der beschäftigten Beamten  
und Arbeiter betrug 119 (129). Auf den E is e n h ü t t e n  
O b e r h a u se n  I und II standen von den vorhandenen 
11 Hochöfen durchschnittlich 8,4 im Feuer. Von den 
Koksöfen waren durchschnittlich 73 Oefen in Betrieb. 
D ie Gesamtroheisenerzeugiing belief sich bei einer durch
schnittlichen Zahl von 1910 (1933) Arbeitern und Beamten  
auf 726 563 (716 782) t. Verschmolzen wurden 1 693 070 t 
Erze und Schlacken und 128 548 t Kalksteine. Auf Eisen
hütte Oberhausen I wurde m it dem Umbau des Ofens VIII 
begonnen. Der Bau der Zentral-Gasreinigungsanlage 
wurde beendet. D ie Erztaschen sind fertiggestellt. Zur 
Verwertung des Gichtstaubes wurde eine Agglomorier- 
anlago gebaut. Auf der Eisenhütte Oberhausen II wurde 
die Vergrößerung der elektrischen Zentrale in Angriff

genommen. Vom W a lz w o r k  O b e r h a u se n , das durch
schnittlich 1571 (1489) Arbeiter und Beam te beschäftigte, 
wurden 249 475 (230 470) t  fertige Walzware erzeugt. 
Ferner wurden auf dem W a lz w e r k  N e u -O b c r k a u s e n  
302 820 (260 709) t fertiger Walzware und 276 560 
(272 896) t nach dem Walzwork Oberhausen geliefertes 
Halbzeug hergestellt. D ie Gesamtrolistahlerzeugung in 
Neu-Oberhausen belief sich auf 654 393 (608 254) t, 
darunter 470 708 (453 581) t Thomas-, 181 405 (152 613) t  
Martin- und 2280 (2060) t  Elektrostahl. Walz- und Stahl
werk Neu-Oberhausen beschäftigten durchschnittlich  
2654 (2500) Arbeiter und Beamte. Der Neubau des 
Martinwerks II  auf dem W alzwerk Neu-Oberhausen wurde 
Ende Januar fertiggcstellt. Ofen I konnte am 1. Februar 
1912 und Ofen II  am 21. März 1912 dem Betrieb übergeben 
werden. D ie Anlage arbeitet zur vollsten Zufriedenheit. 
Die A b t e i lu n g  S te r k r a d e ,  die Maschinenbauwerk
stätten, Eisen- und Metallgießerei, Hammerschmiede mit 
Preßwcrk und Kcttenschm iede, Stahlformgießerci, K essel
schmiede und Brückenbauwerkstätten um faßt und wäh
rend des ganzen Geschäftsjahres voll beschäftigt war, 
verrechnete an fertiger Arbeit einschließlich der Liefe
rungen an die eigenen W erke 111 002 (91 637) t  im W erte 
von 25 427 387,79 (21 145 731,55) JC. Von der F a b r ik  
f e u e r f e s t e r  S t e in e  wurden im Berichtsjahre 13 944 
(15 150) t  feuerfester Steine horgestellt; an gemahlenem  
Ton wurden 548 t geliefert. D ie Fabrik beschäftigte durch
schnittlich 92 (96) Arbeiter und Meister. D ie Z ie g e le ie n  
fertigten insgesam t 19 079 370 (18 901 690) Ziegelsteine 
an. Der Gesamtgüterumschlag (Eingang und Ausgang) 
im R h e in h a fo n  W a lsu m  stieg von 1 979471  t  im 
Jahro 1910/11 auf 2 013 389 t im Berichtsjahre, d. h. um 
1,71 %. —  Der Um satz dor Gesellschaft bezifferte sieh 
im Berichtsjahre auf 117 878 220,41 (100 607 534,03) .11. 
Am 30. Juni d. J . beschäftigte der Verein 25 251 (24 888) 
Arbeiter und Beam te; außerdem wurden auf den aus
wärtigen Baustellen noch 718 (682) fremde Arbeiter be
schäftigt. An Löhnen und Gehältern wurden 40 987 082,57 
(37 246 423,85) JC bezahlt. Für Steuern wurden 
2 235 534,92 M und für W ohlfahrtszwecke 2 969 288,82 JC, 
insgesamt also 5 204 823,74 JC verausgabt, ein Betrag, 
der 17,3 % des Aktienkapitals entspricht. —  D ie Anlage
werte nahmen im Berichtsjahre um 14 138 124,63 - f t  zu 
und standen nach Vornahme von 6 818 125,63 JC Ab
schreibungen am Schlüsse desselben m it 79 300 000 JC zu 
Buch. D ie Gewinn- und Verlustrcchnung ergibt bei 
20 166 889,51 J t Rohgewinn nach Abzug v o n 4 123593,92 .K 
allgemeinen Unkosten, 906 209,20 ,ft Anleihezinsen und 
6 818 125,63 M Abschreibungen einen Reinerlös von 
8 318 960,76 JC, der sich durch den Vortrag aus dem Vor
jahre (179 429,01 Jt) auf 8 498 389,77 JC erhöht. Von 
diesem  Betrage sollen 0 000 000 JC als Dividende (20 % 
wie i. V.) verteilt, 979 300 M der Sonderrücklagc durch 
Tilgung von Anleihen, 250 000 JC der Beam ten-Pensions
kasse und 1 000 000 JC der Rücklage für den Neubau 
des Werkes Monhofen überwiesen werden, so daß noch 
269 089,77 JC auf neue Rechnung vorgetragen werden 
können. Außerdem wird der Pensionskassen-Hilfsfonds 
in Höhe von 150 000 Jt aufgelöst und dieser Betrag 
der Beamten-Pensionskasse überwiesen.

W estfälische Drahtindustrie zu Hamm i. W . —  Aus 
dem Berichte des Vorstandes entnehm en wir, daß die nach 
Auflösung der K onventionen heftig gefallenen Preise bis 
zum Schlüsse des abgclaufenen Gcschäftjsahrcs keine 
oder doch nur unwesentliche Aufbesserungen erfuhren. 
B ei dieser Sachlage trat das neue Vertragsverhältnis der 
Gesellschaft zur Aktiengesellschaft Fried. Krupp* zum 
Vorteile der Aktionäre des Berichtsunternehmens in Wirk
samkeit. D ie Firma Krupp wird für ihre eigene Gesell
schaft eine Dividende von 12 %  verteilen, so daß die 
Aktionäre des Bcrichtsuntem ehm ens gemäß dem m it der 
genannten Firma geschlossenen Vertrag 9% % Dividende

* Vgl. St. u. E. 1911, 2. Febr., S. 211; 13. April,
S. 621.
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erhalten. Der Reingewinn der W erke in Ham m  und Riga  
sowie der dem Unternehmen angcschlossenen G. m. b. H. 
Eduard Hobrccker stellte sich unter Einschluß von 
146 826,36 .11 Vortrag nach Abzug von 321 099,27 JC all
gem einen Unkosten usw., 97 880 JC Schuklverschrcibungs- 
zmsen und 368 507,49 JC Abschreibungen auf 518 005,51 JC. 
Zu diesem Betrage ist noch der von der Firma Fried. 
Krupp, A kt.-G es., laut Vertrag zu leistende Zuschuß 
von 590 605,49 JC hinzuzurechnen, so daß insgesamt 
1 108 011 JC verfügbar sind. D ie Verwaltung beantragt, 
hiervon 98 611 JC vertragsmäßige Tantiem en an Auf- 
siehtsrat und Vorstand zu vergüten, 60 000 JC D iv i
dende (4 % ) auf 1500 000 JC Vorzugsaktien und ins
gesam t 950 000 JC D ividende (9 Y> % ) auf 10 000 000 JC 
Stam m aktien zu vorteilen. W ie der Bericht im ein 
zelnen ausführt, hielten sich die Preise der m eisten Er
zeugnisse der Gesellschaft während des ganzen Berichts
jahres auf einem unbefriedigenden Niveau. Es kamen 
zwar wiederholt kleine Schwankungen in den Preisen 
des einen oder anderen Fabrikates vor, doch waren im 
Durchschnitt die Erlöse der Massenerzeugnisse des Unter
nehmens im In- und Auslände derart unzulänglich, daß 
in vielen Fällen die Gestehungskosten nicht gedeckt wurden. 
Dio Verfcinerimgsbetricbe konnten nicht voll ausgenutzt 
werden, weil die Gesellschaft unter Schwierigkeiten im 
Walzwerk zu leiden hatte, die einen erheblichen Ausfall 
der Walzdrahterzeugung verursachten. Der Walzdraht- 
verband war nicht in der Lago, dem Unternehmen in 
vollem Umfange Ersatz für den Ausfall zu beschaffen. 
D ie Nouanlagen wurden zwar im Laufe des Berichts
jahres säm tlich in Betrieb genom men; die erhofften Vor
teile können sio nach dem Berichte erst im laufenden 
Geschäftsjahre bringen. D as Erträgnis der Rigaer Filiale 
bezeichnet der Bericht wieder als zufriedenstellend; es 
brachte eine angemessene Verzinsung. Für Neubauten  
und Beschaffung neuer Maschinen wurden 1 299 485,54 M 
verausgabt. Der Gesamtumsatz betrug in Ham m  und 
R iga 22 102 912,43 (i. V. 21 495 884,98) .« ,  die Erzeugung 
an W alzdraht, Stabeisen, gezogenen Drähten, D raht
stiften, N ieten, Splinten, K etten, Krampen, Schrauben, 
Haken, Springfedern, Stachelzaundraht und Drahtseilen  
250 512 (220 940) t. D ie Zahl der Arbeiter betrug 2889

(2747), der in Hamm durchschnittlich verdiente Jahres- 
lohn -— einschließlich der jugendlichen Arbeiter, aus
schließlich der Beamten —  1388,19 (1410,87) M. Im  
Berichtsjahre feierten 36 Beam te und Arbeiter nach fünf
undzwanzigjähriger und vier Arbeiter nach fünfzig
jähriger ununterbrochener Tätigkeit in den Werken in 
Hamm ihr Jubiläum. In  das laufende Geschäftsjahr ist 
dio Gesellschaft m it einem erheblichen Bestand an Auf
trägen cingetreten.

S c h n e i d e r  e t  C o m p a g n i e  ( L e  C r e u s o t ) ,  P a r i s .  —  Von 
der Verwaltung dieser Gesellschaft, deren Aktien sieh fast 
ausschließlich in den H änden der persönlich haftenden  
Gesellschafter befinden, wird gewohnheitsmäßig nur kurz 
das geldlicho Erträgnis des abgeschlossenen Geschäfts
jahres bekannt gegeben. Danach ergab das Geschäfts
jahr 1911/12 einen Reingewinn von 6 702 676 (i. V. 
6 782 444) fr, woraus eine Dividende von 80 fr f. d. 
Aktie (wie i. V.) verteilt wird.

C r u c i b l e  S t e e l  C o m p a n y  o f  A m e r i c a ,  P i t t s b u r g ,  P a .  —  
D as Unternehmen erzielte in dem am 31. August d. J. 
abgeschlossenen Geschäftsjahre 5 113 957,69 $ Einnahmen. 
Hiervon sind abzuziehen 780 419,71 $ für Reparaturen, 
650 000 S für Abschreibungen und Neubauten, 5863,99 S 
für unvorhergesehene Ausgabon und 246 677,64 S für 
Zinsen. Mithin bleiben für Dividenden 3 424 990,35 $  oder 
13,70 (i. V. 10,23)%  auf dio Vorzugsaktien verfügbar. 
Im Juli 1912, fast zum Schluß des Berichtsjahres, besserten 
sich dio Verhältnisse, und auch dio Gesellschaft fing an, 
hieraus N utzen zu ziehen. D ie Neubauten der Pittsburgh  
Crucible Steel Company konnten nicht in dem erwarteten 
Maße gefördert werden, so daß die Stahlerzeugung kaum  
vor dem Frühjahr oder Sommer n. J. aufgenommen werden 
dürfte. Dio im Vorjahro gegründete Crucible Coal Com
pany begann im August d. J. m it der Lieferung von Kohlen 
an zwei Werke der Gesellschaft. Nach und noch sollon 
alle großen Anlagen der Gesellschaft mit Kohlen aus dieser 
Quelle versorgt werden. Dio neue Elektrostahlanlago der 
Atha-W erke wird wahrscheinlich im Frühjahr 1913 den 
Betrieb aufnehmen können. Unter dem Namen Syracusc 
Crucible Steel Company hat dio Gesellschaft ein Tochter
unternehmen gegründet, welches während des nächsten  
Jahres ein großes, neues Ticgelstahlwcrk errichten will.

Bücherschau.
H a t f i e l d ,  W. H., B. Met.: Cast Iron in Die 

light of recent research. With frontispiece and 
164 illustrations. London (Exeter Street, Strand), 
Charles Griffin & Cie., Ltd., 1912. X III, 249 S. 
8». Geb. s 10/6 d.

Unsere Kenntnisse über Roheisen und dio Abhängig
keit seiner Eigenschaften von Fremdkörpern sind zurzeit 
noch sohr unsicher. Zum großen Teil riihrt dies daher, 
daß dio verwickolten Vorgänge bei der Erstarrung der in 
Frage kommenden ternären und quaternären System e 
m it Hilfe der thermischen und mikrographischen Analyse 
sehr schwierig zu verfolgen und noch schwieriger zu deuten  
sind. Infolgedessen wurden dio Eisenkohlenstof flegie- 
rungen höheren Kohlenstoffgehaltcs lange Zeit gem ieden, 
bis endlich in den letzten Jahren von verschiedenen 
Seiten aus das Feld in Angriff genommen wurde. Es  
ist ein Verdienst des Verfassers, diese Arbeiten anschaulich  
zusam m engestellt und ein Werk geschaffen zu haben, 
welches dem Gießereifachmann gestattet, sich rasch einen  
Uebcrbliek über den augenblicklichen Stand irgendeiner 
Frago nach den Eigenschaften des Gußeisens zu ver
schaffen. Prof. Sr."Z\llQ. P. Goerens.

P ö h lm a n n ,  Ch., Konstruktions-Ingenieur an der 
Kgl. Technischen Hochschule Berlin: Neuere Roh
ölmotoren. Teil I. Mit 175 Abbildungen und 
8 Tafeln. Berlin-Charlottenburg, C. J. E. Volck-

mann Nachf., G. m. b. H., 1912. VIII, 120 S. 
4°. 7,50 J i ,  geb. 9 J l .

D as Buch ist  ein Sammelwerk, wolokes das von den 
verschiedenen Firmen zur Verfügung gestellte Material 
nach einheitlichen Gesichtspunkten darstollon und krit
isch beleuohtcen will. Bei seiner Bewertung ist also zu
nächst festzustellen, wclohen Anforderungen das Material 
genügt, und dann werden einige W orte über dio K ritik zu 
sagen sein, welche der Verfasser an diesem Matoria ausübtl

Zunächst das Material: Dor Verfasser hat d ie ihm
überlassenen Unterlagen nach den Arbeitsweisen der 
einzelnen Masohincn oingetoilt und innerhalb dieser 
Unterteilung dio Typen der verschiedenen Firmen be
schrieben. Eine solche Arbeit wird in weiteren Kreisen 
zweifellos dankbar begrüßt worden, denn es wird dadurch 
gut und klar dio gegenwärtige Entwicklungsstufe des 
Oelmasohinonbaues gekennzeichnet. E s wäre nur zu 
wünschen, daß das Material etwas reichhaltiger wäre und 
mehr von dem brächte, was im  allgemeinen dem  größten 
Teil der Interessenten verschlossen ist. Man findet 
aber in dem Buohe hauptsächlicli dio guten alten B e
kannten an Zeiohnungen, Photographien, Tabellen, kurz 
an dem ganzen Druoksaohenmatcrial, dem kaum jemand  
entgehen kann, der bei der betreffenden Firma om sthaft 
aniragt. Manche Bemerkungen machen sogar den E in
druck, lediglich Wiedergabe der von den Firmen ge
machten Anpreisungen ihrer Type zu sein; auch wären 
W endungen wie: „Zylinderbüchse aus bestem Spezial-
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gußeiscn“ , —  „(Jetriebeteile aus bestem F lußstahl" , die 
eigentlich nur in Reklamesohriften am Platze sind, 
besser weggeblioben. In  der Bewertung der Brauchbar
keit dieses Materials für den Konstrukteur wird man 
vorsichtig sein müssen. Sicher werden viele Ingenieure 
durch das Buch eine Reihe von Anregungen erhalten, 
weil es ihnen die äußeren Formen der verschiedenen Aus
führungen gut und übersichtlich in Erinnerung bringt. 
Wirklich verwendbar ist das Material aber nur für den, 
der mit den konstruktiven Einzelheiten auf Grand eigener 
Erfahrungen gu t vertraut ist. Denn die Firmen, die 
sololie Veröffentlichungen heransgeben, verfolgen ja 
niemals den Zweck, dem Konstrukteur richtige Grund
lagen zu versohuffen, sondern erwähnen nur dio eigenen 
Vorteile, ohne aber soweit auf Einzelheiten einzugehen, daß 
diese von anderer Seite m it einiger Aussicht auf Erfolg 
übernommen worden könnten.

Mit der Kritik, d iePöhlm ann an den. einzelnen K on
struktionen ausübt, kann man sieh nicht durchweg ein
verstanden erklären. Der Verfasser urteilt m it zu großer 
Leichtigkeit, wie sie wohl manchmal Ingenieuren eigen 
ist, die m it der Praxis nur in losem Zusammenhänge stehen, 
über schwierige Probleme und gleitet mit wenigen Worten 
über den Kern der Sache hinweg, um bei Aeußcrlich- 
keiten, die für den Konstrukteur nur geringes Interesse 
haben, um so länger zu verweilen. Diese Art von Kritik 
ist nicht unbedenklich, um so mehr, als sie in manchen 
Punkten auch in Widerspruch zu den neueren Erfahrungen 
der Praxis stellt. E s sei mir gestattet, einige Beispiele 
beliebig herauszugreifen: 1. Ganz im Anfang (S. 1)
werden Brennstoffventile besprochen, und Pöhlmann 
findet den Nachteil der Plattenzerstäuber in relativ g e 
ringer Vorwärmung des Brennstoffes. Diese Behauptung  
ist unrichtig. Die geschilderten Erscheinungen sind bei 
dem besprochenen Zerstäuber lediglioli darauf zurüok- 
zuführen, daß der Brennstoff verspätet in den Zylinder 
tritt. Dabei ist der Plattenzerstäuber mit diesen N ach
teilen eine Konstruktion, dio sioli wohl noch in fast allen 
Prospekten findet, in der Praxis aber norm aler«eise 
längst verlassen ist. —  2. Wenn Pöhlmann behauptet 
(S. 7), die Einriohtung von zwei getrennten Verbrennungs
räumen „biete in wärmeteehnischcr H insicht keinen 
Vorteil“ , die Konstruktion sei „lediglich ein Notbehelf, 
zu dem man wohl oder iiliel greifen m usste“, so kann 
man sich des Eindrucks nicht erwehren, daß er hier in 
etwas voreiliger Weise über schwierige und teilweise 
noch nicht abgeschlossene Fragen urteilt. Bei großen 
Einheiten wird nämlich die Unterteilung des K om 
pressionsraumes nicht nur konstruktiv notwendig, sondern 
die Versuche zeigen auch, daß man eine v iel raschere und 
bessere Verbrennung erzielen kann, wenn die Zündung 
von zwei verschiedenen Stellen eingeloitet wird. —  3. Auf
S. 27 heißt es: „Die Güldnersohen Motoren komprimieren 
nur auf etwa 32 at und nicht, wie sonst üblich, auf 34 at. 
Der mittlere Druck ist deshalb ziemlich niedrig, und dio 
natürliche Folge davon ist eine weitgehende Ueberlastbar- 
keit.“ Diese Ausführung ist wohl nur f.ir Laien bestimmt. 
Die Höchstleistung einer Maschine ist nur vom  Zyluider- 
volumen abhängig und wird innerhalb der angegebenen 
Grenzen von der H öhe der Kompression nicht beein
flußt. —  Aehnliche Fehler finden sioh in bedenklicher 
Anzahl in dem Buehe, und die Kritik Pöhlmanns ist. des
halb m it Vorsicht aufzunehmen. Auf eine wesentliche 
Seite seiner Kritik sei noch hingewiesen, weil durch ihre 
stillschweigende Anerkennung Schaden angerichtet werden 
kann. Der Verfasser legt nämlich viel zu großen Wert auf 
K onstruktionen, hei denen —  oft unter Anwendung uner
laubter M ittel —  angestrebt ist, nach außen hin ein mög
lichst einfaches und klares Bild zu geben. Er erwähnt 
cs als besonderen Vorteil, daß „die Steuerung in einem  
besonderen Kasten untergebracht ist“ —  „daß die Brenn
stoffpumpe nioht zu sehen ist“ und ähnliches. Einer solchen 
einseitigen ästhetischen Richtung sollte von der Praxis aus 
soharf entgegergetreten werden. Die Maschine ist in erster 
Linie zum Betrieb da, alle wesentlichen Teile müssen sofort

zugänglich und leicht übersehbar sein, und man darf 
nicht verkennen, daß für den Konstrukteur und Betriebs
mann eine befriedigende ästhetische Wirkung schon d a 
durch erreicht wird, daß eine Maschine nach den Ge
sichtspunkten der Sicherheit, Zugänglichkeit und der 
klaren Kräfteleitung durchgebildet ist. Schöne Formen 
werden sich bei Berücksichtigung dieser Gesichtspunkte 
fast immer von selbst ergeben. K einesfalls aber darf die 
Form allein von ausschlaggebender Bedeutung sein, denn 
letzten' Endes kann eine lediglich m it Rücksicht auf Form 
gebung konstruierte Maschine nur den Laien befriedigen.

Zusammenfassend möchte ich bemerken: Das Weile 
ist eine siohor vielen Konstrukteuren willkommene Zu
sammenstellung bekannten Materials in übersichtlicher 
Form. Dio kritische Beleuchtung dieses Materials wird 
man zweckmäßig von Fall zu Fall eingehend prüfen.

Dem  Buohe ist eine unerfreuliche Reklamo der Ver- 
lagshandlung yorausgegangen. Man wird dies dem Ver
fasser natürlich nicht zum Vorwurf m achen, sondern cs 
lodiglich als einen Ausfluß dor im Oelmaschineiib.au seit 
einiger Zeit herrschenden N ervosität betrachten, die sich 
darin äußert, daß jeder möglichst viel von dom „boom “ 
zu profitieren trachtet, leider vielfach im umgekehrten 
Verhältnis zu seinen positiven Leistungen für die E n t
wicklung der Sache. Paul Bieppcl
K a u t n y ,  T h e o ., Ingenieur: Handbuch der auto

genen Metallbearbeitung. Mit 484 Abbildungen. 
Zweite Auflage. Ha’le a. d. Saals, Carl Mar hold 
1912. XIV, 712 S. 8». Geb. 9 .11.

W ie die erste,* so ist auch die stark erweiterte zw eite  
Auflage ¡111 wesentlichen als Zusammenstellung einer Reihe 
von Aufsätzen gekennzeichnet, die in den vom Verfasser 
herausgegebenen beiden Zeitschriften „Azetylen in W issen
schaft und Industrie“ und „Autogene M etallbearbeitung“ 
erschienen sind. Dadurch erklärt sich nuch in der neuen  
Form dos W erkes der Mangel an übersichtlicher und folge
richtiger Anordnung des Stoffes. Zum Beispiel sind in A b
schnitt I („Die technischen Metalle und ihr Verhalten bei 
der autogenen Schweißung“) Beispiele für Anwendung des 
Sohweißverfahrens bei der Herstellung von Aluminium- 
gegenständon untergebracht. Dagegen findet man Anwen- 
dungsbeisplele für das Schw eißen von Eisen im Abschnitt IV 
(„Technik der autogenen Schweißung“). Absohnitt HL 
(„Azotylenothcrmisoho Sohweißung“ ) umfaßt unter 
anderem aucii die Beschreibung der Wasserstoffsohweiß- 
brenner. D as K apitel „ Sehneidbrennor“ des gleiohen 
Abschnittes bringt Gasverbrauchstabellen für das autogene 
Schneiden. Im vorangehenden K apitel „Schweißbrenner“ 
sucht man dagegen vergebens nach Verbrauchszahlen. 
Man findet sie vielm ehr im K apitel „Brennerhaltung“ 
des Abschnitts IV. Bei dieser Tabello fehlt zudem dio 
Angabe, welche Gaseiilheitspieiso ihr zugrunde gelegt 
sind. Die Angaben über die Kosten des Solineidens sind, 
abgesehen davon, daß infolge emes sehr störenden Schreib
fehlers in der Ueborschrift kaum ersichtlich ist, oh sie sich 
auf die Anwendung von Wasserstoff oder Azetylen be
ziehen, zweifellos nicht einwandfrei. W enigstens lassen 
sioh mit modernen Apparaten ohne Mühe günstigere Ver- 
brauohszahlen erreichen. —  Daß die auf Seito 420 wieder
gegebenen Vcrsuohsergebnisse von Tuoker (Birmingham) 
über das Sohneiden m it unreinem Sauerstoff einer ernst
haften K ritik nicht standhälten, ist wohl jedem  Fach
mann bekannt. —  Unrichtig ist nuch die Angabe, „daß es 
der modornen Kälteindustrie Vorbehalten war, eine tech
nisch verwendbare Art der Sauerstoffdarstelhiiig herbei
zuführen“ (S- 693). Vielmehr waren auoh die älteren Ver
fahren, insbesondere das elektrolytische, teohnisoh durch
aus verwendbar. Das geht wohl am besten daraus hervor, 
daß das elektrolytische Verfahren auch heute noch neben  
dem kälteteohnischen in vielen Fällen wettbewerbsfähig ist.

M io der Text, so läßt auch die Behandlung der A b
bildungen zuweilen eine gründliche Durcharbeitung ver-

* Vgl. St. u. E. 1910, 13. April, S. 636.
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missen. Abb. 190 und 191 werden als zwei Konstruktionen 
ken Flaschenventilen bezeichnet; beide geben in Wirklicli- 
m it das gleiche Ventil wieder, einmal im  Schnitt und 
einmal in Ansicht. D ie Abbildungen 149 und 150 wieder
holen sich später noch einmal unter Nr. 199 und 200. 
(Auch die zugehörige Beschreibung wird unnötigerweise 
zweimal gegeben.) Daß alle Teile des in Abb. 469 ver
anschaulichten, übrigens sehr wenig modern anmutenden 
Kraftwagens, einschließlich des Zylinders und Kolbens, 
durch autogene Schweißung hergestellt sind, wird durch 
die Abbildung in keiner Weise verdeutlicht.

Auf den 712 Textseiten, zu denen auch noch etwa  
70 Seiten Anzeigen treten, findet man natürlich auch 
manche wertvolle Angabe und brauohbaro Anregung. 
Apparate zur Ausübung der autogenen Metallbearbeitungs- 
V e rfa h re n  worden in dem Buche nur vereinzelt beschrieben. 
Der Verfasser verweist h ie r fü r  auf ein noch in Arbeit be
findliches Werkehen „H ilfsm ittel der autogenen Sohweis- 
sung“ . Dr. J. Steingrnever.

L e o , Dr. phil. V ik to r ,  Kaiserlicher Regierungsrat: 
Industrie- und Handelsproblme. Abhandlungen 
und Aufsätze. Nach seinem Tode gesammelt und 
herausgegeben von F e l i c i t a s  Leo. Berlin, Carl 
Heymanns Verlag 1911. VIII, 363 S. 8°. 10./(.

Die Wiedcrherausgabo dieser in einem  Bande vereinig
ten zum eist größeren Aufsätze ist in erster Linie als ein 
literarisches Denkmal für den hervorragenden Mitarbeiter 
im Kaiserlichen Statistischen Am te gedacht. Der größte 
Teil seiner hier neu aufgelegten Schriften behandelt indes 
Them ata, die auch gegenwärtig volles Interesse bean
spruchen. Am wenigsten kann dies von seiner schon 
1899 geschriebenen Abhandlung die „Anklage gegen die 
«Goldwährung“ gelten, weil das außerordentliche An
wachsen der Goldgewinnung und die Verbesserung des 
nationalen und internationalen Zahlungsverkehrs die 
Drohung des Bim etallismus mit der zu kurzen Golddccke 
auch dann, wie Leo an Hand einqs reichen statistischen  
Materials treffend nachweist, als wirkungslos erscheinen 
läßt, wenn die Quellen des roten Metalls in den kommen
den Jahrzehnten wesentlich spärlicher fließen sollten. 
Ganz aktuell ist dagegen ein Aufsatz über die Frage 
„S taat und K artell", der, anknüpfend an die bekannten  
Anträge des Zentrums und der Nationalliberalen im 
W inter 1901, die einen Gesetzentwurf zur Schaffung 
einer Reichsaufsicht über die Kartelle verlangten, durch 
eingehende und heute noch in vollem Umfange stichhaltige 
Untersuchungen über die volkswirtschaftlichen und 
sozialen W irkungen der Kartelle zu dem Ergebnis kommt, 
daß höchstens ein Registerzwang in Erwähnung zu ziehen 
sei. Jeden Eingriff des Staates dagegen im W ege einer 
Sondergesetzgebung in diese Industrieorganisation und 
insbesondere in  ihre Preispolitik weist Leo als undurchführ
bar m it treffenden Ausführungen zurück. D a vor kurzem  
erst seitens des Zentrums wiederum ein ähnlicher Antrag 
auf Staatsaufsicht über die Kartelle gestellt worden ist, 
und da nacli meinen privaten Erkundigungen in W ien  
die gegenwärtige österreichische K artell-Enquete wohl 
zu einer Kartellgesetzgebung führen wird, muß diese ge
diegene Promotionsschrift des Verstorbenen als ein 
durchaus zeitgemäßer Mahnruf erneute Beachtung be
anspruchen. D ie übrigen Aufsätze behandeln dann 
•sozialpolitische Themata. Unter ihnen ragt besonders die 
Arbeit „Statistik  des Arbeitslohnes“ hervor, die zuerst im 
Band i der 3. Auflage des „Handwörterbuchs der Staats- 
wissenschaften“ erschienen ist. Sie bietet jedenfalls eine 
der besten methodologischen Untersuchungen über diese 
schwierige Materie. Lebhaftes Interesse dürfte auch der 
kleinere Aufsatz über die Frage des „Streikrechts in 
öffentlichen Betrieben“ erwecken, der, von dem Ausstande 
der Pariser Elektrizitätsarbeiter i. J. 1907 ausgehend, die 
große öffentliche Verkehrsgefahr solcher Ausstände kritisch 
gehandelt. Leo kommt hier durch seine Untersuchung 
der internationalen Verhältnisse und Gesetzgebung zu

dem Ergebnis, daß dem Staate das Hecht zugesprochen 
worden muß, Vorkehrungen zu treffen gegen eine Lahm
legung öffentlicher oder gem eiunötiger Unternehmungen 
durch Aüsständo. Dafür verlangt er dann allerdings 
staatliche Aufsicht über die in Privatunternehmer) be
triebenen gem einnötigen F unktionen , wie sie Italien  
bereits zu regeln versucht hat, und ferner verlangt er für 
die Arbeiter Vorsorge zur Erfüllung ihrer berechtigten  
W ünsche.

Ein weiterer Aufsatz über die „Organisation der 
amtlichen Arbeiterstatistik“ , die Leo als Spezialarbcits- 
gebiet im Kaiserlichen Statistischen Amte besonders nahe 
lag, ist von seinem Nachfolger Dr. F e ig  in umfassender 
W eise nach dem gegenwärtigen Stande ergänzt worden. 
Den Schluß des Bandes bildet ein ebenfalls fesselnder 
Aufsatz über die „W irtschaftliche Organisation der geisti
gen Arbeiter“ , der i J. 1907 im „Jahrbuch für N ational
ökonomie und Statistik“ , hrsg. von Conrad, erschienen ist 
und von der damals auftretenden Entwicklung der Organi
sation der Aerzte und technischen Angestellten ausgeht. 
Leo betrachtet die Organisation der geistigen Arbeiter 
als den notwendigen Schlußstein in dem Uebergange von  
der individualistischen zur organisierten Volkswirtschaft 
und erläutert dies an eingehenden statistischen Betrach
tungen über die Einkom mehsverhältnisse und die sozialen 
Entwicklungsmöglichkeiten dieser Stände. Er konnte 
damals freilich noch nicht die tatsächlichen Bedenken  
überblicken, die wir heute gegenüber dem Tempo und der 
Taktik mancher dieser Organisationen feststellen müssen. 
Ihr gesunder Kern wird eben leicht angefressen durch den 
Sturm schritt, in dem Verbände, wie leider z. B. der Bund 
technisch-industrieller Beam ten, in meiner A nsicht nach 
schiefer Anwendung sozialistisch-gewerkschaftlicher Taktik  
marschieren w ollen.

Alles in allem bietet also der vorliegende Band inter
essante Vorarbeiten auch für wichtige Probleme der 
Gegenwart, Dr. S. Tschicrschky,

K ośsinanti, ®r.*3uQ. W alte r: Arbeiter- Wohn
haustypen (Einfamilienhäuser). Ein Beitrag zum 
Arbeiterwohnungswesen. Dresden, Gerhard Kübt- 
mann 1912. 151 S. 4°. 8 Jt.

Von Jahr zu Jahr nehmen die Summen zu, die auch 
die Eisenindustrie in dem Bau von Arbeitenvohniingen  
festlegen muß, und immer mehr tritt die Notw endigkeit 
hervor, W ohnungen zu erbauen, die den Bedürfnissen 
der Gegend, in der die Industrie ihren Sitz hat, w ie be
sonders der Lebenshaltung der Arbeiter in den verschiede
nen Abstufungen möglichst weitgehend entsprechen. 
Eine Entwertung der aufgewendeten K apitalien wird in 
absehbarer Zeit eintreten, wenn dem nicht genügt wird, 
auch wenn die Bauten selbst, solide hergestellt, geringe 
Unterhaltungskosten fordern und genügende Lebens
dauer besitzen; außerdem würde auch das Heranziehen 
von Arbeitern, der Hauptzweck des Bauens, erschwert 
werden. N icht nur die W erksleiter, sondern auch die 
Betriebsingenieure werden sich daher mit der W ohnungs
frage mehr und mehr beschäftigen müssen. D ie vorliegende 
Arbeit entspricht also einem  Bedürfnis. Der Verfasser 
hat ein reiches Material in geschickter Weiso durch
gearbeitet und in eine knappe Form gebracht, um dem  
Leser ein eigenes U rteil über den W ert des Einfamilien
hauses als Arbeiterwohnung zu ermöglichen. Ausdrücklich 
warnt der Verfasser sow jh l vor gekünstelten Variationen  
wie vor einem  zu weit getriebenen Luxus. An Hand von  
ausgeführten Bauten gibt er auf einheitlicher Grundlage 
aufgestellte Baukostenrechnungen —  unter kritischer 
W ürdigung der Zweckmäßigkeit der Baupläne — , die 
zum Schluß in einer Tabelle, bezogen auf den Quadrat
meter W ohnfläche, zusammengefaßt sind. Bei einer 
Neuauflage würde vielleicht zweckmäßig auch die Anzahl 
der Bäum e, auf die sich die W ohnflächen verteilt, sowio 
die Bausumme des betreffenden Hauses im  ganzen in 
diese Tabelle aufzunehmen sein. B.
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Ausbildung, Die, für den technischen Beruf in der 
mechanischen Industrie (Maschinenbau, Schiffbau, 
Elektrotechnik). Ein Ratgeber für die Berufswahl. 
Hrsg. vom D eutschen  A usschuß für te c h 
n isches Schulw esen. Leipzig u. Berlin. B. G. 
Tcubner 1913. II, 30 S. 8 ». 0,35 Jt.

Mit Hilfe dieser kleinen Schrift will dor Deutsche Aus
schuß fQr technisches Schulwesen dazu beitragen, die 
Unklarheiten zu beseitigen, m it denen junge Leuto bei der 
W ahl eines technischen Berufes vielfach zu kämpfen haben. 
Der „Ratgeber“ beschäftigt sich daher in drei Abschnitten  
mit der Ausbildung im Gebiete des Maschinenbaues und 
der verwandten Fächer. In dem ersten Abschnitte wird 
dargelegt, welcho Anforderungen an die Vorbildung der 
Schüler oder Studierenden von den verschiedenen tech
nischen Bildungsanstaltcn gestellt werden, und die N ot
wendigkeit einer dem Studium voraufgehenden p r a k 
t i s c h e n  Tätigkeit betont. Der zweite Abschnitt bietet 
eine Ucbcrsicht der deutschen technischen Hoch- und 
Mittelschulen m it Angabe der Aufnahmebedingungen, 
der Unterrichtsdaucr, des Schulgeldes und der Berech
tigungen, dio durch einen erfolgreichen Besuch der An
stalten erworben werden. Der dritte Abschnitt macht 
m it den Gesichtspunkten bekannt, die zu beachten sind, 
damit die schon erwähnte, der Vorbildung dienende prak
tische Arbeitszeit möglichst nutzbringend verwertet und 
eingcteilt wird.

Wir haben schon wiederholt Gelegenheit gehabt, 
in unserer Zeitschrift auf die dankenswerte Tätigkeit des 
Deutschen Ausschusses für technisches Schulwesen hin
zuweisen und uns m it den Aufgaben zu beschäftigen, die 
der Ausschuß in Angriff genommen oder auch schon 
durchgeführt hat. Dio Herausgabo des obenangezeigten  
Ratgebers beweist aufs neue, daß der Ausschuß prak
tische Arbeit zu leisten bem üht ist, und läßt hoffen, 
daß diese weiter von Erfolg begleitet sein wird.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Annuaire [du] Comité Central des Houillères de France. 
Houillères —  mines de fer. D ix-huitièm e année. 1912. 
Paris (55, Rue do Châtcaudun), Comité Central des 
Houillères do France 1912. 1040 S. 8°. 10 fr.

Vgl. St. u. E. 1911, 7. Sept., S. 1479.
Beiträge zur Geschichte der Industrie Rigas. Hrsg. vom  

T e c h n is c h e n  V e r e in  zu Riga. H. III. Gruppe 1: 
Eisenindustrie. —  Gruppe 2: Maschinenindustrie. —  
Gruppe 3: Metallbearbeitung. —  Gruppe 4: W agenbau. 
Gruppe 5: Elektrotechnik. —  Gruppe 6: Schiffsbau. —  
Gruppe 7 : Spielwarenindustrie. —  Gruppe 8 : Holz- 
bearbeitung. —  Statistische Mitteilungen. Riga 1912, 
W. F. Häcker. 98 S. 4».

B o r g , Dr. A lfr e d :  Geologie fü r Jedermann. Eine E in
führung in die Geologie, gegründet auf Beobachtungen  
im Freien. Mit 154 Abb. Leipzig, Th. Thomas (1912). 
259 S. 8 “. Geb. 3,75 

Berggesetz, Allgemeines, fü r die Preußischen Staaten vom  
24. Juni 1865, in der jetzt gültigen Fassung nebst 
Knappschaftsgesetz in der Fassung vom 17. Juni 1912 
und Reichsgesetz über den Absatz von Kalisalzen vom  
25 Mai 1910. Mit ausführlichem Sachregister. Breslau, 
J . U. Kern’s Verlag (Max Müller) 1912. 2 B l., 202 S. 8°. 
Kart. 1,20 M.

Eisenbahn- und Schiffsverkebrskarte von Bußland. Hrsg. 
von Internationales Speditions-Bureau B r o k e r h o ff  
& L ip s o h ü t z ,  Berlin. [N ebst] Stationsverzeichnis. 
Berlin, Selbstverlag der Herausgeber 1912.

[Karte] 1 Bl. (125 x 103,5 cm) 4».
[T ext u. d. T. :] Stations-Verzeichnis der russischen 

Eisenbahnen und Binnenschiffahrt zur Eisenbahn- und 
Schiffs-Verkehrskarte von Rußland nebst Anh. 58 S. 8°. 

Festschrift. W. N e r n s t  zu seinem fünfundzwanzig
jährigen Doktorjubiläum gewidm et von seinen Schülern. 
H alle a. S., W. Knapp 1912. VT, 487 S. 8°. 21,60 M .

•g Aus dem Inhalte des Bandes, der eine große 
Anzahl von kleineren Abhandlungen zusammenfaßt, 
heben wir nur dio folgenden Arbeiten hervor, die in 
erster Linie für den Leserkreis unserer Zeitschrift von 
Interesse sein dürften: „Ueber die Reduktion der Eisen
oxyde“ . Von M. L e v in . —  „N ote on  the tensile 
strengtli of materials a t low  températures“ . B y  F. A. 
and 0 . L. L in d e m a n n . —  „Zur Thermochemie des 
Silicium s“ . Von H . v. W a r te n b e r g . •£

H a e s s n e r ,  Dr. M ax: Marokkos Handelsbeziehungen seit 
1905 m it besonderer Berücksichtigung von Deutschland. 
Berlin (SW  11, H afenplatz 9), F . Siemenroth 1912. 
224 S. 8». 4,50 M.

Handbuch der Elektrizität und des Magnetismus. In  5 Bden. 
Bearb. von Prof. Dr. F. A u e r b a c h -J e n a  [u. a.]. Hrsg. 
von Prof. Dr. L. G r a c tz . Bd. I, Lfg. 1. Mit 122 Abb. 
im Text. Leipzig, J. A. Barth 1912. 2 B l., 156 S. S“. 
6 M . (Der Bezug der ersten Lfg. verpflichtet zur A b
nahme des ganzen Werkes.)

H- D as Iiandbuoh, das m it der vorliegenden 
Lieferung zu erscheinen beginnt und im Verlaufe von 
etwa zwei Jahren vollständig voriiegen soll, will in 
5 Bänden von je ungefähr 50 Bogen oder 800 Seiten  
Umfang eine wenn auch kurzgefaßte, so doch möglichst 
vollständige, system atische und kritische Darstellung 
der gesam ten Elektrizitätslehro nach dem heutigen  
Stande der W issenschaft geben. Es soll einen Ueber- 
blick über die immer mehr ansteigende F lu t der Ar
beiten, die von den Forschern aller Kulturländer auf 
dem Gebiete der Elektrizitätslehro bislang geleistet 
worden sind, verschaffen und gleichzeitig die Elektro
technik wenigstens sow eit behandeln, daß dio An
wendung der wissenschaftlichen Elektrizitätslehre auf 
sie sowohl nach der theoretischen wie noch der prak
tischen Seite hin klar zutage tritt. B ei dem vielfachen 
Ineinandergreifen der verschiedenen Gebiete der E lek
trizitätslehre setzt das Werk für das Verständnis der 
einzelnen Abschnitte eine allgem eine K enntnis des Ge- 
sam tgebietes voraus. Aus diesem Grunde betrachtet der 
Herausgeber auch die Verteilung des Stoffes auf die 
fünf Bände als cino Frage von untergeordneter Bedeu
tung. —  Dio erste Lieferung umfaßt außer der Ein
leitung den Anfang des K apitels „Elektrostatik“ in 
folgenden Unterabteilungen: „D ie Reibungselektrizität“  
von Prof. Dr. L. G r a e tz . —  „Elektrisiermaschinen und 
Apparate“ von Prof. Dr. W. H. S c h m id t . —  „E lek
trostatische Meßapparato und Messung elektrostati
scher Größen“ von Privat-D ozent Dr. P. C er m a k. 
—  Eine kritische Würdigung des hier Gebotenen b e
halten wir uns bis nach Vollendung des ersten B an
des vor. fjf

H u le t ,  J ., Ingenieur: Album général des aciers et fers 
profilés français. Aciers et fers marchands, tôles et 
larges plats. —  Barèmes. Paris (V ie , 49 Quai des 
Grands-Augustins), H. Dunod et E. Pinat (in K om m.) 
524 S. 8°. Kart. 15 fr.

—  do. — : Album général des produits métallurgiques fran
çais. Aciers et fers profilés _ ]  l_i J , tôles et m étal 
déployé, produits galvanisés, tubes en fer et en acier, 
tuyaux et colonnes en fonte, cuivre, plomb, zinc. —  
Barèmes généraux. Ebd. 544 S. 8 “. Kart. 10 fr.

■K Die beiden hier aufgeführten Profübücher, die 
neuerdings der aLs Kommissionsverlag genannten Pariser 
Firma zum buchhändlerischen Vertriebe übergeben 
worden sind, weisen keinerlei Angaben auf, dio über 
die Zeit des Erscheinens der Bände Auskunft geben. 
Es ist daher auch nicht festzustellen, ob die in den 
Büchern verzeichneten Profile usw. der französischen 
Walzwerke identisch sind m it den Profilen, die heute  
von diesen Werken hergestellt werden. Auffällig ist, 
daß das an e r s te r  Stelle verzeichnete Album, sow eit 
sich an Hand einer größeren Anzahl Stichproben hat 
ermitteln lassen, inhaltlich genau übereinstimmt m it 
dem unter gleichem Titel erschienenen Profilbuche, 
das wir bereits vor sieben Jahren an dieser Stelle kurz
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besprochen haben.* D as z w e i t e  Profilalbum enthält 
zunächst durchweg dio gleichen Tabellen über dio Er
zeugnisse der französischen Eisonwalzwerko wio das 
erste Album, g ib t dann aber noch eine Reihe weiterer 
Tabellen, insbesondere über Röhren usw. aus Gußeisen, 
Kupfer, B lei und Zink. Maß-, Gewichts- und Umrech
nungstabellen bilden den übrigen Inhalt des Bandes. Hi

K lo c k m a n n , Dr. F ., Professor der Minoralogio u. Petro
graphie an der K gl. Technischen Hochschule zu A achen: 
Lehrbuch der Mineralogie. 5. u. 6., verb. u. verm. Aufl. 
Mit 562 Textabb. u. einem A n h .: Tabellarische Ueber- 
sieht (Bestim mungstabellen) über die 250 wichtigsten  
Mineralien. Stuttgart, F . Enko 1912. X I, 628 u. 41 S. 
8°. 15 JC.

Hi In verhältnismäßig rascher Aufeinanderfolge 
von vier Auflagen hat dieses Lehrbuch des bekannten 
Gelehrten nicht nur bei den zunächst beteiligten Fach
genossen des Verfassers, sondern auch in Kreisen, denen 
dio Mineralogie nur als Hilfswissenschaft dient, eine 
überaus günstige Aufnahme gefunden. Der W ert des 
Werkes ist allgemein anerkannt, und dieser Umstand  
läßt es überflüssig erscheinen, die Vorzüge desselben 
hier nochmals eingehend zu begründen. Dio vorliegende 
D oppelauflage läßt —  diese kurze Bemerkung sei trotz
dem gestattet —  in der ganzen Anlage und der Form  
der Darstellung dio bowährten Gesichtspunkte er
kennen, dio den Verfasser bei der Bearbeitung der 
früheren Ausgaben geleitet und dem Buche seinen 
Erfolg verschafft haben: K nappheit der Darstellung 
und eine hierdurch erreichte treffliche Uebersichtlich- 
keit des Stoffes, dio das Werk gerade zum Lehrbuch 
besonders geeignet machen. Ist som it der Charakter 
des Ganzen unverändert geblieben, so zeigt dio N eu
bearbeitung im einzelnen doch zahlreiche Aenderungen 
und Verbesserungen, die dem Werke zum Vorteil ge
reichen, auf die näher einzugehen uns aber der Raum  
verbietet. Hervorzuheben bleibt wiederum die sorg
fältige Ausstattung des Buches. Hi
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Leipzig, B. G. Teubncr 1912. VI, 115 S. 8°. 1 JC,
geb. 1,25 JC.

Hi D as Büchlein g ibt eine gedrängte Darstellung 
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die Organisation, den Kreis der Versicherten, die Ver
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Hi Eie bekannte gemeinfaßlich gehaltene Dar
stellung des Eisenhüttenwesen aus der Feder des ver
storbenen Altmeisters W edding, die wir wiederholt an 
dieser Stelle gewürdigt haben,* ist in der vorliegenden  
Auflage von dem Sohne des Verfassers nach -jeder 
Richtung hin sorgfältig, überarbeitet worden, um den 
Inhalt den neuesten Fortschritten in  der Theorie und 
Praxis des behandelten Gebietes anzupassen. Dabei 
ist auch die Form der Vorträge, aus denen das Buch 
ursprünglich hervorgegangen war, fallen gelassen und 
der Stoff zum Teil neu angeordnet worden. N icht 
unwesentlich erweitert, namentlich auch in illustrativer 
H insicht, is t  der Abschnitt über die Elektrostahl- 
darstellung; ebenso ist das erste K apitel, das der Ge
schichte des Eisens gewidm et ist, stark vermehrt und 
durch statistische Angaben ergänzt worden. Als ganz

* Vgl. St. u. E. 1008, 23. Dez., S. 1912.

neu is t  außerdem ein Abschnitt über die Eigenschaften  
der Legierungen, insbesondere der Eisenkohlenstoff
legierungen, und ein solcher über die Eigenschaften  
<lcs technisch verwerteten Eisens zu erwähnen. Hi

W u o z k o w s k i;  R ie h ., Ingenieur: Zur Statik der Stock
werkrahmen. 2., neubearb. u. erw. Aufl. Mit 14 T ext
abb. Berlin, W. Ernst & Sohn 1912. 2 B l., 20 S. 8°. 
1,60 M .
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lungen, hrsg. von der V o lk s w ir t s c h a f t l i c h e n  G e 
s e l l s c h a f t  in Berlin. Berlin, L. Simion N f. S°.

Nr. 208. G o ld s t e in ,  Dr. G eo rg : Der deutsche 
Eisenzoll —  ein Erziehungszoll. 1912. 36 S. 1 J t.
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A e l t e r e  t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  W e r k e  
b ittet man nicht cinstam pfen zu lassen, sondern der 

B i b l i o t h e k  
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.


