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Die Ueberarbeit

industrieller hat an den Herrn Minister fir
Handel und Gewerbe unter dem 21. November 1912
eine Eingabe betr. Ueberarbeit gerichtet, der wir
u. a. folgendes entnehmen:

Der Verein deutscher Eisen- und Stahl-

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

Die Jahresberichte der Kgl. Regierungs- und Ge-
werberdte beschéaftigen sich seit der Bundesrats-
verordnung vom 19. Dezember 1908 regelmaflig mit
der sogenannten Ueberarbeit in den Werken, die
von dieser Verordnung erfalt werden. Die statisti-
schen Aufzeichnungen der Jahresberichte geben fir
die festgestellte Ueberarbeit Millionenzitfern an. So
sollen nach diesen Angaben in der ganzen GroR-
eisenindustrie Preuflens 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 natdrlich weidlich ausgenutzt und, mit irre-
fihrenden Erlauterungen versehen, werden diese
Zahlen durch Wort und Schrift hinausposaunt, um
die Oeffcntlichkeit zu veranlassen, in ihnen ein Bild
von den barbarischen Zusténden und Arbeitsverhalt-
nissen in der Grofeisenindustrie zu erblicken. Den
urteilslosen Horer oder Leser derartiger Ziffern
erfalt dann ein nicht geringes Entsetzen, weil er
nicht imstande ist, die tatsdchliche Bedeutung dieser
Zahlen zu erfassen. Zweck aller Zahlen ist es doch,
von den Vorgangen des Lebens eine richtige sinn-
bildliche Vorstellung zu geben; die Zahlen sollen die
Bedeutung irgend einer Erscheinung unter Zugrunde-
legung eines festen und bestimmten Mafstabes wider-
spiegelh. Damit dieser eigentliche Zweck aber auch
erfillt werden kann, ist es zunachst erforderlich, daB
die Zahlen nicht nur rechnerisch richtig sind, sondern
dall 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 GroR3-
eisenindustrie mehr leisten’ muissen, als nach der
Arbeitsordnung fur sie als normal angesetzt war. Die
von den Kgl. Regierungs- und Gewerberaten auf-
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gestellte Statistik enthalt diese Ueberarbeit aber nicht;
die in dieser Statistik angefuihrten Ziffern sind ins-
besondere viel zu hoch.

Sonntagsarbeit.

Durch das Verlangen der Kgl. Gewerbeinspek-
tionen, daB alle Sonntagsarbeit, mit Ausnahme der
Wechselschichten, in die Ucberarbeitsverzeichnisse
eingetragen wird, schnellen die Zahlen unberechtigt
in die Hohe. Diese Forderung stutzt sich auf den
ErlaB Ew. Exzellenz Herrn Vorgangers vom 19. Jan.
1909, in dem gesagt wird, daB jede Sonntagsarbeit,
die nicht einen Bestandteil der regelméRigen Wechsel-
schichten bildet, als Ueberarbeit betrachtet werden
soll.  In unserer Eingabe vom 6. Januar 1910
haben wir daraufhin ausgefuhrt, wie ungerecht-
fertigt es ist, jede Sonntagsarbeit mit Ausnahme
der Wecchselschichten als Ueberarbeit zu betrachten.
In dieser getrennten Behandlung der sonntéglichen
Arbeit in den Wechselschichten am Hochofen und
der sonntaglichen Arbeit in den Ubrigen Betrieben
liegt aber auch ein Widerspruch. Denn die sonn-
taglichen Reparaturarbeiten, die Stoch- und An-
brennschichten, sowie Uberhaupt alle sonntéaglichen Ar-
beiten, die in Stahl-, Walz-, Hammerwerken 0. dgl. m.
geleistet werden mussen, um die Wiederauf-
nahme des vollen werktadgigen Betriebes zu
ermdglichen, sind nach §: 105c der Gewerbeord-
nung an Sonn- und Festtagen gesetzlich erlaubt,
wéhrend die Wechselschichten am Hochofen durch
Bekanntmachung des Herrn Reichskanzlers vom
5. Februar 1895 auf Grund des § 103d der GO. nur
als Ausnahmen gestattet sind. Was fiir den Aus-
nahmezustand recht ist, mu fir den gesetzlich ohne
weiteres erlaubten Zustand doch zum mindesten
billig sein. Die sonntagliche Arbeit, insbesondere
also die gesamten nach § 105c zugelassenen Vor-
bereitungsarbeiten am Sonntage, kénnen nur dann
als Ueberarbeit betrachtet werden, wenn
sie im Anschlull an eine regelmé&Rige Schicht
zu leisten sind oder wenn zwischen der
W ochentags- und der sonntéglichen Schicht
nicht mindestens acht Stunden Ruhezeit
gelegen haben. Die Sonntagsarbeit als solche
kann rechtlich 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 GrofReisenindustrie enthalten wohl ohne
Ausnahme die Bestimmung:

»Zur Arbeit an Sonn- und Festtagen sind die
Arbeiter nur bezlglich 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 durfen.

Der Arbeiter hat sich somit vertragsgemal zu diesen
Arbeiten verpflichtet und kann und wird sie daher
als eine Mehr- oder Ueberarbeit, die tber den Rahmen
seiner durch Arbeitsvertrag festgelcgten Verpflich-
tungen hinausgeht, nicht betrachten kénnen. Diese
Sonntagsarbeit, die nicht wirkliche Ueberarbeit ist,
hat einen verhaltnismafRig groRen Umfang in den
hier in Rede stehenden Betrieben. Auf einem gréReren
gemischten Werk (Nr. 18 unserer Statistik), das seit
dem Bestehen der Bundesratsverordnung vom 19. De-
zember 1908 regelmafRig genaue Aufzeichnungen in
dem hier besprochenen Sinne gemacht hat, gestalteten
sich die Verhaltnisse folgendermafRen:

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-
tagliche Ueberstunden.

Von welcher Bedeutung die Aufzeichnung dieser
sonntédglichen Arbeit fur die Hohe der Ueberarbeits-
ziffern ist, zeigt die Tatsache, dal das Anschwellen
der Ueberarbeitsziffern im Jahre 1911 fast aus-
schlieBlich 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 Sonntagsiberarbeit stieg von 7691 775
auf 9533 275 Stunden, .also um 1 841500 Stunden
= 24%. Fur die werktégliche Ueberarbeit
allein ergab sich mithin nur eine Steige-
rung von 321505 Stunden = 2,82%. In den
Berichten der Kgl. Regierungs- und Gewerberéate
fur 1911 ist auch ausdricklich darauf hiugewiesen
worden, daR die Ueberarbeitsziffern wesentlich durch
die strengere Durchfihrung der Aufzeichnung der
sonntaglichen Vorbereitungsarbeiten in den St&hl-
ung 'Walzwerken in die H6he gegangen sind. Die
jetzigen Ueberarbeitsverzeiclmisse enthalten mithin
nicht nur die tatsachliche Ueberarbeit, sondern
auch die Sonntagsarbeit. Wollte man aber die

Sonntagsarbeit statistisch erfassen, dann mufte
hierfir ein besonderes Sonntagsarbeitsver-
zeichnis aufgestellt werden; die Sonntagsarbeit

darf aber nicht mit der werktéglichen Ueberarbeit
zusammengeworfen werden, weil dadurch ein uber-
triebes und falsches Bild von der Hohe der Ueber-
arbeit gegeben wird.

Die Ueberarbeit in der GroReisenindustrie.

22 J=Eryg. N O

Minderarbeit.

Dieses ubertriebene Bild wird noch verstarkt da-
durch, dalR die Ueberarbcits- und Sonntagsarbeits-
statistik zwar die Stunden enthélt, die der Arbeiter
an einem Tage Uber die festgesetzte zwdlfstiindige
Schicht hinaus verfahren hat, aber die Minder-
arbeit, die der Arbeiter durch freiwilliges Feiern,
Betriebsstorungen usw. weniger geleistet hat, als
nach der Arbeitsordnung festgesetzt war, in der amt-
lichen Statistik nicht bertcksichtigt worden ist.
Diese Minderarbeit muf3 aber von der Gesamtsumme
der Ueberarbeit in Abzug gebracht werden, will
man die wirklich geleistete Mehr- oder Ueberarbeit
zum Ausdruck bringen. Es ist doch selbstverstand-
lich, daB man praktisch dann nicht von einer wirk-
lich geleisteten Ueberarbeit sprechen kann, wenn
diese Ueberarbeit durch Minderarbeit an anderen
Tagen wieder ausgeglichen wird. DaR die Ueber-
arbeit nicht nur zum gréRRten Teil durch die
Minderarbeit ausgeglichen wird, sondern dafl
auch die Ueberarbeit infolge der freiwilligen
oder unfreiwilligen Minderarbeit in grof3tem
MaRBe erforderlich wird, beweist nachstehende
von uns gemachte Erhebung Uber Minder- und
Ueberarbeit.

Die Statistik ist fur das Kalenderjahr 1911 auf-
gestellt. Beteiligt haben sich an ihr 24 Werke, die
mit Ausnahme von zwei Werken samtlich im nieder-
rheinisch-westfalischen Bezirk liegen. Als Minder-
arbeit wurden diejenigen Stunden verzeichnet, die
die Arbeiter weniger als ordnungsmafig verfahren
haben

a) durch mutwilliges Feiern, wie sogenanntes
Blaumachen, Kirmes, Polenball usw.;

b) durch sonstiges freiwilliges Feiern infolge
von Familienangelegenheiten wie Konfirmation,
Kindtaufe usw.;

¢) durch unfreiwilliges Feiern auf Grund von
Betriebsstdrungen, Materialmangel, MaBnahmen
zur Innehaltung der gesetzlichen (achtstindi-
gen) Ruhezeiten usw.;

d) durch Urlaub.

Bei manchen Werken konnten die einzelnen Griinde
nicht mehr nachgewiesen werden, da hierfir keine
besonderen Aufzeichnungen gemacht worden waren.
Es sei ausdrucklich noch hervorgehoben, dafl? in den
nachfolgenden Zahlen keine Krankheitsstunden
enthalten sind, die durch Krankenschein oder arzt-
liches Attest belegt waren. Samtliche Zahlen sind
genau geprift und, wo notig, an Ort und Stelle
richtiggestellt worden. Auch kénnen die Unter-
lagen jederzeit zur vertraulichen Kenntnisnahme und
Nachprufung Ew. Exzellenz zur Verfugung gestellt
werden.

Als Ueberarbeitszahlen wurden natirlich 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), dal 3,4 Mil-
lionen Ueberstunden 2,86 Millionen Minderarbeits-
stunden gegeniberstanden. Die also auch von der amt-
lichen Statistik erfalRten 3,4 Millionen Ueberstunden
wurden zu 83,84% durch Minderarbeit ausge-
glichen. Wirde man diesen Prozentsatz auf die im
Jahre 1911 in ganz Preullen festgcstellte Ueberarbeit
von 21,2 Millionen Stunden ubertragen, so wirde
dieser Ueberarbeit eine Minderarbeit von 17,77 Mil-
lionen Stunden gegeniberstehen, mithin wiirde dem-
entsprechend eine reine Ueberarbeit und Sonntags-
arbeit von rd. 3,5 Millionen Stunden in ganz PreufBen
Ubrig bleiben.

Wir wollen nun keineswegs behaupten, dall die
Verhéltnisse in ganz PreuBen ebenso sind wie im
rheinisch-westfélischen Industriebezirk, obwohl die
Zahlen der beiden Werke Nr. 11 und 24, die in Nord-
und MittelpreufRen liegen, sich durchaus im Rahmen
der Ubrigen 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 gro3 wie die soge-
nannte Ueberarbeit! Wiuirde man nun diese errcch-
neten 3,5 Millionen Stunden reine Sonntags- und
Ueberarbeit beispielsweise verdoppeln und 7 Millio-
nen Stunden fur ganz PreuBen annehmen, so wirde
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 wirde nun udbrig bleiben an reiner wirk-
licher Ueberarbeit, wenn die eigentliche Sonntags-
arbeit, die nicht wirkliche Ueberarbeit ist, nicht
mehr in den Ueberarbeitszahlen erscheinen wiirde?
Es soll hier als Beispiel das vorher erwéhnte 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 It. Z&hlentafel 1 festgestellt wurden, Uber-

wogen auch hier die Minderarbeitsstunden die
Ueberarbeitsstunden im Jahre 1911 und zwar um
rd. 158000 = 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 tatsach-
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 fur die reinen Hochofenwerke,
auf denen die sonntégliche 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 grofiten niederrheinischen
Hochofenwerke. Vor allen Dingen Uberwiegt auf dem

Pie Uebcrarbcil in der GroRciscnindusirie.
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Zahlentatcl 1.

Die Minderarbeit

! Werk Minderarbeit Ueberarbeit
Kr. in Prozenlen.der
Stunden Stunden Ueberarbeit
1 120 400 261 828 45,98
2 37 203 7 122 522,37
3 10 944 4 968 220,29
4 441 360 31 604 396,53
5 10 005 23 210 43,11
6 312 110 69 004 452,31
7 20 300 9 848 206,13
8 64 128 36 804 174,24
9 110028 126 807 86,77
10 31 650 62 030 51,02
11 108 680 235 856 40,08
12 38 000 33 400 113,77
13 53 898 54 976 98,04
14 152 080 284 910 53,38
15 67 271 141 734 47,46
16 381 030 727 880 52,35
17 99 910 164 267 00,83
18 m 381420 670 938 56,85
19 110 830 115 908 95,62
20 28 120 149 760 18,18
21 9 050 70 422 12,85
22 133 140 30 020 443,50
23 24 168 37 889 63,79
24 115 860 61 980 186,93
2 861 595 3413 165

Die Minderarbeit betrédgt 83,84 % der Ueberarbeit.

letzteren Werke die Minderarbeit in ganz aufer-
ordentlichem Male die Ueberarbeit. Wdurde hier
die Sonntagsarbeit, d. h. die Wechselschichten, auch
als Ueberarbeit angerechnet, dann wirde auch hier
eine gewaltige Ueberarbeit festzustellen sein, die
die Minderarbeit trotz der 440 000 Stunden wahr-
scheinlich nicht unerheblich Ubertreffen wurde.

Selbstverstéandlich wird die Ueberarbeit nicht ab-
geschafft werden kénnen, sie wird von Zeit zu Zeit
auf dem einen oder anderen Werke auch die Minder-
arbeit Gberwiegen oder infolge dauernden Arbeiter-
mangels oder mangelhafter Betriebsdh”ositionen
vielleicht stdndig Ubertreffen. Die Verhéltnisse auf
den einzelnen Werken sind auBerordentlich ver-
schieden; eine einheitliche Regelung wird niemals
getroffen werden kdnnen. Wir sehen, dal} 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 uber-
troffen wird.

Erforderlichkeit der Ueberarbeit infolge
Feierns usw. der Arbeiter.

Ein weiteres auferordentlich bedeutungsvolles
Moment fur die Beurteilung der Ueberarbeit und
ihrer Griinde gibt unsere detaillierte Statistik. Einzel-
zahlen finden sich von 17 Werken in Zahlentafel 2,
die einen interessanten AufschluRR tber den Charakter
und die Lebensauffassung der verschiedenen Beleg-
schaften gibt. In drei Féllen war das Verhéltnis des
freiwilligen Feierns zur Ueberarbeit mehr als 100%,
im Durchschnitt betrug das freiwillige Feiern 40,96 %
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Zahlenutel 2.

A. n. Das frei-
Minderarbeit durch son- willige
) zzrr:foerr{ stiges frei- Feiern im
w durch mut-  Williges Ins- _ Verhiltnis
. .williges Feiern Ueberarbeit WW Ueber-;
R
Kirmes, firmation, ausge-
Polenhall KlintlU ufe drilckt in ;
usw.) uw ) Prorenten
Stunden Stunden Stunden Stunden
i 62 070 0440 09 410 201 828 20,51
5 110 950 1000 23 210 4,57 1
8 40 320 40 320 30 804 109,55
9 84 720 84 520 120 807 06,05
i 10 7640 7640 62 030 12,32
11 920 20 700 30 020 235 850 12,98
12 4 000 17 000 21 000 33 400 02,87
13 25 238 1000 20 298 54 970 47,84
10 201 210 201 210 727 880 27,04
17 34 840 05 070 99 910 104 207 00,82
18 327 128 327 128 070 938 48,70
19 49 870 21 170 71 U40; 115 908 01,29
20 6 900 2 550 9 450 149 700 0,31
21 0080 00s0: 70 422 8,04
22 44 400 44 470 30 020 148,13
23 2 242 10 818 19 000 37 S89 50,33
24 109 310 4 500 113 810 61 980 183,02

1173 0202 803 975
Das freiwillige Feiern betrégt 40,90 % der gesamten
Ueberarbeit.

der Ueberarbeit. Mit anderen Worten: 40,96% der
Ueberarbeit, die wohlgemerkt immer aus Sonntags-
und wirklicher Ueberarbeit besteht, wurde infolge
Blaumachcns, Kirmcsfoierns und sonstigen
freiwilligen Feierns der Arbeiterschaft ohne
Urlaub erforderlich! In dreischichtigen Betrieben
mit einer achtstiindigen 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 erhoéht sich dieser Prozentsatz
auf 55,86%.

Die Grunde der Ueberarbeit, soweit sie anderer
Natur sind, haben die Berichte der Kgl. Gewerbe-
inspektionen schon genigend bekannt gemacht, so
dalR wir es uns versagen wollen, hier nochmals auf
sie einzugehen. Aber das sei doch hervorgehoben:
wirde die Arbeiterschaft ein besseres Pflicht-
gefihl gegenuber ihrer Dienststellung und ihren
Arbeitskameraden besitzen, die doch beim Aus-
bleiben flr sie eintreten mussen, dann wirde fast
die Halfte aller wirklichen Ueberarbeit nicht
notwendig sein! Und weiter zeigt die Statistik, dal
auf den Werken, die heute schon mehr Minderarbeit
als Ueberarbeit zu verzeichnen haben, eine gréRere
Arbeiterzahl eingestellt werden muf3 als not-
wendig ware, wenn die Arbeiter, wie das in jedem
anderen Berufe bei uns gottlob gréRtenteils doch
noch der Fall ist, aus sittlichem PflichtbewuBtsein
heraus ordnungsméaRig zum Dienst erscheinen wirden.

i'eberarbeit in der Gro/Jciscniniustrie.
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Insgesamt frei- Freiwilliges Feiern

Iowerk illiges Feiern Ueberarbeit und Urlaub
Xr. und Urlaub in Prozenten
Stunden* Stunden der Ueberarbeit
1 120 400 201 828 45,98
5 6 445 23 210 27.77
9 107 248 120 807 S4,G8
10 31 OO 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 1SO,93
1082 001 1930 990

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

Kontingentierung der Ueberarbeit.

Von einzelner Seite ist der Vorschlag gemacht
worden, die Ueberarbeit zu kontingentieren
und fur jedes Werk nach der Hohe der beschéftigten
Arbeiterzahl eine bestimmte Summe von zuléssigen
Ueberarbeitsstunden pro Monat oder pro Jahr fest-
zusetzen, woruber nur auf Grund besonderer Ge-
nehmigung hinausgegangen werden darf. Nach den
vorstehenden Darlegungen erlbrigt sich doch sicher-
lich. néher auf derartige nur theoretischen Charak-
ter tragende Vorschlage einzugehen. Wir glauben,
dal es die dringlichste und né&chste Aufgabe einer
Reformarbeit betr. die Ueberarbeit sein muf, fir das
ganze Reich nach unseren Vorschlagen die wirk-
liche Ueberarbeit festzustellen, um so ein richtiges
und genaues Bild von der Bedeutung der Ueber-
arbeit im Arbeitsprozel der GroReisenindustrie zu

erlangen.
Verhaltniszahlen.

Aus diesem Bestreben heraus sind in den Zu-
sammenstellungen der Kgl. Regierungs- und Ge-
werberédtc bereits Verhéaltniszahlen eingefihrt,

die aber ihren Zweck, eine irrefihrende Verwertung
der groBen Millionenziffern zu vermeiden, nicht er-
fallen. Um den hdéchst bedauerlichen, unrichtigen
Eindruck dieser Gesamtzahlen der Wirklichkeit
néher anzupassen, mufl auf anderer statistischer
Grundlage gearbeitet werden. Um ermessen zu
kénnen, wieviel die tagliche Arbeit bzw. die Schicht
eines Ueberarbeitenden durch die Ueberarbeit je-
weilig verlangert wird, muBl insbesondere von
einer Verwendung der Zahl der monatlich
durchschnittlich Ueberarbeit leistenden
Arbeiter Abstand genommen werden. Diese
Zahl der monatlich durchschnittlich Ueberarbeiten-
den (Rubrik 5 der amtlichen Statistik) ist dadurch
gefunden worden, daR aus den Ueberarbeitsverzeich-
nissen die Summe der Arbeiter, die Uberhaupt Ueber-
arbeit geleistet haben, in einem Monat zusammen-
gezéhlt wurde. Diese monatlichen Zahlen werden
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dann fiir ein ganzes Jalir zusammcngestellt und durch
12 dividiert, so daR auf diese Weise der monat-
liche Durchschnitt der Ueberarbeit leistenden Ar-
beiter berechnet wird. Die so gewonnene Zahl
ist natirlich nur eine fiktive, und alle mit
ihr vorgenommenen Operationen miussen
ein fiktives Ergebnis liefern.  Zundchst ist
nicht einzuschen, warum man einen kleinen Kreis der
Arbeiter, namlich den, der Ueberarbeit leistet, hcraus-
greift und nicht wie sonst Ublich die Gesamtzahl
berlcksichtigt. Dann wird nicht in Betracht ge-
zogen, wie oft der einzelne Arbeiter Ueberarbeit
geleistet hat, da ja nur die Namen der Arbeiter,
Muller, Schulze usw., nicht aber die Uebcrarbeits-
falle gezahlt werden. Dazu kommt, daR nicht
immer dieselben Arbeiter zur Ueberarbeit heran-
gezogen werden, sondern dal diese wechseln. Endlich
ist hierauf auch von Einflu der Arbeiterwechsel als
solcher, der im ganzen sehr stark, in den einzelnen
Revieren jedoch auferordentlich verschieden ist.
Will man also sehen, um wieviel Stunden die
Arbeit eines Ueberarbeit leistenden Arbeiters taglich
verldngert wird, so muB man von den Arbeiter-
personen, die stdndig in der normalen, wie auch in
der Ueberarbeit wechseln, absehen und bei den an-
zustcllenden Berechnungen lediglich die Ueber-
arbeitsfélle als solche und die insgesamt ver-
fahrenen Schichten, bei denen jedeSchicht
doch einen Arbeiter gleichviel welchen Na-
mens représentiert, zugrunde gelegt werden.

Prozentuale Berechnung der Ucberstunden.

Einen weiteren Wunsch mdchten wir uns ge-
statten hier anzuknupfen, nédmlich den der Ein-
fuhrung einer prozentualen Berechnung. Seit
altcrsher ist man gewohnt, zur rechnerischen Klar-
legung irgendwelcher Verhdltnisse eine prozentuale,
eine Rechnung vom Hundert, durchzufuhren. In
allen amtlichen wie nichtamtlichen Berechnungen
findet sich dieses System vor. Auch die Aufstellung
der Kgl. Regierungs- und Gewerberéte benutzt dieses
System, aber merkwirdigerweise nur fiir die Be-
rechnung der Ueberarbeit leistenden Arbeiter, jedoch
nicht fir die Ucberstunden selbst! Aus welchen
Grinden dies nicht geschehen, ist uns nicht erklarlich.
Wir ersuchen daher ergebenst, zur Ergdnzung der Be-
rechnungen auch eine Berechnung der Ucber-
stunden in Prozenten der insge samt ge-
leisteten Arbeitsstunden einfihren zu wollen.

Arbeitszeit.

Bei der Besprechung der Ueberarbeit in der
GroReisenindustrie wird immer darauf Hingewiesen,
dal diese ungeheuerliche Ueberarbeit den Arbeiter
besonders hart treffe, weil die Arbeitszeit gerade
hier ,,Ubermenschlich lang“ und die Inanspruch-
nahme so grof? sei, dal der Arbeiter immer mehr aus-
gepreBt und seiner Kréafte beraubt werde. Wir
worden noch Gelegenheit nehmen, spéter
auf die Arbeitszeit in der GroBeisenindustrie
und ihre Wirkungen einzugehen und begniigen

DOie Ueberaibcil in der GrofBeiseniniustrie.

Sl md Bsenn 2O

uns daher jetzt mit einigen kurzen Feststellungen.
Die Erhebungen, die wir auf den verschiedensten
Werken ,dor Grofleisenindustrie in unserem Reiche
Uber die tatsachliche Arbeitszeit wahrend einer
Schicht veranstaltet haben, zeitigten sehr bemerkens-
werte Ergebnisse. Hervorgehoben sei, dafl bei den
Feststellungen nur die Arbeitspausen Uber finf
Minuten angerechnet wurden. Wer anstrengende
kdrperliche Arbeit aus eigener Erfahrung kennt, der
weil} die in einer Pause auch nur von wenigen Minu-
ten liegende Erholung und Kréftigung wohl zu
schatzen. Eine feststehende, unverrickbare Ziffer
fur eine Normalarbeitszeit 1aRt sich naturlich nicht
finden. Gewissen Schwankungen ist die tatsachliche
Inanspruchnahme der Arbeiter wéhrend einer Schicht
durch die Abhé&ngigkeit von der Abwicklung des
Arbeitsprozesses, von dem Gang der Maschinen, der
Oefen u. dgl. m. stets unterworfen.  Immerhin
kénnen Naherungswerte flr eine normale Arbeits-
zeit gewonnen werden. Es ergab sich nun, daf die
normale wirkliche Arbeitszeit am Hochofen wéahrend
einer zwolfstttndigen Schicht 6 bis 7 Stunden, im
Thomasstahlwerk 8 bis 9 Stunden, im Sicinens-
Martinstahlwerk 6 bis 7 Stunden flr die Feuer-
arbeiter betrdgt. 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 (bergrofRen Inanspruch-
nahme der Arbeiter wéhrend einer zwolfstttndigen
Schicht zeugen. Sic sagen einem unparteiischen Be-
urteiler auch nicht, dal der Arbeiter auf Grund
dieser Inanspruchnahme nicht mehr imstande sei,
eine gewisse Ueberarbeit zu leisten, ohne erheblichen
kdrperlichen und geistigen Schaden zu nehmen.
Am treffendsten wird unsere Auffassung durch die
Tatsache belegt, daR die Arbeiter sich nicht nur zur
Ueberarbeit drdngen, sondern alle mdglichen Mittel
ahwenden, um nur irgendwie an der besser bezahlten
Ueberarbeit, an der die Werke im allgemeinen natur-
gemdl kein Interesse haben, teilzunehmcn. Waéren
die Arbeiter durch die voraufgegangene Schicht
korperlich sehr oder gar Ubermé&Big angestrengt,
dann wirden 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 Lohnaufschldge und dadurch in
kirzerer 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 kirzerer Zeit erreicht, so
liegt darin leider flr eine nicht geringe Zahl von
Arbeitern der Anreiz, die geraume Zeit zum MuRig-
gang zu benutzen und demgemd&R zur Arbeit nicht
anzufahren. Darin liegt auch der tiefere Grund des
oben besprochenen Blaumachens der Arbeiter,

Zu der hier angezogenen verhdltnismaRig ge-
ringen Inanspruchnahme der Arbeiter wéhrend einer
Schicht kommt nun noch, dal die modernen An-
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lagen den Arbeiter immer mehr nicht nur kérper-
lich, sondern auch zeitlich entlasten. Auch hier-
fur stehen uns statistische Beweise zur Verfligung.
Die Tétigkeit des Arbeiters in der modernen Ei'scn-
groBindustrie ist aus einer mehr manuellen und kor-
perlichen in eine beaufsichtigende und kontrollierende
Tatigkeit Ubergegangen. Daher kommt cs auch, daf
der Arbeiter der GrofReisenindustrie, entgegengesetzt
der modernen Arbeitsweise im Handwerk und in
anderen gewerblichen Betrieben, personlich auf den
Fortgang des Arbeitsprozesses nur noch einen ver-
héltnismaRkig geringen EinfluR hat; er kann sich
lediglich entsprechend dem Gange der Oefen und
Maschinen betdtigen. Der Betrieb der modernen
Technik geht dahin, die menschliche Téatigkeit durch
Maschinentatigkeit immer mehr zu ersetzen, und
so wird sich naturgem&R auch in Zukunft die In-
anspruchnahme des Arbeiters der GroReisenindustrie
wahrend einer Schicht immer mehr vermindern.

Studien Uber nordamerikanische Walzwerke.
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Um kurz zu wiederholen, bitten wir Ew. Exzellenz
ehrerbietigst, veranlassen zu wollen, dafl

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 Verldngerung der einzelnen
Schicht durch die reine Ueberarbeit und

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

Mit vorziglicher Hochachtung und Ehrerbietung
Ew. Exzellenz ganz gehorsamster
Verein ceutscher Eisen und Stahl-Industrieller.

Der Geschéaftsfihrer;
1. A. liueck.

Der Vorsitzende:
gez. Meyer. gez.

Studien uber nordamerikanische Walzwerke.
Von Er<Infl. J. Puppe in Breslau.

(Fortsctzng von Seite 1947.)

SchienenstraBen (Zahlentafcl 3).

I |ie groBe Aufnahmeféhigkeit Nordamerikas fir
alle Erzeugnisse der Industrie, insbesondere der
Eisenindustrie, in Verbindung mit dem starken
Wachsen der Bevolkerung, beginstigte vor allem
den Eisenbahnbau und mit diesem die Schienen-
industrie. Wahrend so in erster Zeit der Bau neuer
Eisenbahnlinien die Nachfrage nach Schienen be-
gunstigte, stieg spéter der Verbrauch mit der Not-
wendigkeit, alte Gleise durch neue zu ersetzen,
zumal wenn es sich darum handelte, den erhdhten
Tragfahigkeiten 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 Hohe, die um 35 bis 50 Dollar (ber dem des
Weltmarktes stand. Dal trotzdem eine Produktions-
steigerung nur ganz allméhlich erfolgte, lag haupt-
séchlich daran, daR 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 fiir das vor kurzem erst
eingeflihrte Besscmer-Verfahren nicht ohne weiteres
zu beschaffen war. Auch der auBerordentlich hohe
Schutzzoll, den man der Industrie in Anbetracht
der hoéheren Arbeitskosten angedeihen lie, mufte
bewirken, daR die Ertragfdhigkeit der Schicnenher-
stellung auferordentlich stieg. Die groRe Steigerung
der Gewinne flihrte aber zu einer Ueberproduk-
tion, die wiederum ein schnelles Sinken des Preises
mit sich brachte. Auf den Rickschlag von 1873 bis
1878 folgte ein neuer Aufschwung bis 1883, und so

wiederholte sich als Nachwirkung der durch Zélle
kiinstlich gesteigerten hohen Preise und Gewinne
eine Ueberproduktion und ein unvermeidlicher Preis-
sturz.  Nach einem erneuten Aufschwung in der
zweiten Halfte der achtziger Jahre zeigte es sich
jedoch, daf selbst in Zeiten hdchster Geschaftslust der
Preis im Inland nicht mehr um den vollen Betrag
des Zolles (iber den Weltmarktpreis anzog, und daR
er in Zeiten sinkenden Bedarfes noch unter den
Stand des Weltmarktes sinken muf3te, wahrend der
Schutz, den die hohen Zblle versprachen, nur in
Zeiten der Hochkonjunktur zum Ausdruck kam.

Es gab hier nur einen Ausweg, n&mlich das
Herstellungsverfahren zu verbilligen und vor allem
die Kosten zu ver.ingern, insofern man dem Auslande
gegeniiber im Nachteil war, n&mlich bei der Hand-
arbeit. Der Ersatz der Handarbeit durch Maschinen
war fiir die Schienenindustrie um so leichter, als der
groBe Verbrauch an Schienen eine Spezialisierung
der Schienen zulieB, und wurde von den Amerikanern
auch glanzend gelost. Diesem Streben nach Sonder-
einrichtungen der Sehienenherstcllung und der damit
verbundcnengroRenErzeugungsmdglichkeitsowicnach
Zusammenfassung der Schienenherstellung in wenigen
groRen Betrieben kam die Tatsache zu Hilfe, daB
Gesellschaften, die auf den Kauf fremder Roh-
materialien angewiesen waren, infolge der sich in
schlechten Zeiten auflerordentlich verschiebenden
Preisverhdltnisse zwischen Schienen und Roheisen
zugunsten des letzteren unter den gedrickten Preisen
stark zu leiden hatten und wenigen grofRen Werken,
die eigenes Rohmaterial, vom Erz angefangen, ver-
arbeiteten, gewissermalen die Alleinherrschaft in der
Schienenherstellung sicherten. Dieses Sammlungs-
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bestreben der Scliiencnindustrie zu wenigen Werken
von grofRer Leistungsfahigkeit driickt 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 spéter, gibt
es in Nordamerika 14 Schienenwalzwerke mit einer
jahrlichen Erzeugungsmenge von rd. 3 Millionen
Tonnen.

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

So sehen wir, daf als die unmittelbare Folge der
schon frilhzeitig einsetzenden Zusammenlegung der
Schienenherstellung in verhdltnismaRig grole Ge-
sellschaften eine umfangreiche Ausnutzung der Auf-
nahmefahigkeit des Marktes durch groRartig ange-
legte Sonderschienenwalzwerke begunstigt wurde.

Es liegt nahe, die Frage der Qualitat 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, dal man fir
die Erreichung der bestmdglichen Qualitat nicht
mehr die Sorgfalt verwenden kann, die bei der
groBen Wichtigkeit einer guten Schienenbejchaflen-
heit erforderlich ist. Diese Vermutung scheint ihre
Bestétigung zu finden in der Tatsache, dall Schienen-
bruche auf den amerikanischen Eisenbahnen bei
weitem h&ufiger 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 Qualitdt zu ver-
bessern. Es muR wohl zugegeben worden, daf die
Bedingungen fiir den Eisenbahnbetrieb in Nord-
amerika ungleich schwieriger sind als bei uns, und
daB sowohl die Ladegewichte als auch die Geschwin-
digkeiten gegen die achtziger Jahre sieh ganz be-
deutend erhoht haben. Die Tragféhigkeiten haben
sich verfunffacht, die Geschwindigkeiten nahezu ver-
doppelt, wéhrend die VergroRerungen der Schienen-
gewichte damit nicht Schritt gehalten haben. Die
Ladeféhigkeit der Gutenvagen ist von rd. 10 t auf
50 t, das in einem Giiterzuge fortzuschaffende Ge-
wicht von 500 und 600 t auf 3000 und 4000 t ge-
stiegen. Die Achsbelastung der Guterlokomotiven
betrdgt heute 23 t gegenuber der friheren von
11,5 t; dabei mussen taglich Geschwindigkeiten von
128 km in einer Stunde erreicht werden, um die Fahr-
zeiten von 86 km pro Stunde einschlieflich Aufenthalt
einhalten zu konnen. Die Entfernung zwischen
New York und Chicago, rd. 1536 km, wird z. B.
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heute in 18 Stunden zuriickgelegt.* Aus diesen
Zahlen ist zu ersehen, dal’ die Bruchgefahr bedeutend
gestiegen ist, zumal wenn man bedenkt, daf auch
im Winter in den Vereinigten Staaten bedeutend
tiefere Temperaturen als bei uns diese Bruchgefahr
auBerordentlich begunstigen.

Vorschlage, die darauf hinausliefen, durch Er-
niedrigung der Endtemperatur die Struktur zu
verbessern, und die Einfiihrung einer auf die Hochst-
geschwindigkeit bezuglichen Vorschrift verlangen, sind
bisher nicht geeignet gewesen, den Forderungen au
eine starke Widerstandsfahigkeit gegen Erschitterung
und StéRe gerecht zu werden. Noch im Jahre 1903
flhrt die von der American Society of Civil Engineers
erwdhlte Schienenkommission folgenden Ausspruch
eines Chefingenieurs au: ,Die Vereinigung der
Schienenwalzwerke hatte eine bestdndige Verschlech-
terung des Schienenmaterials zur Folge gehabt, und
wir missen 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 durchgefiihrt
wurde und seitdem 15 Systeme mit tiber 90 000 Miles
umfalt, geplant. Dies soll derart durchgefihrt
werden, dafl stdndig in der Tag- und Nachtschicht
die Herstellung und Prufung durch je einen Ingenieur
im Stahlwerk, in der Blockstralle, in der Schicnen-
straBc und den Prufmaschinen und die Verarbei-
tung jeder Charge in den einzelnen Zwischenstufen
Uberwacht wird, so dafl jederzeit ein Vergleich
zwischen den Herstellungs- und Betriebsbedingungen
mdoglich wird.f

Die Frage, ob die vielen Schienenbriiche auf die
Minderwertigkeit der Schienen als Folge der Massen-
erzeugung in Verbindung mit dem lange vor-
herrschenden Bessemerverfahren zurlickzufuhren oder
aber mit den bereits erwéahnten schwierigen Betriebs-
verhéltnissen der Bahnen in Verbindung zu bringen
ist, ist jedenfalls noch nicht entschieden. Zur Be-
urteilung dieser Frage muR zundchst auf die Tat-
sache hingewiesen werden, dal die Herstellung von
Spezialstahlschienen in den nordamerikanischen
Schienenwalzwerken in stetem Zunehmen begriffen
und ein bedeutender Riickgang in der Erzeugung von
Bessemerstahlschienen zu bemerken ist. Im Jahre
1911 wurden ndmlich nur 1 156 8521gegen 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:
Ladefahigkeit der Guterwagen: gestiegen von 10 t

AUT 50 T s 400 %
Gewicht der Achsen: gestiegen von 100 kg auf

395 K 0t 149 %
Gewicht der Schiene: gestiegen von 24,8 kg auf

49,6 KQ oo 100 %
Gewicht der Rader: gestiegen von 240 kg auf

330 Kg . . . L 38%

** St. u. E. 1903, 1. Okt S. 1115.
t Iron Trade Review 1912, 23. Mai, S. 1123.
tt St. u. E. 1912, 18. April, S. 673.
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Zahlentafel 3.

C
!1 *« \ Anzahl
a Name der Gesellschaft und Ort Art I der
o) I'Geriste
5
| Lackawanna Steel Cie., ) R
SchienenstraBo Nr. 1 jbuo u. Trio =
fl
9 Lakawanng Steel Cie.. _ )
Schienenstr. Nr. 2 Trio
1A
1
Carnegie Steel Cie., Trio i
3 Edgar Thomson Works 1
Schienenstr. Nr. 1
Duo 1

Carnegie Steel Cie.,
4 Edgar Thomson Works Trio 3
Schienenstr. Nr. 2

Carnegie Steel Cie.,
5 Edgar Thomson Works

Trio 2

. i je 1
Schienenstr. Nr. 3 Trio u. Duo J
Umkehrduo 1
C Bethlehem Steel Cie.
Trio 2
Duo Block 2
Duo Block 2
. . Trio Block |
7 Indiana Steel Cie., Gary ro Bloc
Trio Yorger. 3
u. Duo -i 0.5
Duo 1 1
Duo 2, 3, 6 3
1
Lo . ; 2
. Allinois Steel Cie. Trio
Schienenstr. Nr. 1
Trio 2
0 Illinois Steel Cie. Trio 2
Schienenstr. Nr. 2 Trio 1

hat die Erzeugung von Martinstahlschienen im Jahre
1909 eine Zunahme von 121 % gegenlber dem vorher-
gehenden Jahre erfahren, ebenso ist die Produktion
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-
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SehionenstraBen.

Antrieb

Abmessungen

Zylinder- Dreh-
Art Anzahl rlurelimesser Leistung PS
zahl
Hub
1 mm
1010 Filr GerUst I u. 11
3 I Maschine
Dampfumkehr- 1524 Fir Gerist 111 u. IV
maschine je 1 Maschine
) 1218 Filr Geriist V u. VI
1371 Je 1 Maschine
Schwungrad- 2 1118
dampfmaschine 70
1219
1108
1 80 5000
1525
Schwungrad- 1372
dampfmaschlne 1070 80 5000
702
i 70
1220
Schwungrad- i
dainpfmaschinc - - -
230— 250 V. jo 1500
Gleichstrom- i Polzahl = 30 100— Leerlauf
Verbundmotoren i Schwungrad 125 1200— 1800
56,8 t Amp
Dopp.-Tand.- 813 X 1421
Verbund- i
maschinc 1270
Verbund- ) 1117 X 1930 - -
i i
maschine 1524
i 214 2000
i 214 2000
Drehstrom - .
Indukti : s 0000
nduktions- . —
i 83 0000
motoren .
i 68 2000
i 83 0000
) 1372 70 3500 gebaut
i o
Schwungrad- 7070 flr s000
maschinell 1118
i 70— 80 250&
1070
Drehstrom - 1 mit24 Polen 120 1200
motoren 0 1 12 und 000
2200 V 2 1. 24 1200
25 Perioden 80
1, 12 " 000

stahlschienen® sind nach und nach 400 000 t solcher
Schienen verlegt worden, die vorzugsweise bei der
Laekawanna Steel Co. gewalzt wurden.
Beziglich der Beschaffenheit des Schienenmaterials
ist auch die Tatsache bemerkenswert, daB man sich
* St u E 1910 14 Sgor, S 15854/7; Zeisdrift
dbes \aainss cautrsder nogenieure 1911, S 16801
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Zahlontafel 3. SchioncnstraBen.

Durchschnittliche

Wal zen- Walzprogriuum Aufongs- Kaliberabnahme ErzcugUDgs-
durclun. querschnitt Stichzalil Bemerkungen
fr mengen
Gewlelit Schienen
min in kg/m kg/m
fier.-Quo ?IR
813 39,7—49,0 470x470 15 39,7 2000 t/24 st -
TT Trio Trio r
Jéahrlich
. Ver- 70 000 t Sch.
0—32
010 Verschieden schieden 40 000 t
Laschen
715 7 Walzen nach dem Kennedy-
38 Sek. Hochstlci Morrison-Verfahren
ochstlcist.
32,2—49,0 . .
715 ’ ’ 241 X241 5 39,7 17 3090 t/24 st Trio Trio an
50 Sek. 5'5*'5/
055 7751 775/
Keine weiteren Angaben.
19,84—32,2 Roh bleck Anordnung war in Deutschland
ablich.
102x102 805 aus
400 5,95—17,30 oder pelr? 20 I 350 t/12 st
05 X 05 05 X 05
Schi | T
710 chienen evtl. 198x198 39,7 18 Trlo
Baueisen 3+1 Dwo
ig% Keine Zwischenwarmung.
0, .
1010 Rohblock 39,7 |2r? 12 4I(_)giost:1/r’135»5t
508x010 3+ 2 ’ X o !
Stichen fahigkeit
1 H41h
8 Tio Trio 7 ¢
9 29,8 kg 23
090 ' P | > sj—
39,7 21 Jahrlich Rloc/riri
— o c/ririo
29.8—49,0  203x203  poppy 495x500, 780 000 t 7035) Tio
ege 18 Stiche 20
; 3+ 2 Jahrlich .
585 bis 42,2 203 X 203 39,7 20 80 000 t \Trio

bei der neuen Anlage der Riesenwerke der Indiana
Steel Co. in Gary nur fir den Bau von Siemens-
Martin-Ocfen entschlof, woraus zur Genuge lier-
vorzugehen scheint, dal die amerikanischen Eisen-
bahningenieure dem Martinstahl gegeniiber dem Bes-
semerstahl flir Schienen den VVorzug geben. Selbstver-
standlich hangt die Erh6hung der Schienenerzeugung

XLIX

aus Martinstahl auch mit den zunehmenden Schwierig-
keiten der Beschaffung eines fir die Erzeugung von
Bessemerroheisen geeigneten Erzes zusammen.*
Einen auBerordentlich groBen Einfluf auf die
Gute der Schienen hat natirlich die Behandlung im

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

1907
t

Matorial

Bcssemcrstahlschienen :
Gesamt 3 354 841
davon Titanstahl..
Martinstahlscliionon:
Gesamt
davon Titanstahl..
Spezialstahlschienen:
Gesamt -
davon Titanstahl

250 747

M anganstahl
Nickelstahl
Elektrostahl

Summa 3 011 588
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in Amerika verwendete M aterial.

1908 1900 1910 1911
t t t t

1375 903 1835 527 1948 580 1070 275
— 37 398 177 019 117 297
570 381 1270 050 1743 353 1703 745
— 13 915 20 212 38 141
- 51 313 203 831 156 453
— 30 520 198 535 155 438
Ferrotitan 541 L]
— 12 484 390 1015

— inkl. Chr. Va. 82
— - 4277 402
1952 284 3111 583 3691 930 2 867 954

Die Angaben der American Iron and Steel Association* weichen far 1911 von dem Bericht von James

M. Swank** in den Einzelheiten ziemlich erheblich ab.

An anderer Stellof wird in der Statistik auch darauf

hingewiesen, dall von 92 447 t Schienen (ausgofuhrt als Elektrostahl, Sehwoieisen und rviedergowalzter Stahl)
allein 91751 t wiedergewalzte oder aus alten Stahlschienon erneuerte Schienen darstellen.

Walzwerk selbst. Hier spielen eine besondere Rolle
Anfangs- und Endtemperatur, Querschnitt und
L&nge des Blockes, das Verhdltnis von Anfangs- und
Endquerschnitt zu der Stichzahl, die Kalibrierung
und das Behandeln der fertigen Schienen. Man
muRte annehmen, daf hierin im Laufe der Jahre
sich eine gewisse Regel herausgebildct hétte, die als
Verglcichsgrundlago einen SchluBR auf die Giite des
Fertigerzeugnisses gestattete. Die Temperatur, die
hier gewifl eine der Hauptrollen spielt, wurde natiir-
lich zundchst 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
ermdoglichte, die Schiene vor dem letzten Stich auf
eine niedrigere Temperatur zu bringen.ff Eine Ge-
flgeverdnderung und eine grofRere Widerstandsfahig-
keit gegen die Abnutzung dirfte durch diese MaR-
nahme wohl nur in geringem MaRe eintreten, wenn
man bedenkt, dal eine Abkiuhlung der Schiene in
der sehr kurzen Zeit nicht bis in das Innere der
Schiene gleichméRig vordringt, zumal auch der
Druck im letzten Kaliber nicht eben derart stark
sein darf, um die Gefligeverdnderung im ganzen
Querschnitt beeinflussen zu koénnen.

Meines Erachtens dirfen die Versuche zur L&sung
dieser Frage nicht erst nach dem fast beendigten
Walzvorgang einsetzen, sondern missen unter Bertick-
sichtigung der Kalibrierung und Stichzahl den Anfang
desselben sowohl als auch seinen ganzen Verlauf in
Betracht ziehen. Fir die Abkihlungsverhéltnisse
spielt zweifellos auch das Profil selbst und die Ver-
teilung des Materials in Kopf und FuB eine nicht zu
unterschétzende Rolle.

* Ilron Age 1912, 18. April, S. 073.
** St. n. E. 1912, 1. Aug., S. 1285.
t Iron Age 1912, 18. Juli, S. 133.
tt St. u. E. 1901, 1. Mérz, S. 220/4.

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

Dennoch hatten 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 kamen. 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 Umstdnde, die auf die Endtemperatur von Ein-
fluk sind, wie Anfangs- und Endquerschnitt, Stich-
zahl und ihr Verhéltnis zueinander, daf eine auch
nur anndhernde Vergleichsgrundlage unmdglich ist,
und daR sich schon daraus die Zwecklosigkeit der-
artiger Vorschriften ergibt.

Die eben erwéhnten groRBen Verschiedenheiten
der Konstruktions- und Betriebsverhéltnisse der
amerikanischen Schienenwalzwerke kommen zum
Teil in der 1908 verdffentlichten Zahlentafel** sehr
gut zum Ausdruck. Es soll hier nur auf die
Zahlen hingewiesen werden, die sich auf das Ver-
héltnis von Anfangs- und Endquerschnitt zur
Stichzahl beziehen und einen Vergleich mit deut-
schen Schienenwalzwerken zulassen. Bemerkt sei
zunédchst, dal die der erwédhnten Quelle entnom-
menen Zahlen Ergebnisse von angestellten Er-
hebungen der gemeinsamen Kommission von Walz-
werkern und Eisenbahnsachverstandigen darstcllen,

* St u E 1905, 1 April, S 2/3
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dal sie aber die &uBerst wichtigen Angaben Uber
Temperatur und Walzzeit vermissen lassen. Gerade
diese Zahlen waren zumal bei der sonstigen Ver-
schiedenheit der Walzwerke durchaus wichtig zur
Beurteilung der interessierenden Fragen, wahrend die
vielen anderen Angaben bezuglich der Schrumpfung
und des Abfalles m. E. bedeutungslos sind. Eine
Festlegung des Blockabfalles,* wie sie aus diesen
Zahlen hergelcitet werden soll, dirfte, abgesehen von
den vielen die Ausseigerung beeinflussenden Umstén-
den und Zufélligkeiten, schon deshalb den Kern der
Sache nicht treffen und unsachlich sein, weil jeder
Block wegen der GrdfRe und Ausdehnung des Lunkers
eine angepalte Behandlung verlangt, und der
Lunker von dem Scherenmeister unbedingt heraus-
gesclmitten werden muR. Wenn gar noch die Her-
stellungsbestimmungen mit dem Anteil an Abfall
eine Erhéhung des Preises vorsehen, dann kommt
diese Tatsache einer Vergutung fir das Stahlwerk
gleich, die dessen Interesse an der Verringerung
des Lunkers und Verbesserung des Blockes aus-
scbliet.** Eine vollstdndige Entfernung des Lunkers
ist in der Blockschere, wie unsere Praxis beweist,
ohne weiteres durchfiihrbar und bei uns schon des-
halb geboten, weil die gefréste Endflache der Schiene
jeden derartigen Fehler erkennen IlaRt, wéhrend
drilben wegen des Fortfalls des Frasens das Heraus-
linden einer solchen Fehlerstelle im bloRBen Séagen-
sclmitt ziemlich ausgeschlossen erscheint.

Beim Vergleichen der AVerte der Zahlentafel 3
fur das Verhéltnis von Anfangs- und Endquerschnitt
zur Stichzahl, das sich in der durchschnittlichen
anteiligen Abnahme fiir das Kaliber ergibt, wird
man ohne weiteres einsehen konnen, dal cs nicht
gleichgultig sein kann, ob ein verh&ltnismaRig 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 auBerordentlich beeinfluft— ein
Beweis, wie zwecklos eine Festlegung der Endtempe-
ratur durch Schrumpfungsvorschriften ist —, ferner
aber kann erfahrungsgeméaR durch zu starkes Quet-
schen das Gefiuge des Stahles bei der fir hértere
Stahlsorten geforderten niedrigen Temperatur ver-
schlechtert werden; dieser Gesichtspunkt ist bisher
nur selten ausgesprochen oder durch Versuche er-
hértet worden, findet aber seine Bestdtigung darin,
daR man bei der Verarbeitung harten Stahles auch zu
anderen Formen uUber eine gewisse Kaliberabnahme
und Stichzahl bei gegebenem Querschnitt nicht hin-
ausgehen darf, ohne die Qualitdt zu gefahrden.

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

* St u E 198 5 Fda., S 2123
** St u E 1907, 21 A, S 1217723
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iSaluentatel C. Stichwahl und Abnahme
bei SchicnenstralRen.

Xr. dqr Durch- Durch-
Zahlentafel 3 . schnittliche il
b;vx;]. Be- Gewicht Gesamt-  Abnahme chglst;gwe
nazgllwcfrﬂllir;?er der Schiene  stichzahl fBT(‘)cskt\ll\?e'ijlzll-ﬂ fab(riagﬂgh |
Zahlentafel werk '
in St. u. E.* kg/m % %
ordnmcrika
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
| 40,8 24 — 15
J 34,0 26 — 15
L 38,5 24 10
M 27,2 22 e 18
Durchschnitt: . . 21 20 18
Deutschland
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
| 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
Durchschnitt: . . 28 1 14

welche die eben gemachten Ausfilhrungen durchaus
bestdtigen, wenn man von den Verhdltnissen auf
dem AVerke AL in Deutschland absieht. Der geringe
Druck, besonders in der Blockwalze (es werden
29 Stiche gemacht!), ist hier wohl darauf zuriick-
zufiihren, dall kurz hintereinander zwei Blockwalzen-
stander gebrochen sind.  Zweifellos dirfte dies,
der den amerikanischen A'erhdltnissen entgegen-
gesetzte Grenzfall, fir die AVirtschaftlichkeit nicht
gerade glinstig sein. Besser ware c¢s wohl, wenn man
einer gleichméRigen und guten Durchwérmung der
Blocke mehr Aufmerksamkeit schenken wirde.
AMie bereits erwahnt, haben die Zusammen-
dréngung der Schienenherstellung in verhdltnismaRig
wenig groBen Aderken und die Aufnahmefahigkeit
des Landes zu einer Sonderausbildung der Schienen-
erzeugung und ihrer Anlagen gefiihrt. Die neun
besichtigten und in Zahlentafel 3 zusammengestell-
ten Schienenwalzwerke zeigen in ihrem Aufbau und
ihrer Anordnung, daRl die Forderung der hohen

* 1908, 20 MvaE, S A
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Leistungsfahigkeit dadurch erreicht wird, dall das
Walzwerk in eine Reihe von UnterstraBen aufgeldst
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 Aufldsung zum nichtumkehr-
baren Duo fiihrte, in dem nur ein Stich gemacht wird.
Aus diesem Bestreben erklért sich auch der Gegen-
satz zu deutschen und englischen Verhéltnissen, wo
vielfach noch das Umkehrduo vorgezogen wird und
vorgezogen werden muB, weil die Stralen hier
Uberhaupt nicht fur Schienen im besonderen zu-
geschnitten werden, sondern einem weit grdéReren
Walzprogramm geniigen miissen und eine Leistungs-
fahigkeit, wie sie aus der zum grofRen Teil groRartig
durchgefiihrten Unterteilung sich ergibt, bei den
deutschen und englischen Absatzverhéltnissen kaum
ausgenutzt werden kodnnte.

Dall auch driiben die Wirtschaftlichkeit der An-
lagen derart ausgedehnter Sonderwerke trotz des
gewaltigen Schienenbedarfes infolge der Unmdglich-
keit, die Leistungsfahigkeit vollstdndig auszunutzen,
leiden kann, geht daraus hervor, daB z. B. die Gary-
Anlagen 286492 t, d. i. 10% der Gesamtschienen-
erzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1911,
und das Jahr vorher 12%, d.i. 443000t lieferten.
Die Leistungsfahigkeit des Schienenwalzwerks in
Gary betragt aber rd. 1200000 t im Jahr, so dal
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 fir 1910 von rd. 880 t, fir 1911 von rd.
570 t, Zahlen, die zwar eine ganz schéne Leistung dar-
stellen, aber fur eine Erzeugungsmdglichkeit von
2000 t zu gering sind und mit weit einfacheren Ein-
richtungen auf einer normalen deutschen Schienen-
stralc auch erreicht werden durften.*

Je nach der ganzen Anordnung der Walzwerke
und dem zu verwendenden Anfangsquerschnitt
schwankt auch die Zahl der Gerliste, und mit der Zahl
der in einem Gerist gemachten Stiche féllt auch die
Ballenldnge 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 | in Lackawanna, Selbstverstand-
lich darf man die Durchmesser der Blockwalzen bei
der SchienenstraBe in Gary zum Vergleich nicht
heranziehen, wenn sie auch unmittelbar zur Schienen-
stralle gehoren.

Interessant ist die aus der Anordnung der Ge-
riste bei dem gruBten Teil der Stralen ersichtliche,
zum Teil génzliche Durchfihrung der Kontinuitét
des Walzverfahrens. Dieses Bestreben im Zusammen-
hang mit der Auflésung in einzelne Gerliste zwang
zur weitgehenden Verwendung von Trios, da man
einerseits bestrebt sein mufte, die Anlagen nicht
gar zu sehr auseinander zu ziehen, anderseits das

* St ou E 1912, 18 Adl, S 673; Iron Age 1912,
a4 Al S s
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dann notwendige Zuriickgehen mit einem Stich,
am leichtesten im Trio mdglich war. Diese gleich-
zeitige Zeit- und Raumersparnis kommt deutlich
bei den Schienenwalzwerken | der Lackawanna
Steel Co., der StraRe fiir leichtere Schienen (Sehienen-
stralRe Nr. 3) in den Edgar Thomson-Werkcn und den
Schienenstraen der Jllinois Co. zum Ausdruck.
Wir begegnen ubrigens einer derartigen Anordnung,
die man als kontinuierliche Trio-Anordnung bezeich-
nen konnte, auch bei anderen StraBen, wie weiter
unten noch hervorgehoben werden soll.

Eine einfache Unterteilung der Strale in zwei
oder drei Trios oder zwei Trios und ein Duo hinter-
einander oder, wie bei uns Ublich, nebeneinander,
flhrt naturgeméaR ebenfalls zu einem gewissermalen
kontinuierlichen Walzen und einer Leistungserhéhung,
wenn es, wie bei dem Schienenwalzwerk 1 der Edgar
Thomson-Werke, gelingt, durch einen fehlerfrei selbst-
tdtigen Betrieb gleichzeitig mehrere Stdbe zu ver-
arbeiten.

Auf die Anlagen des Schienenwalzwerks der
Indiana Steel Co. cinzugehen, dirfte sich in diesem
Kreise eribrigen, da sie durch die Veroffent-
lichungen in ,,Stahl und Eisen* wohl zur Geniige
bekannt sind.* Nur ein paar Worte Uber die Kali-
brierung, die bereits a. a. 0. angefihrt 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 betrdgt 21 %, was als sehr hoch
zu bezeichnen ist, da die deutschen Blockwalz-
werke fur diese Arbeit 15 bis 17 Stiche brauchen.
Zu beachten ist hierbei, daB die beiden ersten
Blockgeruste mit nur 6 Umdr./min, das dritte und
vierte Gerist mit 10 Umdr./min umlaufen. Die
Kalibrierung der Formstiche 14t die Tendenz, sieh
der Endform mdglichst schnell zu nédhern, deutlich
erkennen und zeigt zum Teil ebenfalls recht erheb-
liche Querschnittsverminderungen.

Erwdhnenswert ist das Schneiden der Schienen,
das zum gr6BRten Teil durch mehrere S&gen gleich-
zeitig bewirkt wird. Die Vorteile, die diese Praxis
bietet, erklaren sich zunachst aus der Art der ameri-
kanischen Schienenwalzwerke als Sonderstraicn und
auch dadurch, dafl durch den Fortfall des Frésens
der Endflachen eine genligende Genauigkeit in den
L&ngen erreicht werden muB. In unserer Praxis,
bei der eine Blockstrale nur zum Teil fir Schienen-
walzung verwendet wird, kénnte eine derartige ver-
héltnismaBig teure Anlage nur zum Teil ausgenutzt
werden und durfte somit keine Vorteile bieten. Uebcr
die Vor- und Nachteile des Warmbiegens der Schie-
nen unmittelbar nach dem Schneiden entsprechend
der durch ungleichméRige Zusammenzichung her-
vorgerufenen Krimmung nach dem Erkalten ist
in der Fachliteratur bereits gesprochen worden,

* St u E 193, 11 Ag., S 12933
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weshalb ein Hinweis darauf gentigen dirfte.* Sicher
ist, daB durch diese Vorrichtung viel Arbeit gespart
wird, und daf} ein Richten im warmen Zustande fiir
die Struktur glnstiger erscheint als eine starke Be-
anspruchung im erkalteten Zustande, wie sie bei
uns notwendig wird.

Wie bereits erwahnt, besteht die -eigentliche
Adjustagearbeit in amerikanischen Schienenwalz-
werken nur noch in dem Nachrichten und dem
Bohren der Schienen. Es ist klar, daB der Fortfall
des Présens die Arbeit ganz bedeutend verbilligt und
die Bewaéltigung einer grofRen Erzeugung ermdglicht.
Als Richtmaschinen dienen groftenteils Richt-
pressen, seltener Rollenrichtmaschinen, wie sie in
letzter Zeit bei uns haufig verwendet werden. Die
Bohrmaschinen arbeiten vielfach mit drei Spindeln
gleichzeitig. Eine kennzeichnende Anordnung der
Rieht- und Bohrmaschinen gibt die Abb. 11 der
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im Querschnitt geteilt und dann in FeinstraBen zu
Stabeisen, fur Ackergerédte, Bettstellen, fir 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.*
BaueisenstralRen (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 Schweil3- oder
fluReisernem Konstruktionsmaterial ist verhéaltnis-
mé&Rig jung. Die erste schmiedeiserne Briicke mit
einer Spannweite von 9,6 m wurde von Andriew
Thomson als Bahniiberfiihrung Uber die Pollok- und
Goran-Eisenbahn in der N&he von Glasgow, Schott-

Zurichterei der Lackawanna Steel Co., die ohne land, im Jahre 1832 gebaut, die natirlich aus nur
néhere Erlauterung versténdlich ist. einfachen Formen von Platten und Stdben bestand.
flotyan
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Abbildung 11.

Zum Schluf sei noch erwéhnt, daR fir das
Walzen von Grubenschienen zum Teil die Abfall-
enden der Hauptbahnschienen oder gebrauchte
Schienen verwendet werden. Die SchienenstraBe 11
der Lackawanna Steel Co. z. B. ist zundchst eigens
fur diesen Zweck gebaut worden, verwaiste jedoch
spater auch Knippel, um ihre Leistungsfahigkeit
auszunutzen. Die Weiterverarbeitung der Abfall-
enden hat gewil3 recht viele Vorteile fir sich, die
Ausnutzung der Wéarme usw.: wenn dieses Verfahren
bei uns bisher nur versuchsweise angewandt wurde,
so liegt dies wohl eben wiederum daran, daf} die
amerikanischen Spezialstralen mit ihren grof3en
Erzeugungsmengen eine wirtschaftliche Weiterver-
arbeitung der Abfallenden moglich machen.**

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

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

** St u E 1897, 1 Juni, S 47/4; 1901, 15 Varz,
S XE/30;, 192, 15 Maz, S B2, 1911, 24 Ag,

S. 1377

Zurichtcrei der Lackawanna Steel Co.

Die Einfiihrung des schmiedeisernen I-Tragers
verdanken wir dem Ingenieur Zores in Paris, der
das einfache T-Eisen durch einen zweiten Flansch
verstarkte. Der erste gewalzte J -Trdger wurde im
Jahre 1849 hergestellt und hatte eine Hohe von
140 mm bei einer Lange von 5,4 m.

Die ersten Winkel- und T-Eisen wurden in
Deutschland im Jahre 1831 und 1839 auf den Rassel-
steinwerken gewalzt, uiihrend der erste I-Trager im
Jahre 1857 vom Phonix, 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 Trdger von 178 mm Hohe und etwa
40 kg/m gewalzt und hatten die abgednderte Form
der friher von Hodkinson entworfenen gegossenen
Trager (&hnlich den jetzigen Decktrdgern oder
Bulbeisen). Zur Herstellung diente ein William
Burrows patentiertes Walzwerk mit drei vertikalen
Walzen. |-Trdger wurden spéter auf derselben
StraRe, die inzwischen in eine normale Triostrale
umgebaut war, gewalzt.

* St u E 192 21 Gk, S, 1723490
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Zahlentafcl 4.
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Baueisenstrallen.

Antrieb
° Anzahl Abmessungen
,9 Kamo der Gesellschaft und Ort Art der Zvli
ylinderdurchm. Dreh- .
\% Geriiste Art Anzahl Hub Zahl Leistung
mm PS
1 2 Vorgeruste
1 Lnkawanna Steel Cie. Trio 3 Schwungrnd-
I
BaueisenstraBe 2 dampfmaschincn N .
ns 1rertisgerist
9 1372 oM 2700
1
. . 1876
2 Carnegie Steel Cie., Homestead Trio
Schwungrad- o) ilooo
inaschinen 1007 ¢ Dampfdruck
2 i 1220 5,8—7,0 kg/qcm
Dampfverbrauch
12 kg/PSi-st
3500
2 Vor. i i £ 47—00 bis
3 Carnegie Steel Oie.,, Homestead Trio . S;hav;':r?.?]r;d 1828 3550
1 Fertig. ! Dampfdruck 8 kg/q :m
Dampfverbrauch fur
381 = 12,3 kg/PSi- t
i Y-i £08 = 13,7 kg/PSi-st
- 1070 X 1880
Trio o Tandem- 1 1570 GO-110 Dampf-
. . iR- - druck
4 Jones & Laughlin Steel Cie. Cor,':gs\éﬁirsgnd 965 X 1630 10,5
Trio 2 direkt i 80—90 kg/qcm
1220
Doppcltandem- . 3000
5 Bethlehem Steel Cie. Trio 3 Verbund- i 813 X 1421 50.150
maschine 1370 norma
0 Bethlehem Steel Cie. DLEJJ?]tBel‘?ka- 1 Zwi{}i:gbsl}e:]rédem- 1 1010 X 1070 Uebcrs. 3:5
v - - .
GreyWalzwerk Fertlgg. o Umkehrmaschine 2 1370 direkt
Jllinois Steel Cie. Duoumkehr 1 ZW“\I,iQﬂ)SJﬂgdem' 1 150
. ¥ 914 X 1571 f
7 Baueisenstrale 1 Trio 2\ Umkehrmaschine 1391 max. 1° 4500
angeschl. an 1016-Blockstrale Duo mit Tod- 1
1 1 umsteuerung
Jllinois Steel Cie. Duo 4 3000 j
Baueisenstrao 2 Trio 2 IDfdehE{_fUm' 1 220D Volt
angesohlossen an ein Rev.-Block- Duo 1 nduktions- 25 Perioden 1000 1
Duo von 890 mm Walzendurchm. Duo 1 1

Viel friher wurden die ersten Winkel von
Samuel Leonard in der Union Rolling Mill
(Pittsburgh am MonongahelafluB) im Jahre 1819
gewalzt.

Die Notwendigkeit einer Festlegung von Normal-
profilen fiir Konstruktionsmaterial, das natirlich
keine einheitlichen Formen zeigte, und infolge der
groBen Anzahl der verlangten Profile die Herstellung
im  Walzwerk auferordentlich .verteuerte, wurde
zuerst in Deutschland erkannt und durch Auf-
stellung des Normalprofilbuches durch den Tech-
nischen Verein fir Eisenhiittenwesen im Dezember
1876 verwirklicht. Der Konstruktion dieser Normal-
profile schlof3 sich in den Vereinigten Staaten im
Jahre 1884 die Carnegie Brothers and Co. mit den
fur die amerikanische Walzwerkspraxis notwendigen
Abénderungen fir die 12//- und 16"-Trdger an. Die
neuen Stahlquerschnitte waren 20 % leichter als die
entsprechenden Formen in Eisen, so dal} die Carnegie

Steel Co. sich bis auf kleine Details, wie Abrundungen
usw., an diese Profile anlehnte. Beschleunigt mwurde
die Vereinheitlichung durch das Verschwinden der
Eisentréger als Marktware durch Aufgeben der Her-
stellung von Querschnitten, die sich nur durch
einige Pfund voneinander unterschieden. Zahlen-
tafcl D gibt einen Ueberblick (ber die Aende-
rungen eines 15" - (381 mm-) Trégers der Carnegie
Steel Co. Das Bestreben, die Flanschbreite unter
Verringerung der Stegstdrke und des Gewichts zu
vergroBern, 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 1-Querschnitte im Jahre
1903 in England folgte im allgemeinen derjenigen
der Vereinigten Staaten und zeigt bei den Quer-
schnitten Gber 15" um weniges breitere Flanschen,
starkere Stege und infolgedessen groRere Gewichte-
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Zahlentafol 4. Baueisenstrnf3en.

Walzen-
abmessungen Anfangs- . Erzeugungs-
Durchmesser Walzprogramm querschnltt Stichzahl mengen Bemerkungen
X Ballcnlange
mm mm
H- und L_i-Eiscn B h
610 von 127—381 Wechselnd ntsprechend Jahrlich —H
< 63,5—203 Fertig] rofllcn 140 000 t
"L-Eisen Skizze s. Schienenstrale 2
i ) angeschlossen an 8-iOer Blocktrio
840 M -381 und kleiner \ Mittlere Ab- Bl.-Trio 840 (Zahleutaici I Nr. 7)
i_i- Eison 381—70 /n&hme35,6% 4
1600 t/24 st
590 Leichte Profile 8*0 Trief ~ 6S07r/o
L. Verschieden Monatlich
900 M- und L-i-Eisen Vorproflliertes Abnahme fiir 16 000 bis Ovo
schwere Profile Material |'1V| gg?f %g’ig’f’ 20000 t -V i
o = 234% SJadofrw -Ovo 873

(Zarierto/ri 70r.*)

H- und i_i Eisen

127— 305 7-Ssflcfic
600x1680 < 100—200 Verschieden 6— 10 Versch ieden
Flacheisen 152—305 e Foeee >
Eisen 2SffcAe
®
715 M- und i_i-Eisen 7—13 400 t/10 st e
Breitflanschig. M
von 200—750 Gewicht Bis 27 Taglich
1170 Héhe und 7,7—82 t IZ%Qerr' 157:55 800— 1000 t Ouo-BTorir jo ]
200— 380 Flanschbr. ' reyyerurt
ferily-tvo
813x1980 H 152—380 . .
305 X 380 Jéhrlich l
i - 168 000 t #/.-Ovo 7076 Bey-Rvo
710x1676 <f£ 102—203 bis 100 X 100 Zorierigfe/ 70r 73 Y
000x1115 4
610/533x1220 © < 75125 — ‘1 '\g’%%g'cth 0 ,
M. i 75—200
533x915 1
Zahlontalcl D. Proiilanderungen eines 15'-Trédgers der Carnegie Steel Co.
Quer- Steg Flansch
. Hohe Gewicht schnitt
Janr Material P uer Dicke  Breite starke  Neigung
mm kg/m gcm % von F mm mm mm
1873 SehweiBeisen . . . . 381 74,4 96,8 48,4 13,5 114.0 22,3 1:3,93
10,3
1876 | 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 I'luReison ... 381 61,0 77,4 50,0 10,2 139,7 15,0 1:6,71
1889 Sehweilleisen . . . . 381 74,4 96,8 49,0 12,5 128,3 21,5 1:4,00
1889 FluBeisen ... 381 61,0 77,4 50,0 10,2 139,7 15,0 1:6,71
1890 Schweilleisen . . . . 381 74,4 96,8 49,0 12,5 128,3 21,5 1:4,00
1890 FluBeisen ... 381 61,0 77,4 50,0 10,2 139,7 15,0 1:6,71
1892 Schweilleisen . . . . 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 >FluBeisen ... 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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Erwahnt sei hier, daB in neuester Zeit die Carnegie
Steel Co. zwei neue |-Profile, 686 mm und 533 mm,
auf den Markt bringt (Abb. 12).*

1885 wurden zuerst bei der Darlington Iron and
Steel Co. ann&hernde M-Trdger gewalzt, wahrend
der eigentliche M-Trdger im Jahre 1900 in einem
Profilbuch der Phonix Iron Co. erscheint, der dann
im Jahre 1907 regelmé&Rig von der Carnegie Steel Co.
auf den Markt gebracht wird.

1902 wurden zuerst breitflanschige Trager im
Creywalzwerk in Differdingen, 1907 nach demselben
Patent in Bethlehem gewalzt. Bemerkt sei noch,
dal Trager bis 250 mm Héhe und mit ebenso breiten
Flanschen in gewohnlichen Kaliberwalzwerken zuerst
in Deutschland gewalzt wurden.**

Hand in Hand mit der konstruktiven Durch-
bildung des Baueisens stieg seine wirtschaftliche
Bedeutung inder
amerikanischen
Stahlindustrie.
Die Notwendig-
keit der Massen-
herstellung hat
ahnlich wie bei

den Schienen
auch hier eine

Zusammen-
ziehung herbei-
gefihrt, diealler-
dings nicht so
stark ausgepragt
ist wie bei den
Schienen. Wéh-
rend nédmlich die

CemcAf 26 Mg . A

—— Schienenindu-
Sem cfit 37,6Mg strie S|ch_ aus-
nahmslos in ge-

Abbildung 12. mischten Unter-

teile i--Profile der Carnegie Steel Co. Nnehmungen kon-

zentriert, gibt es
fir das Konstruktionsmaterial zehn einzelne Werke,
die dieseBetriebsform  nur teilweise zeigen. Sie
habennatiirlich, soweitsie auf den Zukauf frem-
den Rohmaterials angewiesen sind, weit hdohere
Gestehungskosten als die gemischten Unterneh-
mungen, wie z. B. die Steel Corporation, die Lacka-
wanna Steel Co. und andere. Diese Tatsache findet
ihre Erklarung wohl darin, daR 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 stahlernen Konstruktionsmaterials mit
62,2 %, im Jahre 1902 dagegen nur mit 57,9 %,
1901 sogar nur mit 55,1% beteiligt. Hier zeigte
sich also, dal} die Wettbewerber der Steel Corporation
in Zeiten lebhafter Nachfrage die Leistung stirker
steigern konnten, so daf in der Herstellung von Kon-
struktionsmaterial ein starkerer Wettbewerb vor-

* Iron Trace Revievw 1912, 3D VE, S 1166
** Jron Age 1912, S. 93
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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 groRen Anzahl ver-
schiedener Querschnitte nicht so ausgeprégte Massen-
herstellung gestattet wirtschaftlich eine leichtere
Verwendung des Siemens-Martin-Verfahrens, da
man nicht genotigt ist, so groe Mengen von Stahl
zu verwalzen, wie sie der Bessemerprozel} her-
gibt. Man war also nicht so sehr auf die Beschaf-
fung des am stérksten monopolisierten Besscmer
roheisens oder entsprechender Erze angewiesen,
woraus sich ohne weiteres im Vergleich zu den
Preisen fir Bessemerroheisen und Schrott die
groRere Wettbewerbsmaglichkeit in der Herstellung
von Konstruktionsmaterial gegeniiber derjenigen
von Schienen ergibt. Zudem bevorzugte man den
Siemcns-Martin-FluRstahl fir stahlerne Konstruk-
tionen jeder Art. Noch im Jahre 1890 betrug die
Erzeugung an Baueisen aus Bessemerstahl 85440 t
gegeniiber 68123 tausSiemens-Martin-Stahl, wahrend
im Jahre 1900 aus Bessemerstahl 263 800 t, dagegen
aus Martinstahl 566 092 t Baueisen hergestellt
wurden.

Wenn auch flr die kleineren Betriebe der Unter-
schied der Selbstkosten im Verhéltnis zu denen der
Steel Corporation und der anderen groRen gemischten
Unternehmungen sich in Zeiten sinkender Nach-
frage fuhlbar machte, so konnte anderseits die
gewaltige Preissteigerung und das Steigen der
Ueberschiissc in guten Zeiten eine Vermehrung der
Unternehmungen leichter herbeifiihren als in der
Schienenindustrie.

Ebenso wie bei der Schienenerzeugung fiihrten
die wirtschaftlichen Verhdltnisse und der sich immer
steigernde Bedarf an Konstruktionsmaterial zur
Durchbildung von Sondcrstrallen, wenn auch infolge
der bedeutend gréReren Profilzahl und Verschieden-
heit derselben, sowie der sich daraus ergebenden sehr
verdnderlichen Anfangsquerschnitte eine so weit-
gehende Festlegung des Walzvorganges bezuglich der
Stichzahl und infolgedessen der Liefermengen sich
nicht erreichen lieR. Hier spielt daher die Block-
stralle in dem flr unsere Verhéltnisse gebréuchlichen
Sinne eine weit groRere Rolle als bei den Schienen-
straen, wo eine Auflosung des Blockwalzwerks in
einzelne Geruste wegen des nur in geringen Grenzen
wechselnden Endquerschnittes bzw. Anfangsquer-
sclmittes fir die FertigstraBe mdglich war.

Fir die Walzung von I-Trdgern finden wir eine
wesentliche Abweichung des Walzverfahrens wvon
dem unseren darin, dal der Block im Blockwalzwerk
oder wie bei der Lackawanna Steel Co. in einer
Universalblockstralle (slabbing mill) weitgehend vor-
profiliert wird, so daf das Fertigwalzen aufRer-
ordentlich erleichtert wird. Bei diesem Vorprofilieren
werden sehr viele Stiche gemacht. Wir beobach-
teten z. B., daB flr die Vorprofilierung eines Tragers
von rd. 380 mm Héhe 37 Stiche nétig waren, die in
rd. 6 min gemacht wurden (s. Abb. 13). Es ist klar,
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dal man durch die Mdglichkeit des Stauchens im
Blockkaliber mit verhédltnismaRig wenig Profil-
kalibern eine Anzahl Formprofile erhalten, und daR
man die Erzielung hoher Produktionsziffern durch
Verwendung entsprechend erhdhter Blockgewichte
erreichen kann. In Lackawanna betrug das Block-
gewicht etwa Gt. Der vorgewalzte Block wurde
in drei Teile von je 5 m Lange geschnitten. Das Vor-
profil hatte etwa folgende Abmessungen: 380 mm
Fléhe, 300 mm Flanschbreite, 30 bis 35 mm Flansch-
starke und 70 mm Stegdicke, so daf flr die Fertig-
walzung eines 38er Trégers in der Fertigstralle acht
Stiche genligten. Bei der genannten Gesellschaft
werden alle Trager ber 230 mm Hohe in dieser Weise

von |+ -Trégern von 380 mm H&he der Lacka-
wanna Steel Co.

Stiche 1 bis IG im 1. Kaliber

11, 11 > - »

15und 16 ., 1. (Stauchen)
17 bis 20 , 2.

2lund 22 , 1. w (Stauchen)
23 bis 26 2- Y

27, 30 01 7 (Stauchen)
31 33 ,. 2.

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

Wie aus Zahlentafel 4 ersichtlich, herrscht auch
bei den Baueisenstrallen das Trio vor, das fiir Schienen
und Baueisen zuerst bei der Cambria Iron Co. im
Jahre 1857 durch John Fritz benutzt wurde und
heute gewissermaBen den Normalfall fir Baueisen-
stralen darstellt. Natirlich ergibt sich ohne wei-
teres die Verwendung von Duos dort, wo eine, weiter-
gehende Auflésung der Strale in einzelne Geriste
durchgefuhrt wurde.

Die Durchmesser und Ballenldngen der Baueisen-
straen lassen, soweit sie in der Zahlentafel aufge-

xlix .2
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flhrt sind, unter sich keine Gesetzmé&Rigkeit erkennen,
da diese Abmessungen durch das Walzprogramm be-
einfluBt werden. Jedoch ergibt sich im Verhdltnis
zu den Abmessungen unserer Baueisenwalzwerke
ein vielfach wesentlich kleinerer Durchmesser als
bei uns Ublich. Da hauptséchlich die I-Tréger und
[-Eisenprofile fur die Wahl des Durchmessers be-
stimmend sind, so dirften die geringeren Durchmesser
wohl auf die Vorprofilierung von I-Trdgern im
Blockwalzwerk und die daraus sich ergebende
geringere Stichzahl im Fertigwalzwerk zuriick-
zufihren sein. Die Stichzahlen sind natiirlich sehr
verschieden und richten sich nach dem Anfangs-

querschnitt und dem zu walzenden Profil.  Hier
wird sich stets ein gutes llandinhandarbeiten
mit dem Blockwalzwerk derart herausbilden, daR

keine zu groflen Pausen in dem einen oder anderen
Gerlst entstehen, vorausgesetzt, dal nicht ein ge-
niigender Vorrat an Blocken oder Knuppeln, Block-
straBe und Fertigwalzwerk voneinander unabhéngig
macht. Dies wird stets dort der Fall sein, wo, wie bei
Johnes & Laughlin (vgl. Zahlentafel 4), die Block-
strale noch eine kontinuierliche KnippelstraBe mit
Material zu versorgen hat. Trotzdem schwankt hier
die Stichzahl nur im ersten Trio zwischen 1 und
5 Stichen, wéhrend die Ubrige Anordnung der StraRe
so getroffen ist, dal nur je 2 Stiche in dem folgenden
und 1 Stich im Fertiggerust gemacht wird.

In einem einzigen Falle, ndmlich bei der Bau-
eisenstraBe Nr. 2 der Jlinois Steel Co., einer der
neuesten Baueisenstralen, liegt die Stichzahl fest
und ist durch eine, den Schienenstralen &hnliche
Anordnung der Gerliste zueinander gegeben, wie
aus der Skizze hervorgeht. Diese Anordnung er-
fordert natirlich eine BlockstraRe, welche den jeweils
bendtigten Querschnitt liefert.  In diesem Falle
ist es eine 890-mm-Duo-UmkehrstraRe, die nur diese
BaueisenstraBe mit Material versoigt.

Whéhrend wir in Deutschland mit unseren ver-
héltnismé&Rig geringeren Absatzmdglichkeiten zurzeit
bereits zwei Walzwerke fir Spezialtrdger, nadmlich
in Differdingen und Rombach, besitzen, lauft in
Nordamerika nur ein Spezialtrdgerwalzwerk nach
dem System Grey in Bethlehem, auf dem neuerdings
Trager von rd. 750 mm mit einer Flanschbreite
bis 380 mm hergestellt werden. Auffallend ist, dai3
die Neigung der inneren Flanschkanten, die bei
den in Deutschland gewalzten Tragern noch 9 % be-
tragt, in Bethlehem auf 2% reduziert worden ist,
so dal der Trager praktisch beinahe.parallelflanschig
wird. Da die Herstellung jedoch in dem normalen
Greywalzwerk geschieht, so ergaben sich aus der
geringen Neigung der seitlichen Rander der Horizon-
talwalzen groRBe Reibungen und vor allen Dingen Ge-
schwindigkeitsunterschiede, welche die Eigenschaften
des fertigen Tragers in sehr unginstigem MalRe 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-

122
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dingen hauptséchlich dadurch, daf in Differdingen
der im Blockwalzwerk vorprofilierte Stab in einem
einzigen Greygerst fertiggewalzt wird, wéhrend in
Bethlehem zwecks Erreichung hoherer Produktion
und einer Innenkantenneigung von 2 % zwei Grey-
geriiste verwendet werden. Konstruktiv weisen die
Greygcruste Verbesserungen auf, die jedoch das
eigentliche Prinzip nicht bertihren. Die Stichzahl
hédngt von dem gewinschten Endprofil ab und
schwankt zwischen 17 bis 25 Stichen im ersten
Gerust, funf und sieben Stichen im zweiten Gerdist,
wéhrend bei Trégern mit besonders breiten Flanschen,
kurzem Steg und groBem Gewicht auf der zweiten
Walze nur ein Stich erfolgt. Fur die Profilierung
in der Blockwalze werden bis 27 Stiche gebraucht.

Bijlelbildung auf Schienenfahrflaclien.
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Bei einem Blockgewicht von rd. 8 t werden als
Hdchstleistung 800 t in zwolf Stunden angegeben.
Erwdhnenswert sind die Richtpressen, die den fer-
tigen Trager in seiner horizontalen Lage unmittel
bar nach dem Verlassen des Walzwerks gerade-
richten.

Die Entfernung zwischen den beiden Greystraflen
betragt mit Ricksicht auf den Walzvorgang 92 m.
Die Warmbetten, auf denen die Trager hochgestellt
werden, sind auferordentlich stark gebaut, um
ein Verbiegen der schweren Profile zu verhindern.*

(Fortsetzung folgt.)

* Ueber die GroystraBe: St. u. E.
S. 1437/40; 1908, 18. Mérz, S. 399/404.

1906, 1. Doz,

Riffelbildung auf Schienenfahrflachen.
Von Dr. H. Hort in Essen (Ruhr).

u der Frage der Riffelbildung* auf den Schienen-

fahrflachen mdchte ich mir erlauben, einige
Bemerkungen zu machen, die vielleicht zur Klarung
der Frage beitragen.

Die Riffelbildung ist offenbar als ein lvaltwalz-
prozel infolge zu hoher spezifischer Flachenpressun-
gen zwischen Schienen- und Rad-Beriihrungsflache
anzusehen. Die Beanspruchung des Schienen- und
Radmaterials an der gemeinsamen Beriihrungsstellc
fallt unter die allgemeine Gruppe der Bean-
spruchung von in sehr kleinen Flachen sich
beruhrenden elastischen Kdérpern. Die theo-
retische Behandlung dieses Gebietes istvon W inkler,
Grashof und vor allem von Heinrich Hertz,**
dem zu fruh verstorbenen groRen Physiker und
Mathematiker, gegeben worden. Von besonderer
Bedeutung ist dieses Gebiet fur die Frage des Ver-
haltens von Kugeln in Kugelrinnen, und in dieser
Richtung sind auch weitgehende praktische Versuche
von Professor Stribcckf zur Klarung 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. MaRgebend fiir die zuldssige
Belastung von Korpern, die sich in sehr kleinen
Flachen beriihren, ist zunachst die Héarte der sich
beriihrenden Materialien — die bekannte, etwa durch
die Brinellsche Kugeldruckprobe oder das Skleroskop
zu ermittelnde Eigenschaft von elastischen Stoffen,
und zwar steigt die zul&ssige Belastung fur Kugeln
in Kugelschalen oder Kugelrinnen oder auf ebener
Flache bei sonstgleichen Verhdltnissen der Berlihrung
mit der dritten Potenz der Héarte. (Als zuléssige 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 Mitteilungen n. d. Zentralstelle fur wissenschaft-
lich-technische Untersuchungen. Heft 1, Mai 1900.
Neubabclsberg bei Berlin.

noch keine unzul&ssig groRen bleibenden Eindriickun-
gen eintreten, die bei Rollbewegung der Korper als
WalzprozeR sich bemerkbar machen wirden.) Fur
Rad auf Schiene werden ganz dhnliche Beziehungen
zwischen Belastung und Hérte bestehen. Infolge-
dessen werden auch hier, wie erfahrungsgeméal bei
Kugeln in Kugelrinnen, nicht allzu groRe Harte-
unterschiede bereits bewirken, daf bei sonst ganz
gleichen Verhéltnissen der Bertihrung in dem Falle
der geringeren Harte stérend bemerkbare, bleibende
Eindrickungen, in dem Falle der grofReren Hérte
keine bleibenden Eindriickungen entstehen. Danach
durfte sich das verschiedene Verhalten der Schienen-
materialien gegen Riffelbildung bereits aus ihren ver-
schiedenen Hartewerten erklaren, und es laRt sich
die Riffelbildung durch Verwendung von Schienen
mit hérterer Laufflache an den gefahrdeten 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 uber
elastische, in sehr kleinen Flachen sich beriihrende
Korper kann gleichfalls zur Erlduterung einer Er-
scheinung bei der Riffelbildung herangezogen werden,
namlich zur Beantwortung der Frage, warum die
Riffelbildungen hauptsdchlich bei Schienenlagerung
auf starrer Unterbettung und ferner in Kurven an
den AuRenschienen auftreten. Es ist zundchst an-
zunehmen, dall die Rader 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, wahrend
bei nachgiebiger, gewissermallen mitarbeitender
Unterlage das Hin- und Herwandern abgeddmpft
wird. Das achsiale Wandern der Ré&der bewirkt
nun ein periodisches ,Hochklettern* der Ré&der
an den Schieneninnenkanten. Hierdurch werden die
zur Aufnahme der Vertikalkréfte zur Verfligung
stehenden Auflagerflachen zwischen Rad und Schiene
stark verandert und demgemdR auch, wie man ohne
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weiteres sieht, die spezifischen Fl&ehenpressungen.
Von groem EinfluR auf die spezifische Flachen-
pressung ist, wie aus der Theorie der in kleinen
Flachen sich berlihrenden elastischen Koérper hervor-
geht, die ,,Anschmiegung“ der Kérper. Man nennt
die Anschmiegung groR (eng), wenn die urspriing-
lich punktférmige Beriihrungsstelle infolge elastischer
Deformation bei Belastung rasch zu einer groReren
Flache wird; umgekehrt heilt die Anschmiegung
klein (gering), wenn die Beriihrungsstelle bei gleicher
Belastung nur langsam waéchst. Man sieht leicht,
dal fur eine groRe Anschmiegung groRere Gesamt-
belastungen zuléssig sein werden, als fur eine ge-
ringere Anschmiegung, da im ersteren Falle die
Last sich auf eine groBere Flache verteilt als im
zweiten, mithin die spezifische Belastung entsprechend
kleiner ausfallen wird. Bei einem auf der Schienen-
oberflache normal rollenden Rad wird nun die An-
schmiegung hinsichtlich der Vertikalbelastung bei
den dblichen Schienen- und Radprofilen gréRer sein
als bei einem an der- Schieneninnenkante hochge-
kletterten Rade. Nach obigem werden somit die
spezifischen Flachenpressungen des hochgekletter-

Zum 00 jahrigen Bestehen des Phoenix.
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ten Rades grofRer werden, so dal unzuldssig groRe
bleibende Eindriickungen in den Schienenoberflachen
auftreten, die einen Walzprozel? des rollenden Rades
bedingen.

Aus vorstehendem ergibt sich, dal die zu starke
Abnutzung der Schienen durch Riffelbildung ver-
mindert werden kann durch die Verwendung hérteren
Schienenmaterials und durch die Vermeidung bzw.
Dé&mpfung des achsialen Wanderns der Réder.

Es sei noch kurz angefligt, da? die AuBenschienen
von Kurven durch die Gyroskopwirkung der in
den Kurven schwenkenden, rotierenden Teile (Motor-
anker, Achse, Ré&der) einen unter Umsténden be-
deutend gesteigerten Raddruck bei gleichzeitiger ent-
sprechender Entlastung der Innenschienen erleiden.*
Hierdurch wird naturlich die Schiencniiberbean-
spruclmng in den Kurven noch vermehrt und die
Riffelbildung dort begunstigt.

Der Zweck meiner Bemerkungen wirde erfullt
sein, wenn sie die Bahnbetriebe veranlafiten, ihre
Erfahrungen an Hand des Vorstehenden zu prufen.

* Vgl. Féppl;
chanik, Bd. 4, S. 191.

Vorlesungen (ber Technische Me-

Zum 60jahrigen Bestehen des Phoenix.

| |er Phoenix hat anlaRlich seines 60jahrigen

Bestehens eine Denkschrift herausgegeben,
die eine Fllle wertvollen wirtschaftsgeschichtlichen
Materials bietet, das nicht nur zur Beurteilung des
Phoenix im besonderen dienen kann, sondern darber
hinaus einen Beitrag zur Geschichte unseres GroR-
eisengewerbes sowie der ganzen neueren Wirt-
schaftsentwicklung (berhaupt bildet. Die Werke
und die Arbeit in den Betrieben sind durch eine
grofRe Reihe wohlgelungener, zum Teil kinstlerischer
Bilder veranschaulicht.

Den Hauptteil der Denkschrift bildet der Ab-
schnitt Uber die geschichtliche Entwicklung des
Phoenix und der hauptsachlichen mit ihm ver-
bundenen Unternehmen, Westfalische Union, Hoerder
Verein, Nordstern und Dusseldorfer Réhren- und
Eisenwalzwerkc. Die Zahl derjenigen Firmen, die
Uberhaupt im Laufe der Zeit im Phoenix aufgegangen
sind, ist erheblich groRer und belduft sich — selbst
wenn man nur die bedeutenderen rechnet — auf
15 selbstdndige Unternehmen. Fast alle sind in
der Denkschrift bis zu ihrem Ursprung zurlck ver-
folgt, und mit Interesse vergleicht man die Ent-
wicklung der einzelnen Werke, die sédmtlich von
kleinen Anfangen nach Ueberwindung mannigfacher
Schwierigkeiten zu ihrer heutigen Bedeutung empor-
wuchsen.

Der Phoenix selbst ist vor 60 Jahren als typi-
sches Unternehmen der Schwereisenindustrie ge-
griindet worden. Mit dem Namen ,,Phoenix, anonyme
Gesellschaft fiir Bergbau und Hittenbetrieb*, wurde
er am 10. November 1852 durch konigliche Bestati-
gung des zuvor von den Griindern geschlossenen Ver-

trages ins Leben gerufen. Das Kapital, zuerst nur
4,5 Millionen Jt, wurde zu etwa gleichen Teilen von
deutschen und franzdsischen Geldleuten zur Ver-
fligung gestellt; die Flhrung hatte das Bankhaus
Oppenheim in Koéln. Die Gesellschaft Ubernahm
zundchst 1853 den Betrieb der Puddel- und Walz-
werke T. Michiels & Co. in Eschweiler-Aue bei
Aachen. Unmittelbar darauf, 1854, wurde mit dem
Bau der Hochofen in Kupferdreh und der Hochdéfen-,
Puddel- und Walzwerke in Ruhrort begonnen. Die
Ruhrorter Anlagen entwickelten sich bald zum
Hauptwerk des Phoenix, zumal infolge ihrer gilinsti-
gen Lage unmittelbar am Rhein. Die Haupterzeug

nissc waren Bleche, Stabeisen, Guf3- und Schmiede-
stiicke, vor allem aber Schienen, Rader und sonstige
Waren fiir den Bedarf der Eisenbahnen, deren Aus-
bau in der damaligen Zeit nicht zum wenigsten zu
dem Aufblihen der Eisenindustrie beitrug. Seine
Rohstoffe, Erze und Kohlen, bezog der Phoenix zum
groBRten Teil aus eigenen Gruben; die wichtigsten
Erzgruben lagen im Nassauischen im Lahn- und
Sieggebiet, mit dem die Ruhrorter Hitte 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 Nahe von
Essen gelegen. — Im Jahre 1855 nahm der Phoenix
die ,,Rheinische Gesellschaft fiir Bergbau- und Htten-
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 Ubrigens ein Jahr spater wieder verkauft, da
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ihr Ausbau zu grofle Mittel erforderte, die dem
Phoenix damals nicht zur Verfligung standen; die
Hochdfen erwiesen sich dagegen als eine wert-
volle Ergdnzung der Werke des Phoenix, deren
Roheisenbedarf vorher immer noch die Leistungs-
fahigkeit der Hochofen uberstiegen hatte. Die Her-
stellung von fertigen Eisenwaren, die damals auf
etwa 40000 t im Jahre kam, erfolgte nach 1855
fast ganz aus solchem Roheisen, das in eigenen Oefen
und mit Erzen und Kohlen aus eigener Férderung
erblasen wurde.

Der Ilocrder Bergwerks- und Huttenverein
ist fast gleichzeitig mit dem Phoenix und mit dem-
selben Arbeitsplan entstanden. Die Gesellschaft, die
1852 mit sechs Millionen ,It Kapital unter Fihrung
des Schaaffhausenschen Bankvereins gegriindet wurde,
Ubernahm die Puddel- und Walzwerke, vorm. Piepen-
stock & Co. in Hoerde und begann gleichzeitig mit
der Errichtung von Hochdfen in unmittelbarer Nach-
barschaft. Die Veranlassung zum Bau dieser Anlage
war die Entdeckung westféalischer Kohleneisenstein-
lagcer, wozu noch der wesentliche Umstand, der
tbrigens auch bei der Griindung des Phoenix von
Bedeutung gewesen war, hinzukam, n&mlich, dal
man allméhlich gelernt hatte, Roheisen mit Koks
anstatt wie friher mit Holzkohle zu erblasen. Der
Hoerder Verein hatte sich Erz- und Kohlenfelder in
der N&he von Hoerde gesichert und alsbald auch
mit dom Abbau begonnen; wahrend die Erzgruben
bald groe und wertvolle Ertrédge lieferten, begann
die Forderung «af dem Horder Kohlenwerk erst
nach vierjahrigen Vorarbeiten im Jahre 1859. In-
dessen standen dem Hoerder Verein von fremden
Zechen in der Nachbarschaft gentigend Kohlen zur
Verfligung. Der Hoerder Verein erzeugte in den
ersten Jahren seines Bestehens je etwa 25000 t
Roheisen, 30000 t Puddelluppen und 24000 t
fertige Waren, besonders Schienen, Ré&der, Stab-
ciscn und Bleche. — Fir das junge Unternehmen
war es von hohem Wert, dal8 es die Hauptrohstoffe,
Erze und Kohlen, aus der ndchsten Néhe beziehen
konnte, und ebenso kam ihm die Vereinigung von
Hochofen, Puddel- und Walzwerken an einem Ort
so zustatten, daR es auch in weniger guten Zeiten
— wie sie Ende der funfziger Jahre eintraten —
befriedigende Ertragnisse liefern konnte. In diesen
Verhéltnissen lag auch der Unterschied zwischen
dem Hoerder Verein und dem sonst ganz &hnlichen
Phoenix-Unternehmen, dessen zahlreiche Hitten-
werke, Erz- und Kohlengruben weit voneinander ent-
fernt waren; ein MiRstand, der bei der Unvollkommen-
heit der damaligen Verkehrsmittel hédufig aufer-
ordentlich stérend hervortrat.

In der Geschichte der W estfélischen Union
(die im Jahre 1873 gegriundet und 1897 mit dem
Phoenix verschmolzen wurde) erscheinen nun ganz
anders geartete Werke, als der Phoenix und der
Hoerder Verein es waren. Die Westfélische Union
entstand durch Vereinigung von zundchst drei schon
&lteren Unternehmen zu einer Aktiengesellschaft mit
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dem Sitz in Hamm in Westfalen. 1. ,,Cosack & Co.*
in Hamm: Puddel- und Walzwerke fir Stabeisen und
Draht jDrahtzieherei, Stift-und Nietenfabrik, Achsen-
schmiede und EisengielRerei. 2. ,Eduard Schmidt* in
Nachrodt (bei Letmathe): Puddel- und Walzwerke
fur Stabeisen, Bandeisen, Blech und Draht; Tombak-
und Messing-Blechwalzwerk; WeiRblechfabrik, Nie-
ten- und Schraubenfabrik. 3. ,,A. und Th. Linhoff*
in Lippstadt: Puddel- und Walzwerke fir 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 Grindung der Gesellschaft kamen noch zwei
Unternehmen hinzu: ,,Friedr. Thom'e*: Puddel-und
Walzwerk in Werdohl, Drahtzieherei in Uetterlingsen
und ,v. Holzbrink* (P&chter Friedr. Thonre) in
Einsal: Puddel- und Walzwerk. Dieses letzte Werk
wurde auch von der Westfalischen Union nur pacht-
weise betrieben.

Die Westféalische 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 westfélischen Eisen-
gewerbes, das hauptsachlich in den gebirgigen
Gegenden bestand. Hier lagen die auf den Holz-
reichtum der groRen Waélder angewiesenen Holz-
kohlen-Hochéfen und in den malerischen Télern die
Puddel- und Walzwerke, gewodhnlich an den schnell
zu Tal flieRenden Wasserlaufen, deren Kraft, durch
Stauweiher vermehrt, mit Wasserrdern ausgenutzt
und besonders zum Antrieb von Luppenhdmmern,
von kleineren WalzenstraBen zur Draht- und Stab-
eisenlierstellung sowie fur Drahtziigo verwendet
wurde. Die Werke in Lippstadt und Hamm waren
jungeren 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 ermdglichten.

Die dem Phoenix zuletzt (1910) angegliederten
Disseldorfer Rohren- und Eisenwalzwerke
(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 Dussel-
dorf Gber, 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 Werden
und Wachsen der Eisenindustrie und des
ganzen Wirtschaftslebens in der neueren Zeit. Man
sient 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 friherer Zeiten.  Wéhrend diese
hochstens 200- bis 300 Arbeiter hatten, werden auf
den neuen GroRRbetrieben der fiinfziger Jahre schon
3000- bis 4000 Menschen beschéftigt. Die Werke ar-
beiten nach einem viel groRzugiger angelegten Plane,
und cs werden Betriebe verschiedener Art zu einem
einheitlich geleiteten Unternehmen zusammengefaft:
Hochofen, Puddel- und Walzwerke arbeiten Hand
in Hand, auch die Erz- und Kohlenférderung wird
hinzugenommen. Und trotz allem sind diese Werke,
die zur Zeit ihrer Entstehung als etwas ganz Aufer-
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 Gegenuberstellung:

1855 1912
Die Herstellung von Roheisen
auf dem Werk Ruhrort stieg
VON T 15000 t auf 309000 t,

die Herstellung von Roheisen

auf dem Gesamtphoenix stieg
40 000 t auf 1090 000 t.
Diese Zahlenzeigen, daR die heutige Erzeugung des
RuhrorterWerkes etwa das Zwanzigfache, die des
Gesamtphoenix etwa das DreiRigfache der urspriing-
lichen Leistungsfahigkeit der Anlagen betrégt.

Die wesentliche VVorbedingung fir die Entfaltung
der Eisenindustrie waren die Fortschritte 'der Tech-
nik, insbesondere die Verbesserung des Verfahrens
der Eisen- und Stahlherstellung. So war die Mdg-
lichkeit, Roheisen mit Koks zu erblasen, die Vor-
bedingung fir das Aufkommen der neuen Hoch-
ofenwerke in Rheinland und Westfalen in den funf-
ziger Jahren; und die Erfindungen Bessemers und
Thomas’, Roheisen auf verhéltnismaRig -einfache
Weise in FluRstahl zu verwandeln, bildeten neben
dem Siemen -Martin-Verfahren die Grundlagen fir
die Ausgestaltung der neuen grofRen Stahlwerke.
Aus der Geschichte des Phoenix ist aber zu ersehen,
mit welch auferordentlichen Schwierigkeiten diese
Entwicklung verbunden war. Der Aufschwung der
Eisenindustrie in den flinfziger Jahren brachte all-
maéhlich eine solche Uebererzeugung, dal eine langere
fuhlbare Stockung im Wirtschaftsleben eintrat. Erst
im Laufe der sechziger Jahre konnte die Entwick-
lung einen neuen Aufschwung nehmen.

Mit groReren Schwierigkeiten aber war die
néchste groRe Umwalzung der Verhéltnisse im Eisen-
hattengewerbe verbunden.  Die Herstellung von
FluRstahl nach dem Besscmer-Verfahren, die in den
siebziger Jahren in groRerem Umfange auf den
deutschen Werken eingefuihrt wurde, fand hier keine
gunstige Vorbedingung, insofern das aus deutschen
phosphor- und manganreichen Erzen erblasene Roh-
eisen hierzu wenig geeignet war. Die Beschaffung
ausléandischer Erze oder auslandischen Roheisens
war zu teuer, so dal} die deutsche Eisenindustrie auf
dem Weltmarkt hinter derjenigen anderer Ldnder,
besonders Englands, zuriickstehen mufite. Der Tief-
stand der siebziger und achtziger Jahre, der mit den
geschilderten Verhdltnissen im wesentlichen Zu-
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sammenhang stand, wurde noch durch die bekannte
ungltckliche Zollpolitik jener Zeit verschérft, die,
von freihdndlerischen Schulmeinungen beherrscht,
im vollstandigen Gegensatz zu den Anforderungen
des praktischen Lebens stand. Die Erfindung des
Thomasverfahrens wurde dagegen fiir die deutsche
Eisenindustrie von der gr6Rten Bedeutung. Zwar
waren in den ersten Jahren der Thomasstahlherstel-
lung noch manche Schwierigkeiten zu tberwinden, mit
dem Aufschwung aber, der in den neunziger Jahren
fur das ganze Wirtschaftsleben einsetzte, sollte sich
das neue Verfahren, fiir das sich gerade die im Lande
gegebenen Rohstoffe gut eigneten, gldnzend bewdéh-
ren. Jetzt konnte gerade unsere Eisenindustrie sich
machtvoll entfalten und sich auf dem Weltmarkt
eine Stellung schaffen, die heute die aller Ubrigen
européischen L&nder Uberragt.

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 allmahlichen Ausbildung
des Verbandswesens. Der Phoenix hat den Ver-
bé&nden fast immer angchdrt, und zwar stets als eins
der bedeutendsten Mitglieder. Er hat aber auRer-
dem auch einen hdchst bedeutungsvollen Anteil an
der Vertretung der allgemeinen Interessen der Eisen-
industrie im offentlichen Leben genommen, und
insbesondere hat A. Servaes, der in den langen
Jahren von 1859 bis 1902 als Generaldirektor des
Phoenix wirkte, bei allen Maflnahmen sich in hervor-
ragender Weise betdtigt. Er leitete 1874 die Griin-
dung des ,Vereins deutscher Eisen- und Stahl-
industrieller sowie der ,Nordwestlichen Gruppo*
desselben Vereins, die unter seiner Fiihrung mit un-
vergleichlicher Tatkraft und Selbstverleugnung den
Kampf gegen die verderblichen Freihandelsgedanken
fihrten und ihre segensreiche Arbeit dem Wohlc der
Eisen- und Stahlindustrie widmeten.

Die Ausbildung des Verbands- und Vereins-
wesens ist das augenfélligste Merkmal einer neuen
Erscheinung im Wirtschaftsleben unserer Zeit, der
Organisation der Industrie. Und wie die aufer-
ordentliche VergroRerung aller gewerblichen Ver-
héltnisse den Zusammenschlul? der Unternehmen zur
Wahrung gemeinsamer Interessen verlangte, so
muften auch die Werke selbst, in dem MxRe, als sie
zu groleren und vielseitigeren Unternehmen heran-
wuchsen, neue, zweckmaRigere Formen fiir den Her-
stellung?- und Geschéftsbetrieb suchen.  Seit den
neunziger Jahren entstanden die g'oRen gemischten
Werke in der Montanindustrie; Hochofen-, Stahl-
und Walzwerke wurden wieder mit Erz- und Kohlen-
gruben zusammengefallit und anderseits Verfeine-
rungswerkstétten, wie Draht- und Rohrenwerke,
angcschlossen.  Das Zusammenarbeiten der ver-
schiedenen Werke war nur bei sorgféltig durch-
dachter Organisation des Ganzen mdglich.

Die groRen Ziige der neuesten Entwicklung des
Phoenix sind allgemein bekannt; die wichtigen Ver-
schmelzungen, 1896 mit der Westfélischen Union,
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1906 mit Hoerde und Nordstern, 1910 mit den
Disseldorfer Rohren- und Eisenwalzwerken, haben
in weiten Kreisen, auch auBerhalb der Industrie,
Beachtung gefunden. In der Geschichte des Phdenix
ist aber ein Rickblick auf den Ursprung und die
Entwicklung der ,,gemischten Unterimehmen*
des Berg- und Hittengewerbes tiberhaupt gegeben.

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

Die Leistung des Gesamtunternehmens war in
semen einzelnen Zweigen im Jahre 1855 etwa folgende:
178 000 t
108 000 t!

Kohlenférderung.......ceee

Eisonorzférdorung.... lor-nnn

Eisenerzzuknuf.......... 17000tj
Roheisenhcrstcllung . . . . 51 000 t
Erzeugung von fertigen Waren 30 000 t

Der Phoenix umfafite 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 véllig ge-
schlossenes Unternehmen des Eisengewerbes.  Als
solches stand er aber in seiner Zeit durchaus nicht
allein da; man suchte vielmehr allgemein die Hitten-
werke zu gemischten Unternehmen auszugestalten.
So hat auch der spéter im Phoenix aufgegangene
Hoerder Bergwerks- und Huttenverein, wie der Name
schon zeigt, Gruben und Huttenwerke betrieben.

Der Gedanke der ,gemischten Werke* hat
spater wieder an Boden verloren. Der Kohlen-
bergbau war in jener Zeit noch wenig lohnend; es
fehlten die Erfahrungen flr den Grubenbetrieb, und
die maschinellen Hilfsmittel, Férderanlagen usw.
waren noch aullerst unvollkommen. Dazu kam, daB
Kohlen am freien Markt stets billig zu haben
waren, und durch den stdndig fortschreitenden Auf-
schluB neuer Kohlenfelder schien die sinkende Preis-
gestaltung auf dem Kohlenmarkte eine dauernde
Erscheinung zu sein. So war es erkldrlich, dal die
Eisenwerke keinen Wert auf den Besitz von Kohlen-
gruben legten, und auch der Phoenix hat nach Ali-
lauf des Pachtvertrages in den Jahren 1885 bis 1896
keine Kohlenférderung betrieben. Er wird in dieser
Zeit seinen Brennstoffbedarf vorteilhaft haben
decken konnen; es erscheint aber fraglich, ob cs
richtig war, so lange auf den Besitz einer Kohlen-
grube zu verzichten, da man damit héatte rechnen
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missen, daB die Verhaltnisse sich andern kdnnen
und dann der Erwerb einer Grube sehr kostspielig
werden mufte.

Auch der Erzgrubenbesitz verlor im Laufe der
Zeit seine Bedeutung fir die Huttenwerke. Die in
den sechziger Jahren aufgekommene Bessemcrstahl-
herstellung erforderte, wie schon ausgefihrt wurde,
andere Rohstoffe. So wurden die alten Erzgruben
wertlos, und die Hitten muften den Erzbedarf
zum groRen Teil im Auslande decken. Der Be-
trieb eigener Erzgruben ist eigentlich erst im
letzten Jahrzehnt fir die deutschen Huttenwerke
wieder zur Bedeutung gekommen. Hierauf wirkte
in der Hauptsache die auBerordentlich' entwickelte
Erzeugung von Thomasstahl, zu der infolge der Ver-
besserung der Verkehrs- und Tarifverhdltnisse die
lothringische Minette in steigendem MafRe 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 dal die Eisen-
werke auch auf deren Besitz wieder Wert zu legen
begannen.

Die Zersetzung des Grundsatzes der ,,gemischten
Unternehmen* &uBerte sich aber nicht nur in dem
AbstoRl der Kohlen- und Erzgruben; von weit gréerer
Tragweite wurde fur die Entwicklung der ganzen
Industrie das Aufkommen der ,,reinen Walzwerke*.
Die Einfuhrung der FluBstahlbereitung brachte
zwar auf der einen Seite eine wesentliche Ver-
billigung der Herstellung von Stahlerzeugnissen,
anderseits hatte aber gerade die Tatsache, daB die
FluBstahlherstellung ausschlieBlich in gréRerem Um-
fange lohnend war, bald eine solche Uebercrzcugung
an Stahl zur Folge, dal dieser in Form von Halb-
zeug in grofRen 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 verhaltnismaRig wenig Mitteln
einzurichten war. Die reinen Walzwerke traten nun
mit den alten gemischten Werken in Wetthewerb,
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 grofRen Verb&nde konnte das Eisen-
hattengewerbe zum GenuR derVerbilligung seiner Her-
stellungskosten gelangen. Zunéchst kamen aber erst
schlechte Zeiten fur die reinen Walzwerke, die, auf
der Grundlage abnorm billiger Halbzeugpreise er-
richtet, spéter ihre Wetthewerbsfahigkeit verloren;
damit aber war endlich die Vorbedingung geschaffen
zur Bildung neuer gemischter Unternehmen, und
zwar im groReren Umfange als friiher. Und so kam
auch der Phoenix im Jahre 1896 zur Verschmelzung
mit der Westfalischen Union, die zwar nicht als reines
Walzwerk gegriindet war, aber mit steigender FluR3-
stahlverwendung auf Halbzeugankdufe angewiesen
wurde. Der Phoenix erhielt nun eine weitgehende
Verfeinerungsindustrie, und zwar in solchem Um-
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fange, dafl die Leistungsféahigkeit der Ruhrorter
Stahlwerke nicht mehr genligte und Halbzeug-
zukdufe notwendig wurden. Die Vereinigung mit
dem Hoerder Verein im Jahre 1900 hat dann wieder
ein richtiges Verhdltnis 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 geniigte, sehritt man 1907 zur Vereini-
gung mit der Steinkohlenbergwerks-Aktiengesellschaft
Nordstern, durch die der Brennstoffbedarf des
Phoenix fur absehbare Zeit und auch fur den Fall
einer etwaigen weiteren VergrofRerung des Unter-
nehmens als sichergestellt anzusehen ist. — Zieht
man schlieflich in Betracht, daR der Phoenix in
steigendem MaRe an den Aufschlul? seines wertvollen
Erzfelderbcsitzes in Lothringen wie in Mitteldeutsch-
land herangeht, und daR er gleichzeitig durch Be-
schaffung neuer Gruben und Felder im In- und Aus-
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lande diesen Zweig seiner Arbeit stdndig auszubauen
bestrebt ist, so sicht man in ihm wieder die Form
des gemischten Unternehmens, das alle Stufen des
Eisenhuttengewerbes einschlieflich der Beschaffung
der Hauptrohstoffe umfaflt, und man erkennt riick-
blickend den gleichen Arbeitsplan, nach dem die
Grinder der Gesellschaft vor 00 Jahren bereits das
Unternehmen ausgestaltet haben.

Heute bilden die Erzank&ufe, die vor allem auf
die Notwendigkeit der Verarbeitung von schwe-
dischen Erzen zuriickzufiihren sind, neben gerin-
gen, durch besondere Zufélle bedingten Kohlen-,
Roheisen- und Halbzeugkdufen die einzigen bedeu-
tenden Bezlge von fremden Lieferanten; und die fur
die ganze Erzeugung des Phoenix an Eisen-und Stahl-
waren, d. h. im letzten Geschéftsjahr etwa 11400001,
im Werte von fast 154 Millionen JI, nétigen Aus-
gaben sind zum weitaus groRten Teil auf Arbeits-
I6hne, Unterhaltung des Betriebes, Frachten, Steuern
und &hnliches entfallen.

die Redaktion.

(Fur die In dieser Abteilung erscheinenden Veréffentlichungen tUbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Beitrag zum Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.

Oberingenieur W. Kunze teilt in seinem Auf-
satz* bezlglich des Girod-Ofcns eine in der
Literatur veibreitete irrige Ansicht, die seinerzeit
auch in dem allgemein erfreulich objektiv gehaltenen
Werke von W. RodenhauSer und Schoenawa:
»Elektrische Ocfen in der Eisen-Industrie“** aufge-
nommen worden ist, da ndmlich 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-
winschte Ofenspannung in einfachster Weise, ebenso
wie bei anderen Elektroden-Oefen, vermittels ruhen-
der Transformatoren erfolgt. Tatséchlich sind alle
groReren Girod-Ofenanlagen, die in den letzten
Jahren in Betrieb genommen worden sind oder sich
derzeit im Bau befinden, fiir den Betrieb vermittels
ruhender Transformatoren eingerichtet, und zwar
fir OfengréBen von 2 bis 12 t festen Einsatzes und
zum Anschlisse an Zweiphasen- und Dreiphasen-
netze.

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

* St u E 1912 4 Jdi, S. 1039, 11 Juli, S. 1135
8 Jdi, S 1131
** \arlas;, Ok l.airer, Leipzig 1911

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

Der Gedanke der Verwendung von Mehrphasen-
strdmen zum Betriebe elektrischer Oefen und der
Vorzige der direkten Verwendung solcher Strome
ist alt und z. B. in dem D. R. P. 99578 vom Jahre
1897 von Charles Bertolus in St. Etienne ,Ver-
fahren zur elektrischen Schmelzung“ schon Kklar
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.  Fir die Heroult-Oefen liegen die Ver-
haltnisse 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 mdglichst
vollstdndig von den oberen Elektroden durch das
Bad zu den Bodenpolen geschickt werden, und ander-
seits ist bei Drehstrombetricb mit Ricksicht auf die
Zentrale eine moglichst gleiche Belastung der ein-
zelnen Phasen des Netzes zur Bedingung gemacht.

Diesen beiden Forderungen, der mdglichst gleichen
Phasenbelastung und des mdglichst vollstdndigen
Stromdurchganges durch das Bad zu den Boden-
polen, wird nun in einfachster Weise dadurch ge-
nugt, dal 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 fiir die drei Stromkreise.

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

Abbildung 1.

Schema fir einen Drehstrom-Girod-Ofon.

Die Sekundarwicklung 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, wahrend zwischen den Elek-
troden g und h die kombinierte Spannung 60 x 1,73
bestehen bleibt. Vermdge dieser Anordnung wird
der Strom gezwungen, zum groRten Teil, praktisch
vollstdndig, das Bad nach den Bodcnpolen zu durch-
flieRen.

Nachdem bei Girod-Ocfen der Stromzufluf® durch
Regelung der Stromstarke erfolgt und sémtliche
drei oberen Kohleelektroden auf konstante Strom-
stdrke selbsttatig geregelt werden, ist auch die
Bedingung einer nahezu vollkommen, praktisch als
vollkommen, anzusprechenden gleichen Belastung der
drei Phasen gewéhrleistet.

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

Beitrag zum Entwicklungsstand neuzeitlicher Elektroofen.
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Phasenspannung; die dritte Spannung zwischen den
Elektroden 1, 2 bleibt gleich der kombinierten
Spannung.

Die Stromversorgung kann natiirlich ebensowohl
durch  einen Drehstromtransformator geschehen
statt der oben angegebenen drei Einphasentrans-
formatoren, und das Umkehren der einen Phase
kénnte ebensowohl in der Primdrwicklung als auch
in der Sekundérwicklung 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.

Anschluf 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 Ausfiihrung eines Girod-Ofens
mit Drchstrom-Transformatorenbetrieb bin ich bisher
noch nicht begegnet. Dagegen ist mir die von Be-
triebsdirektor Stephan angegebene Schaltung schon
friher durch Ofeninteressenten und eine d&hnliche
Schaltung aus der ausgelegten Patentanmeldung
S. 30641, KI. 21 h, bekannt geworden. Wenn ich
trotzdem zum Ausdruck gebracht habe, dal Girod-
Oefen nicht direkt oder Uber Drehstroin-Trans-
formatoren an Drehstromnetze angeschlossen werden
konnen, so beruht dies auf der Kenntnis der ein-
schlagigen Patente.  Nach meiner Ueberzeugung
verstolen die Notschaltungen des Girod-Ofens
beim Drehstromanschlu gegen verschiedene der
durch Patente stark eingekreisten spezifischen Dreh-
strom-Oefen. Nachdem die Vermeidung rotierender
Umformer beim AnschluB elektrischer Oefen an ein
Drehstromnetz als einer der wichtigsten Punkte
fur die Beurteilung eines Ofensystemes anzuseheii
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ist, halte ich es fur ganz ausgeschlossen, dall Girod-
Ocfen fir Drehstrom aufgestellt werden konnen,
ohne dal von den Patentinhabern der anderen Ofen-
systeme Stillsetzungs- oder Lizenz-Prozesse ange-
strengt und erfolgreich durchgefiihrt werden. An
dieser Meinung wirde auch eine etwaige Patent-
erteilung auf die oben genannte Anmeldung nichts
&ndern, denn die Schaltung kann unter Umsténden
als neu und patentfdhig angesehen werden und bei

Umschau.
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ihrer Ausfuhrung trotzdem unter ein anderes Prinzip-
patent fallen. Bei dieser Sachlage kann ich den In-
halt obiger Zuschrift nicht anerkennen, denn die
rein theoretischen Mdglichkeiten haben fir die
Praxis keinen Wert, und die in meinem Aufsatz anlJ
gestellten Betrachtungen stehen ausschlieBlich auf
dem wirklichen Boden der Praxis.

Berlin, im August 1912. w_Kuee

Umschau.

Bestimmung des Chroms und Aluminiums in kohlefreien
fj Ferrochrom-Lcgierungen.

Seitdom Chrom in immor stoigondem Mafe zur Her-
stellung von Qualitatsstahlen in der Stahlerzeugung bo-
nutzt wird, gehdrt dio schnelle und siohero Bestimmung
des Chroms sowohl in den zur Verwendung kommenden
Legierungen als auoh in den fortigon Erzeugnissen zu den
tagliah haufiger vorkommenden Aufgabon der metallur-
gischen Laboratorien. East ausschlieBlich wird heute
Chrom auf maBanalytischem Wege in den Eisenlegierun-
gen bestimmt, und zwar in der Weise, daR man das Chrom
durch Oxydieren in Chromséaure uUberfihrt und diese
titriert. Dio Oxydation des Chroms zu Chrcmsiure kann
auf zweierlei Weise geschehen! Entweder oxydiert man
in alkalischer Lésung mit Permanganat oder mit dem
gleichen Mittel in. saurer Ldsung. Das erstere Ver-
fahren wird wohl heute am haufigsten in den Hitten-
laboratorien angewandt; cs eignet sich ausgezeichnet zur
Bestimmung von Chrom in niodorprozentigon Legierungen,
wahrend es bei hochprozentigen Legierungen manchmal
versagt bzw. hdaufig etwas niedrige Worte gibt. Die
zweite Arbeitsweise ist besonders dann vorzuziohon, wenn
hochprozentige Chromlegierungon oder reines Chrom zu
untersuchen sind. Da ich glaube, daR dieses Verfahren
nicht in allen Huttenlaboratorion bekannt ist, so sei dor
Analysengang hier kurz angegeben :

1 g des Metallpulvers wird in 100 ccm verdinnter
Schwefelsdure geldst, dio kochende Lo6sung mit einigen
ccm verdunnter Salpetersdure versetzt und auf 250 ccm
gebracht. 50 ccm dieser Lésung werden auf etwa 200 ccm
verdinnt, zum Kochen erhitzt und mit konzentrierter
Permanganatlésung (25 g im Liter) bis zur bleibenden
Trubung versetzt. Alsdann werden noch weitere 2 ccm
der Permanganatlésung zugegeben, das Kochen 10 min
fortgesetzt und eine noch etwa bcstéhendo Permanganat-
farbung durch Zuflgen einiger Tropfen Mangansulfat-
I6sung entfernt. Hierauf wird der Niederschlag durch
ein Asbestfiltcr filtriert, ausgewaschen und zuletzt etwas
heiBe Natronlauge (etwa doppelt normal) durch das
Eiltergegossen. Letztere wird in verdiunnter Schwefelsédure
aufgefangen und bei einer sich zeigenden Gelbfarbung mit
dem Hauptfiltrat vereinigt, das nun mit Ferrosulfat- und
Biehromat- oder Permanganat-Ldsung titriert wird.

Zur Naohprufung 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-
mung“der Gcsamtverunreinigungon (Silizium, Eisen, Alu-
minium) 98,8 % gefunden. Der direkt gefundene und
indirekt ermittelte Wert dos Chromgehaltes stimmen also
in durchaus zufriedenstollendor Weiso uberein.

In den Handel gelangen seit einiger Zeit zwei ver-
schiedene kohlefreie Ferrochromlegierungen, dio eine mit
etwa 75 % Chrom und unter 1 % Aluminium, eine zweite
mit etwa 52 bis 60 % Chrom und 2 bis 3% Aluminium.
Es ist deshalb neben der Bestimmung des Chromgchaltes
notwendig, die Verunreinigungen der Legierungen mit
Sicherheit zu bestimmen. Besonders schadlich fir die

XL TX.a,

Stahlerzeugung ist ein zu hoher Gehalt an Aluminium
in diesen kohlefreien Legierungen, da Chrom bis zu
einer Menge von 10 % zulegiert wird. Es ist daher
grofles Gewicht auf eine einwandfreie und zuverldssige
Aluminiumbestimmung zu legen. Ich méchte im fol-
genden ein Verfahren zur Bestimmung dieser Verun-
reinigung angeben, wie es sich seit langerer Zeit im
Huttenlaboratorium bestens bewé&hrt hat:

2 g gepulvertes Metall werden in verdinnter Salz-
saure geldst, dio Loésung bis zur Sirupkonsistenz einge-
dampft und die Kieselsdure abgeschieden. Das Filtrat
wird mit Natriumsuperoxyd neutralisiert und mit einem
Ueberschul? desselben Oxydationsmittels gekocht. Das
zur Oxydation verwendete Natriumsuperoxyd ist genauest
auf einen Gehalt an Tonerde zu prifen. Ich habe von den
zahlreichen mir bisher zugegangenen Proben Natrium-
superoxyd, die angeblich chemisch rein sein sollten, den
Tonerdegehalt feststellen lassen und gefunden, dal nur
ein Produkt, das von der Firma E. Merk, Darmstadt,
vollkommen tonerdefrei war. Der groBte Teil des Alu-
miniums wird durch die Behandlung mit Natriumsiper-
oxyd in lésliches Aluminat Gbergefuhrt und gleichzeitig
das Chrom in Chromsaure. Der Niederschlag besteht aus
Eisenoxyd und etwa noch vorhandenen geringen Mengen
Aluminium. Derselbe wird im spateren Verlauf der
Analyse besonders auf einen Gehalt an Aluminium, naoh-
gopruft (B).

A. Das Filtrat wird mit verdunnter. Schwofeisdure
angesauert, vorsichtig mit verdinntem Ammoniak neu-
tralisiert und aufgokocht. Ein UeberschuBR von Am-
moniak ist selbstverstandlich zu vermeiden. Der Nioder.
schlag wird nach dem Absitzen abfiltriert, mit heiBem
Wasser gowasohen und dann wiederum in verdinnter
Sohvefolsdure gelést. Diose Lésung macht man wieder
mit Natriumsuporoxyd alkalisch, setzt einen Kkleinen
UobersohuRR hiervon hinzu und koolit aufs neue, um die
dom Alummium otwa anhaltenden geringen Mongen
Chrom als Chromat in Ldsung zu -bringen. Die saure
Lésung wird, wie oben, vorsiohtig neutralisiert und das
Aluminium mit Ammoniak unter Zusatz von salpeter-
saurem Ammon geféllt.

B. Bei jeder Analyse ist der beim ersten Oxydieren
der Ldsung mit Natriumsuperoxyd entstandene Eisen-
niederschlag auf Tonerde nachzuprifen. Der Nieder-
schlag wird mit verdinnter Salpetersdure geldst und die
Lésung mit tonerdefreier Natronlauge neutralisiert.
Darauf wird diese Losung in kochende Natronlauge von
der Konzentration 1 :3 gegossen und in einer Nickel-
schale 5 bis 10 min weiter gekocht. Es ist besonderer
Wert darauf zu legen, daBR in die kochende Natronlauge
nur eine schon neutralisierte Ldsung eingegossen wird,
da nur auf diese Weise eine vollstdndige Trennung des
Eisens und Aluminiums bewirkt wird. Das Filtrat wird
durch Ansduern und Neutralisieren mit Ammoniak auf
Aluminium gepruft und ein sich etwa bildender Nieder-
schlag von Tonerde mit der Hauptmenge Tonerde ver-
einigt (A). Das Aluminiumhydroxyd (A + B) wird in
verdinnter Salpetersdure gelést und unter Zusatz von
Ammonriitrat gefallt, gewaschen und gegliht.

Dr. Karl Muller.
1=
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Maschinenwirtsehaft in Hittenwerken.

(SchloB von Seite 1957.)

Die Gebliiscmaschinon sind zu immer grdBReren
Einheiten ausgebildet worden, entsprechend der wachsen-
den HochofengrofRe, und arbeiten vielfach mit Pressungen

Umschau.
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maschinc kdmpfen hier Dam pfmaschine und Elektro-
motor um das Feld, und nur auf Grund sorgfaltiger
Ueberlegung wirtschaftlicher und betriebstechnischer
Natur ist fur den einzelnen Fall die Frage zu entscheiden,
welcher Antrieb den Vorzug verdient. Technisch ist der
elektrische Antrieb vollkommen; es zwingt zur Bewunde

"neuen Nirnberger Gebldses von 2700 min Durchm.

von normal 1at. Bezlglich der Regulierung auf héheren
Druck ist grundsétzlich nichts Neues geschaffen. All-
gemein werden Riuckexpansionsrdume dazu ver-
wendet; konstruktiv ist eine Ausfihrung der Maschinen-
fabrik Augsburg-Nurnberg (s. Abb. 6) interessant, bei der
dreispaltige Ventile in Horbiger Bauart, jedoch ohne an-
genictete Lenker nach Patent Rogier (vgl.
Abb. 7), in Ringkasten angeordnet sind, und
zwar vom bisher Ueblichen abweichend, so,
daB die S&augventile oben, die Druckventile
unten sitzen, und der Wind, der rechts und
Imks eintritt und austritt, von unten nach
oben durch das Geblase geht. Beim Anfahren
wird der Zylinder mittels Drehschieber auf der
Saugseite entlastet, die von Hand bewegt
werden. Um auf hohen Druck zu blasen,
werden die Deckelrdume mittels eines Rick-
expansionsvcntilszugeschaltet. Um die Stahl-
werksgeblase fur den Gasmaschinenantrieb
geeignet zu machen, sind Umlaufrcgelungen
im Verein mit Zuschaltrdumen gebrduchlich.
Eine Ausfuhrung von Cockcrill, angetrieben
durcheine Gasmascliincdcr bekannten Rahmen-
bauart dieses Werkes, ist mit Southwark-
Steuerung ausgerustet, wahrend bei uns meist
selbsttatige Ventile eingebaut werden. In
Abb. 8 ist der Geblaseteil eines Stahlwerks-
gebléses dargcstclit, das von der Maschinen-
fabrik Thyssen & Co. gebaut und auf dem
Huttenwerk Deutscher Kaiser in Betrieb
ist. Es ist ein Zwillingsgeblase von 1400 mm
Hub; die Gaszylinder haben 1220 mm Durchmesser, die
Geblasezylinder 1900 mm Durchmesser und sollen zu-
sammen 1000 com/min auf 3 at pressen. Zum Mandve-
rieren dient der aus Abb. 9 ersichtliche Drehschiebcr,
der durch einen vom Maschinisten zu steuernden Servo-
motor bewegt wird. 1 ist die Stellung fur Leerfahrt, in
Stellung Il wird vermdge des Zuschaltraumes etwa ‘/s
der normalen Windgéange gefordert. [II1 ist die Stellung
fur Vollfahrt.

Am schwierigsten gestaltet sich die Maschinenfrage
fur den W alzwerksantrieb. Abgesehen von der ver-
einzelten, oben schon erw&hnten Anwendung der Gas-

Abbildung 7.

rung, wie leicht und sicher eine elektrisch betriebene Um-
kehrstraBe beherrscht wird. Einer der starksten elek-
trischen Antriebe eines Kehrwalzwerkes ist fir die Rom -
bacher KnuppelstraRe von der Allgemeinen Elek-
trizitatsgesellschaft, Berlin, ausgefuhrt. Die StraBe
walzt Blécke von 2,85 t auf Knuppel bis 50 X 50 nun

Neues Horbiger-Ventil (Patent Rogier), Bauart Nirnberg.

Querschnitt. Der Motor ist unmittelbar mit der Strale
gekuppelt, die 800 er Walzen hat und 120 bis 100 Um-
laufe i. d. min macht. Die gréBte Leistung des Antriebes
ist 15000 PS, wahrend der Umformermotor, der mit
Drehstrom von 5000 Volt gespeist wird, normal 2800 PS
leistet. Die hintereinander geschalteten AnlaRdynamos
erzeugen je + 750 Volt, zusammen + 1500 Volt, die von
den beiden hintereinander geschalteten Ankern des Walz-
motors aufgenommen werden. Die beiden Schwungréader,
die je aus zwei Scheiben bestehen, wiegen zusammen
100 t. Zum Schaltplan Abb. 10, der aus der Legende ver-
standlich ist, ist folgendes zu bemerken: Der Antriebs-
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motor der Walzenstralc ist compoundicrt,

Umschau.

damit sein

Drehmoment starker zunimmt als der Strom; wachst

derselbe auf das Dreifache des normalen Wertes,
wéchst das Drehmoment auf das Vierfache.

SO

Die AnlaRi-

dynamo wird gcgencompoundiert; wenn der Strom stark

Abbildung 10.
Schaltplan .fir den Umkehrstralen-
antricb der Eombachcr Hiittenwerke.

1= Drehstrommotor fiir den Schwung-
rad - Umformer. 2 «* Transformator
fur den SchlUpfrcgler. 3 -- Kurz*
schluBschalter. 4 — SchlUpfregler-
vorrichtung 5 @ AnlaB- und Schlip-
fungswiderstand. 6 = Drehstrom-
zéhler. 7 = MeRtransformator. 8 =
Stromwandler. 9 = Leistungsmesser.
10 =* Strommesser. 11 = Dreipoliger
Oelschalter. 12 = Trennschalter. 13 =
GleichstromanlaBdynamo. 14 =
Hochststromausschalter. 15 = Betéti-
gungsschaltcr. 16 = Signallampen.
17 = NebenschluR. 18.=* Magnetelek-
trische Maschine fiir Wechselstrom.
19 =» Spannungszelger fir Umlauf-
zahl. 20 — Motor der Andrehvorrich-
tung. 21 > Schaltkasten. 22 = Dreh-
strommotor firten Erreger*Umformer.
23 = FlUssigkertsanlasser. 21== Span-
nungszeuer. 25 = Kompoundieruogs-
dynamo. 26 = Doppelpoliger Schalt-
hebel. 27 = Funkenléschwidcrstand.
28 = Erregerdynamo. 29 = Neben-
schluBBrcglcr. 30 =* Antriebsmotoren
fir dieUmkehrstrae. 31 = Vorschalt-
widerstand fur die HUIfswicklungen.
32 es Widerstand fiir die Dynamoerre-
gung. 33 = Umschalter. 34 = Feld-
regicrwiderstand. 35 = Justierwider-
stand. 36 e* Magnetelektrische Ma-
schine fiir Gleichstrom. 37 = Ueber-
spannungssicherungen.

Sfeuen/ngr
37

Stahl

Hfo/ztrer/rsniifor

und Eisen.

2051
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schwach geséattigt, ihre Spannung und der von ihr ge-
lieferte Strom sind also der Stromstérke im Hauptstrom-
kreis proportional, so daR die Hilfswicklung am Antriebs-
motor und der AnlaBdynamo wie cino Hauptstromwick-
lung wirkt. Der compoundiercndc Strom wird im Anker-
stromkreis der Hilfsdynamo umgekehrt, die fur hohe
Spannung gebaut ist, so dal auch bei groBer Leistung nur
kleine Stromstarken zu schalten sind.

Fir Kraftzontralen herrscht, wie gesagt, auch
bei neuen Anlagen der Gasmaschinenantricb vor und
werden Turbodynamos, oft mit Verwertung des Ab-

dampfes von Stahlwerksgebldasen oder Walzenzugs-
masclincn, nur zur Abpufferung der Zentrale auf-
gestellt. Es ist aber dabei darauf zu achten, dal die

Turbodynamo nicht Uberlastet und damit ihrem Zweck,
die BelastungsstéBRe aufzpnehmcn, entzogen wird. Be-
sondere Beachtung verdient der Parallelbetrieb in
Drchstromzcntralen, da bei ihm eine gleichzeitige Ver-
stellung an sé&mtlichen Reglern bei Belastungsanderung
notwendig wird, damit alle Maschinen an den Kraft-
schwankungen Anteil nehmen und die festgesetzte Perio-
denzahl erhalten bleibt.

In RuBland ist neuerdingsauf den Werken der Hutten-
werksgescllschaft Briansk in Jekaterinoslaw eine reine
Dampfturbincnzentral, errichtet, in der Drehstrom von
3000 Volt erzeugt und zum Teil in Gleichstrom von
2x 120 Voltumgeformt wird. Der elektrische Antrieb, von
der Allgemeinen Elektrizitatsgesellschaft ausge-
fuhrt, ist im weitesten Umfange eingefuhrt, insbesondere
sind alle WalzenstraBen derartig angetrieben. Eine solche
Verwendung der Gichtgase unter Dampfkesseln durfte aber
nur so lange vorteilhaft sein, als die Kraftausnutzung noch
nicht bis zu der &uBersten Grenze getrieben werden muR.

Preisausschreiben betreffsPrifung autogener Schweifstellen.

Das Zontralburoau fir Azetylen und auto-
gene Motallboarbeitung in Nirnberg, Gugelstr. 54,
erlaBt ein Preisausschreiben, zu dem die beiden Preise
in Héhe von 1000 und 500 M von der Carbidhandols-

Aus Fur.hvcreinen.
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gosellschaft m. b. H. zur Verfigung gestellt wurden,
zur Bearbeitung der nachstehenden Frage:

»Auf welcho Weise lassen sich Scklgckeneinschliisso
und unganzo Stellen, sowie etwa eingetretcnc Ucber-
hitzungen des Materials bei autogenen Schweillver-
bindungen nachwcisen, ohne daR die Schweil3stelle
beschadigt wird ?

Auch unvollstandige, d. h. nicht allgemein giltige
Lésungen kdnnen bericksichtigt werden. Die schriftliche
Bearbeitung ist in Ublicher Weise bis zum 1. Juli 1913
an die oben genannte Stelle einzuliefern. Die preis-
gekronten Arbeiten worden ohne Sonderverglitung unter
Angabo des Einsenders verdffentlicht. Das Amt eines
Preisrichters haben folgende Herren Ubernommen: Geh.
Regiorungsrat Prof. Sr.-Qltg. Dr. F. Wist Aachen;
Professor Sr.'Qng. G. Schlesinger, Charlottcnburg;
Professor R. Baumann, Stuttgart; Ingenieur Hermann
Richter, Hamburg; Oberingenieur Karl Schréder,
Gleiwitz. O.-S., und ein Vertreter des genannten Bureaus.

Die Herstellung der Kohleelekiroden fir
elektrometallurgische Zwecke.

Zu der am Schlusse des genannten Aufsatzes* ge-
brachten Literaturzusammenstellung ist noch folgende Ver-
offentlichung nachzutragen: J. Harden. Herstellung und
Prifung von Kohlo fur elektrotechnische Zwecke. Elektro-
techn. Zeitschr. 1901, 11. April, S. 320; 18. Juli, S. 584.

[Niederrheinische Braunkohle im Martinwerksbetrieb.

Der Verfasser des unter vorstellender Ueberschrift
in ,,Stahl und Eisen“** erschienenen Aufsatzes, Herr Pro-
fessor O. Sim mersbach, Breslau, bittet uns, noch
nachtraglich darauf aufmerksam zu machen, daR die in
der Arbeit beschriebenen Siemens-Martin-Oefen von der
Firma E. Widekind in Dusseldorf konstruiert und
gebaut worden sind.

* St.u. E. 1912. 7. Nov., 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 GroRBherzogs von Oldenburg unter
auBerordentlich zahlreicher Beteiligung statt. Aus dem
Bericht des Geschaftsfuhrers Uber das Geschaftsjahr 1912
ist hervorzuheben, daR der Mitgliederbestand mit 1640
seinen Hdéchststand erreicht bat. Die Abrechnung stellte
sich in Ausgabe und Einnahme auf 59 534,84 M, das fest
angclegto Vermdgen betrug am 31. Dezember 1912
320000 X. Die Gesellschaft beteiligte sich an den Ar-
beiten der Deutschen Dampfkcssel-Normenkommission,
des Deutschen Ausschusses fur Technisches Schulwesen
und des Deutschen Schulschiffvereins. Eine Unterstitzung
der [lllustrierten Technischen Waérterbucher in sechs
Sprachen ist in Aussicht genommen.

Aus der stattlichen Reihe der Vortrdgo heben wir
folgende, die unseren Leserkreis naher interessieren, her-
vor. R. Diesel, Minchen, sprach Uber die

Entstehung des Dieselmotors.

Auf Grund der vorhandenen Dokumente, Akten,
Zeichnungen und Korrespondenzen gab Redner ein ge-
treues historisches Bild von der Entstehung seiner Ma-
schine. Er betonte mit groRtem Nachdruck, daBR ein
Gedanke allem keine Erfindung sei, wenn ihm nicht die
Ausfihrung bis in die letzten Konsequenzen folge.

Er erzahlte, wie er schon 1878 als Studont wahrend
einer Vorlesung auf den Rand eines Kollegienheftes mit
wenigen Worten einen PJan niederschrieb, welcher es
ermdglichen sollte, die Wé&rme unserer Brennstoffe fur
motorische Zwecke besser auszunutzen als bisher, und wie
dieser Plan fortan sein Dasein beherrschte; wie dann aus

theoretischen Untersuchungen und Laboratoriumsver-
suchen durch zahlloso Irrtumer hindurch allmahlich der
richtige Grundgedanke zur Losung dieser Aufgabe sich
hcrausschélte und sich endlich klar und deutlich seinem
BewuBtsein aufdréngte. Die theoretische Prifung dieses
erfinderischen Grundgedankens, die Diesel 1893— 15 Jahro
nach jener Randbemerkung im Kollegienheft — verdffent-
lichte, bestatigte fur ihn die grundsatzliche Richtigkeit
desselben. Diese theoretische Ucberzeugung war von da
ab sein Leitstern und half ihm auch bei der Durchfihrung
des Gedankens die schweren Zeiten Uberwinden, in welchen
jahrelang kein Fortschritt bemerkbar war und alles an der
Ausfuhrbarkeit der Maschine verzweifelte.

Diese Theorien wurden damals heftig bekampft, es
fanden sich aber auch Manner der Wissenschaft, wie
Linde, Schroter, Zeuucr, die fur Diesels ldeen eiu-
traten, und Méanner der Industrie, die sich bereit erklarten,
fur deren Durchfihrung Opfer zu bringen. Es waren dies
einerseits Heinrich Buz, Direktor der Maschinen-
fabrik Augsburg, und anderseits Friedrich Alfred
Krupp und dessen Direktoren und Ingenieure Ast-
hower, Albert Schmitz, Klupfol, Gillhausen.
Die beiden Firmen einigten sich dahin, auf gemeinsame
Kosten in einem in Augsburg zu schaffenden Laboratorium
die Versuche durehzufihreu, wahrend Dipsel sieh aus-
schlieBlich der Leitung dieser Versuche widmete und nach
vielen Zwischenfallen und MiBerfolgen endlich — im
Jahre 1897 — einen betriebssicheren Motor von 20 Pferde-
starken schuf, welcher das Aufsehen der Fachwelt erregte
und sofort infolge seiner hohen Warmeausnutzung an die
Spitze aller Warmekraftmaschinen gestellt wurde.

Auf der so geschaffenen Grundlage fing dann 1897/98

die Maschinenfabrik Augsburg die fabrikmaRige Her-
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Stellung der Motoren an, welche seit jener Zeit von zahl-
reichen ersten Maschinenfabriken des In- und Auslandes
aufgondniincn wurde und den allgemein bekannten Sieges-
lauf dieser Maschino zur Folge hatte.

Der zweite Teil des Vortrages schildert in historischer
Reihenfolge die mihevollen und oft gefdhrlichen Versuchs-
arbeiten in diesem Laboratorium, welches im Lauf der
Zeit mit allen Hilfsmitteln ausgestattet wurde, welche
Wissenschaft und Technik fur derartige physikalisch-
tcchnischo Forschungsarbeiten bieten.

Die Versuchsarbeiten selbst teilto der Vortragende in
neun Versuchsreihen ein, welche teils einige Monate, teils
ein und sogar zwei Jahre dauerten. Nach jeder Versuchs-
reihe muBte der Motor auf Grund der gewonnenen Er-
fahrungen umgebaut oder ganz neu gebaut werden, bis
endlich nach unsagbaren Geduldsproben und Aufregungen
alle grundlegenden Gesetze fir den Bau der Dieselmotoren
fcstgestellt und alle typischen Konstruktionsteilo so fcst-
gelegt waren, dafl Diesel 1807 einen ganz neuen, voll-
kommen betriebssicheren Motor hcrstellte, welcher von
hervorragenden Sachverstdndigen und Fachleuten aller
Lé&nder untersucht wurde, welche die Ueberlegenhoit des
Dieselverfahrens in bezug auf Warmc-Ockonomie gegen-
Gber allen anderen bekannten motorischen Verfahren
einwandfrei  fcststellten und einstimmig erklarten,
daR die Maschino in allen Einzelheiten fertig durch-
gebildet, vollstandig betriebssicher und marktfahig 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 marktfahigen Maschine in jahrelangen, mihevollen
Versuchen durch Diesel 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 uniberwindlich scheinende Schwierig-
keiten wahrend der Entstchungszeit der Maschine und
nach dieser Zeit in der ausgezeichneten Werkstattaus-
fuhrnng, die allen anderen Firmen als Schule und Vor-
bild diente und in der vorziglich konstruktiven Durch-
bildung aller MotorgréfRen und Motorformen fir die ver-
schiedensten Anwendungsgebiete.

Diesen interessantesten Teil seines Vortrags, ..Die
Laboratoriumsarbeiten®, illustrierte der Redner mit einer
groBen Zahl historischer Originalzeichnungen aus jener
Zeit, die in ihrer Gesamtheit aLs ein Lehrbuch des Diesel-
motorbaues bezeichnet werden koénnten, weil sio sowohl
die alten Konstruktionsformen wiedergeben, die sich als
unvollkommen oder unbrauchbar erwiesen, als auch nach
verschiedenen Uebergangen diejenigen Formen, welche
typisch geworden sind und heute noch allgemein gebraucht
werden.

Im letzten "J'eil seines Vortrags verbreitete siech Redner
Uber eine Reihe von Versuchen, die er noch nach der
eigentlichen Fertigstellung seiner Erfindung durchfuhrte,
und die sich namentlich auf die Ausprobierung der ver-
schiedensten Brennstoffe bezogen.

Zum Schluf® 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, dal c¢s ihm ohne die Opferwilligkeit
dieser beiden deutschen Firmen und die rastlose Hilfe
zahlreicher verdienter Mitarbeiter nicht mdéglich gewesen
ware, dem Gedanken auch die Ausfihrung folgen zu
lassen. —

In der Erdrterung des Vortrages fuhrte Geheimrat
Riedler, Charlottenburg, aus, dall zwar der Dieselmotor
die vollkommenste und zukunftsreichste Maschine, eine
glanzende technische Leistung ersten Ranges sei, Diesel
beanspruche aber alles Verdienst an dieser Maschine, die
Tdce, die Ausfuhrung und die Entwicklung der markt-
fahigen Maschine. Riedler bestreitet die Richtigkeit dieser
.mafRlosen“ Anspriche, und er versuchte, seine Behaup-
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tungen durch eingehende Darlegungen zu unterstutzen.
Professor N&agel, Dresden, wies darauf hin, dalR Diesel
vergessen habe, die Geschichte der Oelmascliino zu seinen
heutigen Ausfihrungen heranzuziehen und die vielen zu
erwahnen, die wohl an Dr. Diesels Ideen reichen Anteil
gehabt héatten.

Die Ausfuhrungen dieser beiden Diskussionsredner
gingen teilweise unter dem lauten Widerspruch der Ver-
sammlung vor sich, die sich emes Uberaus peinlichen Ein-
drucks nicht erwehren konnte, da die Ausfihrungen
teilweise recht scharf an die Grenze des Persénlichen
herangingen. Direktor Rosenberg, Geestemunde, fand
daher auch mit seiner Mahnung, diesen teilweise recht
unfruchtbaren Streit nicht weiter fortzusetz.cn, da nur
das Ausland davon Nutzen ziehen werde, stirmischen
Beifall. Er wies auf die glanzende Entwicklung hin, die
der Schiffs-Dieselmotor genommen habe, und braclito
Einzelheiten von drei neuen ozeangehenden Dieselmotor-
Schiffen. Er schloR mit dem Wunsch, daR bei der nachsten
Hauptversammlung noch weitere glinstigo Ergebnisse
Uber die Entwicklung und Anwendung des Schiffs-Diesel-
motors gebracht werden konnten, das ware dio bcsto
Krénung der Arbeit von Dr. Diesel.

Wenn schon diese Ausfuhrungen stirmischen Beifall
ausldésten, die keinen Zweifel lieBen, auf welcher Seite die
Sympathien des Uberwiegenden Teiles der Versammlung
standen, so fihrte das SchluRwort des Herrn Dr. Diesel
zu weiteren spontanen Beifallskundgebungen fur den so
schwer Angegriffenen Er fihrte mit ganz kurzen, auBer-
ordentlich wirksamen Worten aus, dafl sein Vortrag sieh
nur auf die Entstehung der Dieselmasehine beschrankt
habe und daB er jede Gelegenheit benutze und benutzt
habe, um seinen vielen und erfolgreichen Mitarbeitern
seinen Dank 6ffentlich auszusprechen. Er sei weit davon
entfernt, den Mannern, auf deren Arbeit er aufgebaut habe,
ihr Verdienst irgendwie zu schmaélern und er wisse ganz
genau, dal} er ohne die Mitarbeit der von ihm genannten
Firmen keinen Erfolg gehabt hétte.

Diese von rauschendem Beifall der Versammlung
getragenen Worte wurden von dem Vorsitzenden, GroB3-
herzog von Oldenburg, noch einmal unterstrichen,
der fcststclltc, daR die Arbeit Dr. Diesels einen Mark-
stein in den Jahrbuchern der Gesellschaft bilde. Er sei
sicher, daRB der Vortrag in der ganzen technischen Welt
dio ihm geblihrende Wurdigung finden werde.

CSchtuB folst.)

American Society for Testing Materials.

Wegen des in diesem Jahre in New York abgehaltencn
internationalen Kongresses des Verbandes fir die Material-
prifungen der Technik hat die oben genannte Gesellschaft
in ihrer diesjahrigen Jahresversammlung im Marz aus-
schlieBlich geschéaftliche Angelegenheiten behandelt. Das
Jahrbuch enthé&lt darum nur die grolRe Reihe der von der
Gesellschaft ausgearbeiteten Lieferungsvorsehrifton,
um nur einige zu nennen, solche fur Eisenbahnschienen ver-
schiedener Qualitat, Trager, Baueisen, Kcsselmaterial,
AutomobiLstahlc, Schmiedestiucke, StahlguBstickc, GuB-
eisen. Da diese Normen naturlich auf die besonderen
amerikanischen Verhéltnisse zugeschnitten sind, haben
sie fUr unsere Verhéltnisse keine wesentliche Bedeutung,
weshalb wir Interessenten auf die Originalquelle ver-
weisen missen.

Internationaler Verband fir die Material-
prifungen der Technik.

VI. KongreR in New York, 2. bis 7. September 1912.
(Fortsetzung von Seite 1964.)

Das Verhéltnis der Spannung

Biegekraft zur jeweiligen
oder Haérte.

A. Rejtd, Budapest., spricht das Gesetz aus, daR

die spezifische Widerstandsfahigkeit (Qj) zaher Materia-

lien bei langsam wachsender Beanspruchung eine Funktion
=
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der jeweiligen Spannung (p,) dergleichmaRigen Dehnung (Xj)
und des Gleitungswinkels (pjl ist, also daR Qs =f (Pi-Bi .Xx)
sei. und schreibt diesem Gesetz unter Hinweis auf seine
friher ausgefihrten Scher- und Brinnelisohen Kugel-
druekversuche allgemeine Gultigkeit zu. In der vor-
liegenden Abhandlung beabsichtigt der Verfasser den
Beweis auf Biegungsvorgango auszudehnen. Fur die Er-
mittlung der inneren Kréafte wird fur die Abstédnde der
neutralen Schicht von den &uferen gezogenen, bzw.

. s O , -
geditokten Fasern dos Verhdltnis bZ»: tgR eingcfihit.

Ferner wird Ebenbleiben der Querschnitte und Abhéngig-
keit der Spannungen von den Dehnungen nach einem
parabolischen Gesetz zu-runde gelegt. Die fur die Auf-
stellungen der Gleichgewichtsbedingungen bendtigten
Beziehungen zwischen den Abmessungen dos endlich
deformierten Korpers werden durch Messung an den
Versuchsobjekten gewonnen. Bei Versuchskdrpern, deren
Breite hdchstens gleich der Dicke ist und die als Stébo
bezeichnet sind, wird der EinfluR der Breitendnderung
auf dio GroRe der Querschnittsflicho unter Zugrunde-
legung von Volumenbestandigkeit eingefihrt, so dal ge-
trennte Formen fir Stdbo und Bleche entstehen. Zum
SchluB bringt der Verfasser Versuchsbeweise, ausgefiihrt
mit weichem Eisenmaterial fir dinne Bleche, mittelharto
Eisensorten fir Briicken und Kesselbleeke, Federstahl,
Kupfer, schmiedbares Messing und Kanonenbronze und
gibt auf Grund der Zahlenrechnung kurze Né&herungs-
formeln fir die biegende Kraft bei Stdben und Blechen

b .62
an. Diese Formeln lauten, fir Stabe: Qx= 0,9—]—. pX

2
m. p,, wobei b die Breite

und L die Aufiagerlange des Probestiickes bedeutet.

b.o
und fur Bleche: Qx= 0,88

Der Unterschied zwischen der zdhen und bildsamen Form -
verdnderung

ist Gegenstand einer Abhandlung von ®r.-£sna. W ilhelm
M isdngyi, Budapest. Erleidet ein formbares Meterial
durch eine langsam wirkende, auBere Kraft eine bleibende
Formverdnderung, so kénnen die hierbei auftretenden
Etscheinungen in zwei Gruppen eingereiht werden, je
nachdem ob das Material zdhe oder bildsam war. Die
Merkmalo der zdhen Formverénderung sind folgende:

1. Die Gleichmé&Rigkeit der Formveré&nde-
rung. Der Veifasser verweist auf seinen, dem Kopen-
hagencr KongrelR vorgelegten Bericht* und beme.’kt hier
nur, dall der Probestab genau bearbeitet sein muf.

2. Die VergréBerung der aktuellen Spannung
und der Elastizitdtsgrenze. Aus der Tatsache, daR
beim Zugversuch trotz der Querschnittsverminderung
die auBere Kraft wachst, 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 Formveranderung, wenn
die aktuelle Spannung den friheren Wert Ubersteigt,
in anderen Worten, die Elastizitatsgrenze wéachst ebenso
wie die aktuelle Spannung, und zwar ist der Betrag um
so héher, je groRer die erlittene, gleichméaRig bleibende
Formveranderung 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 gleichmafRig beansprucht, er
erleidet lokale Formveranderungen. Bei der Zugbean-
spruchung ist daher dio zdhe Formverénderung beendet,
wenn die dulRere Kraft ihr Maximum erreicht. Die Dehnung,
die der Stab wahrend dieser Periode erlitt, ist die maxi-
male gleichméaRige Zugdehnung, und die Spannung die
maximale aktuelle Zugspannung.

3. Die Streckung der Materialkdérner in der
Periode der gleichmafRig bleibenden Form-
veranderung in der Richtung der bleibenden

* Vol St u E 198, 14 Jdi, S. 1G56

Aas Fachvereinen.

22 J=Eryg N 0.

Verldngerung. Das MaR dieser Streckung ist nach
Heyn und Bauer der Streekungsgrad, nach Rejtd die
gleichmaRige Dehnung.

4. Die Veréanderlichkeit der Formbarkeit.
Dio noch ausnutzbaro Formbarkeit vermindert sieh durch
jede Formveréanderung, die inn rhalb der Grenze der maxi-
malen Dehnung ausgefihrt wird, weil, wie bereits gesagt,
die Elastizitatsgrenze vergréfRert und dadurcli die noch
ausnutzbare gleichmaRige Dehnung vermindert wird.
Durch thermische Behandlung wird dem Material die
Formbarkeit zuruckgegeben. Durch wiederholte Bean-
spruchung kann dio Formbarkeit dem Material ebenfalls
genommen werden, auch wenn der Betrag der Spannung
die anfangliche Elastizitatsgrenze nicht Uberschreitet.

5. Die charakteristischen Daten. Zur Ver-
nichtung dieser Formbarkeit, die Rejtd Zahigkeit nennt,
ist eine gewisse &uBere Arbeit notwendig, die mit der
gleichméaBigen Dehnung und mit dom Worte der ge-
anderten Elastizitatsgrenze bzw. der &ufleren Spannung
wéachst.  Zur Kennzeichnung der Zé&higkeit verwendet
Rejté ein Sohaubild, das die gleichméaRige Dehnung
in Abhéangigkeit von der aktuellen Spannung darstellt und
dessen FlachengrofRe, in mkg ausgedruokt, den Zahlenwert
der Zahigkeit ergibt; beim Zugversuch besitzt das Schau-
bild parabolische, beim Druckversuch elliptische Form.

Die Merkmale der Formverédnderung bildsamer
Materialien sind folgende:

1. Die Ungleichheit der bildsamen Form-
veradnderung. Beim Zugversuch erleiden bildsame
Materialien nur lokale QuerschnittsVeradnderungen, ebenso
beim Druckversuch. Im letzteren Falle, und wenn das
Versuchsstuek nicht zu kurz ist, ist die Formverédnderung
groRer in der Nahe der Druckflachen.

2. Bestdndigkeit der Elastizitatsgrenze bild-
samer Materialien. Die Aenderung der Elastizitats-
grenze bildsamer Materialien kann nur durch den Druck-
versuch ermittelt werden, und es ergibt sich, dall die
aktuelle Druckspannung und die Elastizitdtsgrenze ihren
Wert bestandig beibehalt.

3. Die Verfeinerung der Materialkérner. Bei
der Uebeischreitung der Z&higkeitsgrenze teilen sich die
infolge z&her Formveradnderung gestreckten Korner in
kleinere Korner. Dies kommt besonders dann vor, wenn
das Material durch Druckversuch oder durch Kalt-
bearbeitung in hohem MaRBo Formverdnderung erleidet.

4. Die bildsame Formbarkeit kann nicht
vernichtet werden. Der Grund fur diese Erscheinungen
liegt darin, daB hier die Elastizitdtsgrenze konstant ist,
und daB die bildsame Formbarkeit darauf zuriickzufihren
ist, dal die Kohdsion der Kdrner groRer ist als die maxi-
male aktuelle Spannung.

5. Die charakteristischen Daten. Die Form-
anderung bildsamer Materialien ist, wenn dio zylindrische
Form des Probcstabcs durch jeweiliges Abdrehen erhalten
wird, eine unbeschrankte. Wird die Form des Probe-
korpers unregelmé&Rig, so erleiden einzelne Teilchen gegen
das Gleiten eine Hemmung, und sobald diese Spannung
den Wert der Kohéasion der Korner erreicht, tritt Bruch
ein. Zur Kennzeichnung der Bildsamkeit ist auBer den An-
gaben, die aus dem Schaubildo der Z&higkeit entnommen
werden kénnen, auch der Wert der Kohéasion der Kérner
notwendig.

A. Mesnager berichtet Uber die
Verwendung der Doppelbrechung des Glases fir die Unter-
suchung der inneren Spannungen in testen Kérpern.
Die Eigenschaft des Glases, bei Beanspruchung

doppelbrechend zu werden, erméglicht bekanntlich eine
optische Methode zur Messung der inneren Krafte*
deren Anwendung auf verschiedene Beispiele ebener
Spannungszustdnde des naheren dargelegt wird. Dabei
ist es vorteilhaft, geradlinig polarisiertes Lieht zu ver-
wenden, wenn cs sich darum handelt, unter der Wirkung
kleiner &uBerer Krafte die Spannungstrajektorien fest-
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zulcgen.  Dagegen empfiehlt es sich, zirkularpolarisiertes
Licht anzuwenden, wenn Punkte ermittelt werden sollen,
in denen die Differenz der beiden Hauptspannungon einen
konstanten Wert hat. Die Verwendung von Versuchs-
korpern aus Zelluloid an Stelle von Glas fihrte infolge
mangelnder Isotropie und stets vorhandener Anfangs-
spatmungcu nicht zu befriedigenden Ergebnissen.

m Sowohl bei den exzentrisch gedrickten Stédben, wie bei
dem durch Kréaftepaare auf Biegung beanspruchten Stab
findet man die auf der Grundlage linearer Spannungs-
verteilung basierenden Ergebnisse der Festigkeitslehre
bestdtigt. Dio lokalen Einflisse an der Stelle der kon-
zentrierten Lastangriffc sind auf einen Bereicli beschrankt,
dessen Ausdehnung, vom Angriffspunkt gerechnet, héch-
stens gleich der Stabbreite bzw. der Tréagerhdéhe ist.
Bei der Kombination von Schub und Biegung infolge
einer Querkraft schlieBen sich in zirkularpolarisiertem
Licht die Kurven gleicher Farbung in den oberen und
unteren Begrenzungen eines Querschnitts, d. h. die Zug-
und Druckspannungen sind an der oberen und unteren
Tréagcerflacho gleich.  Desgleichen 1&4Rt 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 Stében, die auf der Zugscite eingekerbt sind,
betragt dio Hohe der Zugzono weniger als ein Funftel
der Resthéhe. Die Zugspannungen ubertreffen die Druck-
spannungen um so mehr, je scharfer die Einkerbung ist.
Die aufeinen Stab in einem ebenen Tragwerk einwirkenden
Kréafte lassen sich in bekannter Weise zu einer einzigen
Resultierenden zusammensetzen, die im allgemeinen
nicht in der Stabachso liegt. Mit Hilfe der optischen
Methode laRt sich die Lage der Resultierenden bestimmen,
indem man in zwei Querschnitten dio Randspannungen
miflt, worauf die Durchschnittspunkte und die GroRe
der Resultierenden durch Rechnung bestimmt werden
kénnen. Insbesondere ist in den Punkten, in welchen'
bei zirkularpolarisiertcm Licht die dunklen Linien die
Querschnittsrander erreichen, die Randspannung Null,
d. h. die Resultierende geht durch das entgegengesetzte
Querschnittsdrittel.

Die physikalische Bedeutung der Elastizitatsgrenze

behandelte H. F. Moore, Urbana (Jllinois). Der Ausdruck
»Elastizitatsgrenze® wird in wenigstens vier verschie-
denen Bedeutungen gebraucht:

1. Die kleinste Spannung, die nach ihrer Beseitigung
im Material eine bleibende Form Verdanderung zuricklafit.
In der vorliegenden Arbeit wird sie mit ,EI-Grenze*
bezeichnet.

2. Die kleinste Spannung, bei
Gesetz seine Giultigkeit verliert.
Proportionalitatsgrenze.
zeichnet.

3. Die kleinste Spannung, bei deren Nachlassen eine
Umwandlung eines Teiles der aufgespeicherten mechani-
schen Energie in Warme stattfindet. Sic soll dio Energie-
oder Warmegrenze genannt werden. Sie wird hier
T-Grenze genannt.

4. Die kleinste Spannung, bei der dehnbare Mate-
rialien eine plétzliche, merkbare Streckung aufweisen.
Sie heiflt gewodhnlich Streck- oder FlieRgrenze.

Der Verfasser gibt zu, dal vorsichtige Autoren einen
Unterschied zwischen diesen einzelnen Bezeichnungen
machen (dies istin Deutschland fast immer der Fall); trotz-
dem durfte eine genaue Festlegung und Benennung fur die
verschiedenen Elastizitdtsgrenzen zweckmafig sein. Eine
kritische Prifung der bei Materialprifungen in der Regel
vorliegenden Voraussetzung zeigt ferner, dal Ueberein-
stimmung in der Festsetzung der Werte fir irgendeine
der vielen Elastizitatsgrenzen nur durch besondere An-
gabe der Genauigkeitsgrenzen im Zusammenhdnge mit
den oben aufgestellten Definitionen gewdahrleistet werden
kann. Dio Elastizitdtsgrenze, die auf Grund der ersten

der das Hookesche
Man nennt sie héaufig
Sie wird hier mit P be-
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Beobachtung, bei der sich eine bleibende Formverande-
rung ergibt, angenommen wird, ist von zweifelhaftem
Werte, da geringe, durch Ungleichartigkeit des Stahles
oder der Anfangsspannungen verursachte bleibende
Formveréahderungen schon bei sehr geringen Spannungen
gefunden werden koénnen. Der Verfasser schlagt vor,
die Elastizitatsgrenze aus einer Beobachtungsreihe, die in
Form eines Schaubildes zusammengcsteUt ist, zu er-
mitteln.  An Hand eines solchen Schatibildes laRt sich
ein Unterschied machen zwischen den oben gekennzeich-
neten Formveranderungen und den durch dio Bildsamkeit
des Materials verursachten. Der fur die Proportionali-
tutsgrenze gefundene Wert hangt meist von der Emp-
findlichkeit der Apparatur und von ihrer Handhabung
ab. Festsetzungen zu ihrer Ermittlung sind im hdéchsten
Grade winschenswert. Auch dieser Wert sollte aus einem
Uber das Proportionalitatsgebiet reichenden Schaubilde
der Dehnungszunahmo bestimmt werden. Die Streck-
grenze soll streng unterschieden werden von EI- und
P-Grenze, und Normalien zu ihrer Ermittlung aufgestclit
werden. Die Ermittlung der T-Grenze, die bereits von
C. A. P. Turner und von Itaseh in die Wege geleitet
worden 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 Plastizitat oder
den Beginn der mechanischen Hysteresis, wahrend die
Probe noch elastisch ist, darstellt. Unter mechanischer
Hysteresis 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 fur abnehmende
Spannungen liegt. Der relative Wert einer zuverlassig
ermittelten Elastizitdt,grenze und der FlieBgrenze als
FestigkeitsmaRstdbe hei dauernder statischer Belastung
kann augenblicklich nicht mit voller Sicherheit angegeben
werden. Es ist kein Fall bekannt, wo ein Bruch bei einer
Faserspannung unterhalb der FlieBgrenze eingetretin ware.
Ob die FlieBgrenze bei dehnbaren Materialien unter
dauernder oder eiten wiederholter Belastung ohne Gefahr
eines Bruches merklich Uberschritten werden darf, ist
nicht bekannt. Bezlglich der wiederholten Beanspruchung
bemerl t der Verfasser, daB eine viel umfassendere Ex-
perimentalforschung notig ist, bevor sieh ein durchaus
zuverlassiges Prufungsverfahren herausgebildet haben wird.

In der Besprechung macht Kirsch auf eine vor
zehn Jahren erschienene Verdffentlichung von Bach
aufmerksam welcher die Elastizitdtsgrenze als diejenige
Spannung erklarte, bei der die bleibende Dehnung
0,0001 % der MeRlange betragt. Alle weiteren Dis-
kussionsredner stimmen darin Uberein, daR die Fest-
setzung des Begriffes einer Sonderkommission tUbertragen
werden musse.

H. J. Hannover, Kopenhagen, erstattete einen
Bericht zur Frage der
Reibung zwischen den parallelen Endflachen eines ge-
drickten Korpers und den Druckplatten,

in dem er einen kurzen Ueberbliek lber die einschlagigen
Versuche und Erklarungen von Foéppl, Martens und
Kiek, sowie die eigenen gibt.

Kicks Versuche sollten den Beweis erbringen, daR
Reibung an den Endflachen gedrickter Koérper nicht
auftritt. Unterwirft man einen Bleizylinder der Druck-
probe, indem man Uber der oberen Endfldche einen in der
Mitte und in der Ndho des Umfanges durchbohrten Stahl-
zylinder auflegt, so muBte nach Kiek, der diesen Versuch
zuerst beschrieben hat, das Blei in dem zentralen Loch
am hochsten steigen, da nach diesem Forscher hier der
Druck gréBer ist als am Umfange. Der Verfasser wieder-
holte diesen Versuch und stellte stets fest, daB das
Blei in den exzentrisch gelegenen L&échern am hdchsten
steht, und auBerdem die Oberflache des Bleies in diesen
Lochern schrdg wurde und nach aufenhin am héchsten
stieg. Fur diesen Vorgang war keine andere Erklarung
zu finden, als daB das Blei gleichzeitig mit dem An-
steigen in diesen Ldchern im Begriffe stand, nach auflen
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getrieben zu werden, und indem es sich gegen den &uBersten
Teil der Kante der Ldécher prefite, von dieser Kante ab-
geschabt wurde und in das Loch hinaufstieg. In diesem
Falle muBte somit das Blei, das die Druckflache beriihrte,
auf dem Wege nach auflen in Bewegung sein, soriiit eiiid
Reihung entstehen. Die Versuche erwiesen die Richtig-
keit dieser Annahme. Die weitere Frage war die, wie die
Bewegung nach auBen entstehen kann, wenn nur ein
senkrechter Druck wirkt und dio Druckplattenendflachen
nicht fettig waren. Nach Ansicht des Verfassers kann die
erwahnte Tatsache nur in der Weise erklart werden, dafl
durch den Druck von beiden Enden her Rutschkdrper
(Kegel oder Pyramiden) in den Bleiklotz hineingetrieben
werden, die ihrerseits wieder die umliegenden Teilchen des
Bleies nach auBen dréngen. Infolge des Zusammenhanges
im Bleiklotz suchen die erwdhnten Teilchen indessen
wieder andere mit sich zu nehmen. Dieser Auffassung
hat sich nunmehrauch Prof. Kick allgeschlossen, und damit
scheint die in der Ueberschrift angedeutete Frage jetzt
in der Weise erledigt zu sein, daR das Auftreten von
Reibung allgemein angenommen wird.

Neue Methode zum Vergleichen der Angaben

von Prifungsmaschinen.

F. Schule und Ed. Brunner, Zurich, schlagen zum
Vergleich der Angaben von Prufungsmaschinen eine neue,
einfache, wenn auch weniger genaue Methode vor, die
auf der Tatsache beruht, dal die Widerstandsfahigkeit
des llolzes in Gestalt von Platten geringer Dicke gegen
Zcrdrickung hei einer Reihe von Probckirpern nahezu
konstant ist. Die eidgendssische Pruflingsanstalt in Zurich
hat hierliiber Versuche angestellt, die zu befriedigenden
Ergebnissen gefuhrt haben. Bei der Anwendung der Me-
thode sind folgende VorsichtsmaRregeln zu bericksich-
tigen:

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

2. Die Prohekdrper missen in hinreichender Anzahl
(5 bis 6) fur jede der zu vergleichenden Maschinen ange-
wendet werden, damit ein guter Durchschnitt sowie eine
Kontrolle fur die GleichmaRigkeit der Festigkeit des
Holzes erzielt wird.

Zur Ausfihrung von Versuchen iber den
EinfluB hoher Temperaturen auf die physikalischen Eigen-
schaften einiger Legierungen

beschreiben 1. M. Bregowsky und L. W. Spring,
Chicago, eine HeizVorrichtung fir die Vornahme von
HciB-Zerreil- und HcilR-Torsionsprobcn. Die Vorrichtung
besteht aus einem spiralférmig auf ein Asbestrohr auf-
gewickelten Nickelwiderstandsdraht, der durch ein &uReres
Asbestrohr vor starker Oxydation geschutzt ist. Der
ZerreiBstab besitzt in seinem mittleren Teile einen ge-
ringeren Querschnitt als an seinem Ende, und Uber diesen
mittleren verdunnten Teil des Stahes wird die Erhitzungs-
vorrichtung geschoben. Die Erhitzungstemperatur be-
trug hei den meisten Versuchen rd. 425° C. Die Verfasser
haben eine Reihe von Eisen- und Metallegierungen unter-
sucht und geben die Zusammensetzung und Ergebnisse
in Zahlentafeln bzw. Schaubildern wieder, ohne irgend-
welche Erdrterungen weiter daran zu knupfen.
(Fortsetzung iplgt.)

Arbeitgeberverband firden Bezirk der Nord-
westlichen Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieiler.

Die ordentliche Hauptversammlung fand am 28. No-
vember in Disseldorf statt. In Vertretung des ersten
Vorsitzenden, Geheimrats Lueg, der durch die Beratung
des Herrenhauses verhindert war, fiihrte der stellver-
tretende Vorsitzende, Abgeordneter Dr. Beniner, den
Vorsitz. Der Verband umfalt 140 (1910: 141) Werke
mit 100 959 (153 802) Arbeitern, deren Gesamtlohnsummo
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245 447 053 Jt (234 081 510 M) betrug. Dio aus dem
Verstande ausseheidenden Herren Direktor R. Graebner
(Dusseldorfer Eisen- und Draht-Industrie) und Direktor
H.Vielhaber (Fried. Krupp A. G.) wurden wiodcrgewklt.

Dem von Herrn Dr. E. Hoff erstatteten Jahres-
bericht entnehmen wir folgendes: Entsprechend der groRen
Streikwelle, dio in den Jahren 1911 und 1912 fast samt-
liche Industriestaaten Europas Uberflutete, war auch dio
Tatigkeit des Verbandes im abgelaufci cn Geschaftsjahr
besonders lebhaft, Der Hauptgrund der Heftigkeit der
sozialwirtschaftlichen Kampfe ist zu suchen in der herr-
schenden Hochkonjunktur, dio mit ihrem Arbeiterin ngel
und den hohen Lohnverhéltnissen gunstige Bedingungen
fur gewerkschaftliche Angriffe schafft. Es ist daher auch
eine Zunahme der Mitglioderzahl der Gewerk-
schaften festzustellen: Dio ,freien“ Gewerkschaften
hatten 1911: 2 400 018 Mitglieder gegen 1892508 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 Austritt der Kauf-
leuto ab, so dal sie 1911: 107 743 Mitglieder (1910: 122 571)
hatten. Fur das rheinisch-westfélische Industrie-
gebiet kommt neben den allgemeinen Ursachen der
Anstrengungen der Gewerkschaften noch als Haupt-
moment hinzu der Wettbewerb der sozialdemokratischen
und christlichen Gewerkschaften und ihr gemeinsamer
Kampf gegen dio wirtschaftsfriedlichc nationale Arbeiter-
bewegung. Trotzdem dio Grindung der christlichen
Gewerkschaften als Gegenorganisation gegen die klassen-
kampferischen froien erfolgte, und auf dem ersten KongrefR
betont wurde, da Arbeiter und Unternehmer gemeinsames
Interesse haben, gingen dio christlich Organisierten bereits
ein Jahr nach der Grindung 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 ausléstc, 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
andern durch Uebertritte zu den freien Gewerkschaften.
Diese Erkenntnis mag mit dio Veranlassung gewesen
sein zu der neutralen Haltung des christlichen Berg-
arbeiterverbaudes wahrend des Streiks im Frihjahr
dieses Jahres. In der Hoffnung, dadurch einen grofen
Zulauf neuer Mitglieder zu bekommen, sahen sie sicli
getauscht. Nicht ihre Reihen starkten sieh, sondern dio
der wirtschaftsfriedlichen nationalen Arbeiter-
Verbinde. Der Berichterstatter wandte sich dann der
Entwicklung der wirtschaftsfriedliehen Arbeiterbewegung
zu und schilderto im besonderen dio auferordentlich
starke Zunahme der Werkvcrcino im engeren Gebiete
des Verbandes. Anfang OkKktober 1912 bestanden in
Rheinland-Westfalen 955 Werkvereine mit 28 000 Arbeitern.
In Aachen, Barmen-Elberfeld, Boehum-Gelsenkirchen,
Dortmund, Dusseldorf, Essen und Hagen haben sich dio
Werkvcrcino zu Bezirksverbanden enger zusammengo-
schlosscn. Diesen Ausfuhrungen schloB sich eino Schil-
derung der Angriffe der Gewerkschaften auf die deutsche
GroBeisenmdustrie an. Im Januar 1912 gab der Deutsche
Metallarbeiterverband ein Buch heraus, in dom durch
eino grofRo Anzahl statistischer Aufstellungen und Er-
hebungen der Nachweis gefihrt werden soll, dalR dio
Arbeitsverhaltnisso in der GroBeisenindustrio fir dio
Arbeiter unertragliche sind. Der christliche Metallarbeiter-
verband Uberbot dio sozialdemokratischen Angriffe auf
seiner diesjahrigen Tagung in Dortmund. Beide Gewerk-
schaften fordern die Einfihrung der achtstiindigen Schicht.
Die berufenen Organe der deutschen Grof3eisenindustrie
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.'
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Sie werden auch noch weiterhin Gelegenheit nehmen, dio
einseitigen und entstellenden Darstellungen der Gewerk-
schaften zu widerlegen. Der Redner beschrénkte sich
deshalb auf den Hinweis der derzeitigen Undurci.fihr-
barkeit der Einfuhrung der achtstindigen Schicht aus
Mangel an Arbeitskraften und mit Ricksicht auf die
aullerordentlichen Kosten. Dazu ist anzunchmcn, daR
die achtstindige Schicht nicht auf die GroBeisenindustrio
beschrankt bleibt. Andere Industrien werden folgen
mussen. Die deutsche Industrie wére damit vom Wett-
bewerb im Ausland und dem Ausland gegentiber in Deutsch-
land ausgeschlossen. Wenn man anregt, durch inter-
nationale Verstdndigung eine Basis finden zu kénnen,
die dio Leistungsfahigkeit aller Industrielander gleich-
maRig fcstsctzt, so kann einem solchen Versuch nicht
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dank unserer Schulung, in sozialpolitischer Hinsicht die
Pflichten gewissenhaft erfiillen, die uns eine internationale
Abmachung auferlogt. Wir besitzen aber keinerlei Garantie
einer gleichen Gewissenhaftigkeit des Auslandes. Dio
Gelegenheit; den lastigen Konkurrenten zu beseitigen,
waro denn docli zu glnstig. Zum Schltisso seines mit
Beifall aufgenommenen Vortrags erwahnte Dr. Hoff dio
nun zum zweiten Male erscheinende allgemeine Lohn-
statistik. Wie nicht anders zu erwarten war, zeigt sie
eine nicht unerhebliche Steigerung der Léhne. Der durch-
schnittliche Jahre lohn eines Vollarbeiters stieg von
1598 /£ im Jahro 1910 auf 1029 .11 im Jahro 1911.

Der Jahresbericht wird, wio tblich, im Druck erschei-
nen und sieh noch ausfuhrlich Uber dio einzelnen Arbeits-
kdmpfo &uBern, dio bei den Vcrbsndsmitgliedcrn vor-
kamen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

11. November 1912.

Klasse 7f. H5603. Vorrichtung zur Beseitigung
des Grates an der inneren Mantelfliche von Radreifen
beim Walzen. Peter Homcy, Brugge, Belgien.

25 Novcmbei 1912

KI. 7b, Sch 40 822. Vorrichtung zur Vordoicicung
dei Konrstidnge eines U-idmngcn Ueberhitzei rohros /ur
Schweiflung, rfehmidtione HeiRdampf Gesc.ischaft m. D.H.,
Kos .el vVillielmiudhe. Prio.itiii aus der Anmeldung in
Dénemark vom 12. 4. 11 anerkannt.

KI. 10 b, K 44 459. MisohVorrichtung fur Brikettier-
gut mit mehreren (Gbereinander liegenden Zylindern,
deren nicht achsial férdernde Rihrwerke mit ihren ein-
zelnen Greifern konzentrische Zonen bestreichen. Gustav
Komarek, St. Louis, Missouri, V. St. A.

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

KIl. 18 b, F 34597. Verfahren zum Herstellen von
Werkzeugstahl durch Schmelzen von Eisen mit Zyan-
eisen. Samuel Fisch, Kowno, und Gabriel Orlow, St. Peters-
burg.

KIl, 18 h, R 35 245. Verfahren zum Schmelzen von
Roheisen in Kupoléfen unter Bcigabo von Sauerstoff-
verbindungen des Mangans zur Verhitung der Aufnahme
von Schwefel durch das Eisen. Oskar Rudbach, Sulin,
Gebiet der Donischcn Kosaken, RuBland.

Kl. 24 f, D 26 174. Kettenrostfeuerung mit einem
oder mehreren Druckluftkasten zwischen dem oberen
und dem unteren Kettenrostteil. Deutsche Babcock
& Wiieox-Dampfkessei-Werke, Akt.-Ges., Oberhausen,
Rheinland.

28. November 1912.

KI. 21 g, W 40 050. Verfahren zur Herstellung einer
fur den Bau von elektrischen Apparaten und Maschinen
geeigneten Eisenlegierung von einer groflen magnetischen
Séattigungsintensitat. Dr. Pierre WeiB, Zirich. Prioritat
aus der Anmeldung in Frankreich vom 4. 10. Il anerkannt.

KI. 24 a, R 35 036. Feuerungsanlage mit einer Anzahl
Uber dem Rost gelegener Vergasungsretorten oder Kam-
mern; Zus. z. Pat. 246 722. Heinrich Rchkop, Hannover-
Linden, Miuister-Stive-Str. 4.

KI. 31c, E 17521. GicBereianlage mit selbsttatiger
Férdcrvorrichtung fur die Formen. The, Enterprise
Manufacturing Company of Pennsylvania, Philadelphia.

KI. 31 e, E 17 526. GicRereianlage, bei der die durch
eine Fordervorrichtung von der Formmaschine zur GieR-

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und
Einspriieherhcbung im Patentamt« zu Berlin aus.

stelle bewegten Formkasten wéahrend ihres Weges selbst-
tatig belastet werden. The Enterprise Manufacturing
Company of Pennsylvania, Philadelphia.

KIl. 31 ¢, E 17 531. Vorrichtung zum solbsttati-en
Belasten von GieRformen in ihren Fordervorrichtungen
mit von einander unabh&ngigen Gewichten. The Enter-
prise Manufacturing Company of Pennsylvania, Phila-
delphia.

KI. 31c, E 17534. Vorrichtung zum AusstdRen von
Sand und GuRsticken aus von Fdérdervorrichtungen
bewegten bodenlosen Formkasten. Tho Enterprise Manu-
facturing Company of Pennsylvania, Philadelphia.

KI. 31c, 1 14247. GieBmaschino mit kippbarem
Tiegel, aus welchem das geschmolzeno Metall durch ein
gasférmiges Druckmittel in dio Form geprel3t wird.
Indiana Dio Casting Development Company, Indiana-
polis, V. St. A.

KIl. 49e, G 20 174. Hydraulische Schmiedcpresse
mit einem Druckibersetzer, einem Hilfsdruekiberso zer,
einem Druckwasserbehdlter und unter dauerndem Druck
stehenden Ruckzugzylindern. Victor Champigneul, Paris.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
25 November 1912.

KI. 7 b, Nr. 531 083. Drahtziehmaschine. Simon
Tautschcr und Jo,.ann Obiltschnig, Altena i. W.
KI. 10 a, Nr. 530 741/45. Koksléschwagen Ofenhau-

Gesellschaft m. 1). H., Miinchen.

KI. 10 a, Nr. 530 925. GuReiserne Koksofentlir mit
Schmiedeisenarmierung. Ebcrt & Co., Horstermark i. W.

KI. 12 e, Nr. 531 472. Vorrichtung zum Abscheklen
von Staub o. dgl. aus heien Gasen. Dr. Moritz Ncumark,
Lubeck, Herrenwyk.

KI. 18 b, Nr. 530 811. Elektriseho TirhcbcVorrich-
tung fur Martinéfen, Roheisenmischer, Koksdéfen u. dgl.
Josef Nockher, Kéln-Lindcnthal, Lindenburger Allee 15.

KI. 18 ¢, Nr. 531 287. Hé&rtcvorrichtung, vorzugsweise
fir Messerklingen oder &hnliche Gegenstdnde. Friedrich
Engels, Foehe 1). Solingen, Focherstr. 71.

KI. 18 ¢, Nr. 531 288. Zum Harten dienende Vorrich-
tung, vorzugsweise fur Messerklingen. Friedrich Engels,
Foehe h. Solingen, Focherstr. 71.

KI. 19 a, Nr. 530 877. Lasche fur Eisenbahnschienen,
welche die auf das rollende Material an den Schienenendcn
ausgelbten StoRe vermeidet. Ludwig Eekardt, Augsburg-
Lechhausen, Neuburgerstr. 126.

KI. 26 d, Nr. 530 733. Apparat zur Entleerung heiBBer
Destillatiohsgasc. Fa. Franz Brunck, Dortmund.

KI. 31a, Nr 530914. Vorrichtung zum Abdichten
des Brennerkopfes an Roheisonmischern und kippbaren
Oefen. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

KI. 31 h, Nr. 531 099. Formmasckino mit elektrischem
Antrieb. Lcntz & Zimmermann, G. m. b. H., Dusseldorf-
Rath.
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KI. 31 b, Nr. 531 100. Elektrisch angetricbene Form-
masehino. Lentz & Zimmermann, G. m. b. H., Disseldorf-
Rath.

KI. 31 ¢, Nr. 531 406. MasselgieBmaschine.
Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

i#j  KI. 37 b. Nr. 331 180. Tréager mit verbreitertem Ful3-
flansch und seitlich aus dem Steg heraustretendem Lappen
fur Eisenbetondeckenkonstruktionen. Friedrich Schme-
ling, Gnescn.

i> KI. 37 b, Nr. 531 469. FluReiserne, wellenformige
Tragplatto mit gerauhter Gehflache. Peter Sehiffler,
Aachen, Stofanstrafo 10.

KI. 421, Nr. 531 291. Pipettcnhaltcr. Ferdinand
Stuwo, Charlottenburg, Charlottenburger Ufer 13.

KL 67 b, Nr. 531 251. Rcgelungs- und Absperrhahn
fur Sandstrahlgeblase. Badische Maschinenfabrik &
EisengieBerei vormals G. Sebold und Scbold & Noff,
Durlach.

Deutseho

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Nr. 247 535, vom 14. Juni 1910. M aschinen-
bau-Aktiengesellschaft Tigler in Duisburg-Mei-
derich. Roheisen-Transportivagen mit kippbarem Behalter.

Der zu kippende Behdlter a soll beim Entleeren
zunéchst eine Kippbewegung und dann eine vereinigte
Hub- und Kippbewegung ausfuhren, ohne dalR hierbei
die AuBgulischnauze b eine wesentliche Ijvgenverédnderung
erfahrt, e ist der eine Zapfen des Behélters a, auf dem
das Kettenrad d sitzt. Der Zapfen bewegt sich beim Kippen
in einer Fihrung o des Wagengestelleg. Um das Ketten-
rad d ist eine Kette geschlungen, deren eines Trum uber

eine obere Rolle f zu einem Querstick g fuhrt. Von diesem
laufen zwei Seilztige h Uber die untere Rolle i und von hier
zu den beiden zentrisch aufgesetzten Rollen k der An-
triebswelle 1 Das andere Seiltrum lauft vom Kettenrad d
Uber die Rolle m zu der exzentrischen Rolle n, die gleich-
falls auf der Antriebswelle 1sitzt. Bei Drehung der Welle 1
wickeln sich die zu den Rollen k und n fuhrenden Seil-
trume zunéachst gleichmaRig auf ihren Rollen auf bzw. ab,
so dall der Behélter a zun&chst nur gekippt wird. Sobald
jedoch der exzentrische Teil der Rolle n zur Wirkung
kommt, wird das zur Rolle n fihrende Seil schneller auf-
gewickelt, als die Seilziige h abgewinkelt, Hierdurch wird
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der Behélter a nicht nur weitergekippt, sondern gleich
zeitig auch angehoben.

KI. 31b, Nr. 247 629, vom 2. April 1911.
Ziegler in Frankfurt a. M.-Rdédelheim.
und Wende-Formmaschine.

Die Erfindung ermdéglicht das Wenden der Form-
kasten ohne Benutzung einer Wendeplatte. Die Kéasten a

W ilhelm
Abhebe-

und b besitzen Halbzapfen o, die beim Zusammensetzen
durch Fuhrungsstifte d in Stellung gehalten werden. Die
Kasten werden in die anhebbaren Gabeln e eingelegt,
nach deren Anheben sie beliebig gewendet werden kénnen.
Die Zapfen c¢ besitzen auBerdem noch Rundznpfon f,
mittels deren jeder Kasten fur sich gewendet werden kann,
g sind die Abhebestiftc.

KI. 24 ¢, Nr. 248 558, vom 8. Oktober 1910. Fried-
rich Bernhardt in Kénigshuttc, O.-S. Rcgenerativ-
ilamnwjcn mit unabhangig voneinander hochgefiihrten Gas-
und Luftziigen, von denen letztere in einen Lu/tsammel-
kanal miinden.

Gas- und Luftzige a und b, von denen letztero in
einen Sammelkanal ¢ einmiinden, sind in bekannter Weise

unabhéngig voneinander hochgefuhrt. Der Erfindung
gemaR befindet sich der Sammelkanal e auf dem Ofen-
gewodlbe, und die zum Ofen gehenden Luftziige d werden
senkrecht oder nahezu senkrecht zu dem Gaszugo a durch
das Ofengewdlbe hindurchgefuhrt. Um alle Abzweigungen
leicht frcilcgen zu kénnen, sind die oberen Teile der Luft-
ziige um Scharniere umklappbar eingerichtet.

KIl. 19 a, Nr. 248574, vom 5. Marz 1911. Heinrich
Enax in Leipzig-A. SchienenstoBverbindung fiir StraBen-
bahnschienen.

Die Laschenasind mitden Schienen b, auler wie tiblich
durch die Laschenschrauben c, noch in der Nahe der StoR-

stelle durch konische Stifte oder Keile
Die Laschen sind zweckm&Big an den
stellen der Stifte d verstarkt.

d verbunden,
Durchschnitt-
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KI. 10 a, Nr. 248 610, vom 13. April 1910. Sooiitd
Anonyme d’Ougree-Marihaye in Ougréac b. Luttich,
Belgien. Im Mauerwerk liegender Gasverteilungskanal mit
abnehmendem Querschnitt fiir Kokséfen mit senkrechten
Heizzligen.

Um das Gas aus seinem Verteilungskanal a in alle
Brenner mit der gleichen Geschwindigkeit einstromen zu

lassen, nimmt der
Querschnitt dieses
Kanals bis zur ersten
Teilungsstrecke b und
zwischen je zwei auf-
einanderfolgenden
Teilungsstrecken c, d
usw. entsprechend der
Erwdrmung des Gases zu, wahrend er hinter jeder Teilungs-
stelle entsprechend dem hier abgegebenen Gasquantum
eingeschnurt ist.

KI. 10 a, Nr. 248 609, vom 2. Mai 1911. Olivier
Piotte in Brussel. Liegender Koksofen mit senkrechten
Heizzligen, die gruppenweise mit getrennt gespeisten, durch
Oeffnungen mit den ebenfalls getrennt gespeisten HeiBluft-
kammern verbundenen Gaskammern in Verbindung stehen.

Der Koksofen gehdrt
zu der Gattung, bei der
die senkrechten Heizzuge
in  Gruppen unterteilt
smd, deren jede durch be-
sondere Zuleitung fur sich
mit Gas und Luft gespeist
wird. Wé&hrend nun bei
den bisherigen Oefen
dieser Art die Zufuhr der
Luft durch Héahne oder
Ventile o. dgl. geregelt
wurde, sollen der Erfin-
dung gemanR die Luftkam-
mern a der verschiedenen
Hteizzuggruppen durch in
den Trennwéanden vorge-

sehene, im Querschnitt” regelbaro Oeffnungen b mit-
einander in Verbindung gebracht werden. Jcdo Regelung
eines der Luftzufihrungskanéle ¢ &ndert daher nicht
nur die Speisung der von dem Kanal ¢ unmittelbar ge-
speisten Kammern a, sondern auch die der benachbarten
Kammern.

KIl. 31b, Nr. 248 847,
vom 28. November 1911. Ge-
brider Gienanth-Hoch-
stoin m Eisenhitten-
werk Hochstein , Post
Winnweiler, Pfalz. Gleich-
druck-Formmaschine mit obe-
rer Rollenpressung.

Der PreRBdruok auf die
auf den Formkasten a auf-
gelegte PreBplatto b wird
durch eine auf ihr in einem
Bugel c laufende Rolle d
ausgeubt, die in einem mit
dem durch Gowieht e aus-
geglichenen Handhebel f ver-
bundenen Arm g gelagert
ist und sich beim Pressen

auf der PreBplatte b abrollt. Die Reibung wird hier-
durch auf ein Minimum herabgesetzt.

KI. 18 a, Nr. 249 460, vom 7. Mai 1911. J. Pohlig,
Aktiengesellschaft in CdlIn-Zollstock, und W il-
helm Schafer in C6In a. Rh. Vorrichtung zum selbst-
tatigen Senken des Kubeldeckels beim Begichten von Hoch-
6fen mittels an der Laufkatze sitzender beweglicher Lenker,
die beim Hochschwingen der Laufkatze den Deckel herab-
lassen und beim Zuriickschicingen der Laufkatze wieder
anheben.

Patcntberichl.
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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-

hangeseil d fir den Kibeldeckel e und an dessen anderem
Ende das Hubseil f angreift. Beim Kippen der Laufkatze
droht sich der Winkelhebel so, daR das Seil d so viel nach-
laRt, daB der Kiibeldeckelsich auf den Kiibel aufsetzen kann

KI. 31 ¢, Nr. 248895, vom 1. Apru 1911. W illiam
Mo Conway in Pittsburgh, V. St. A. Verfahren zur
Herstellung gegossener Hinge aus Stahl.

Das Metall erhalt beim GieRBen die Gestalt eines
Hohlzylinders a mit hohen und dinnen Wanden, dessen
Rauminhalt gleich dem des
fertigen Stuckes ist. Dieser
Hohlzylinder wirddurch Pres-
sen auf die Héhe und Dicke
des fertigen Ringes b gebracht. Infolge seiner groRen
Oberflache erstarrt der Hohlzylinder nach dem GieRBen
sehr schnell in seiner ganzen Masse. Hierdurch soll ein
Blasigwerden des Metalles verhitet werden.

KI. 7 b, Nr. 248 883, vom 28. August 1910. Ernst
von der Hoyde in Schwerte a. d. Ruhr. Drehbarer
und nachgiebig verschieb-
barer Zieheisenhalter fur
Drahtziehbanke.

Das elastische Mittel
(Schraubenfeder a) st
zwischen dem Halter b
und dem im Ziehtisch
gelagerten Drehbolzen ¢
angeordnet. Es kann sich
daher das elastische Mittel
um eine Achse drehen.

mit dom Halter zusammen

K1.24f, Nr. 249 505, vom
11. April 1911. Hermann
Franke inHannover. Ver-
fahren zur Verteuerung von
schlackendem Brennstoff auf

Wanderrosten.
Auf den Wanderrost wer-
den aus einer besonderen

SchuttVorrichtung a schmale
Zwischenschichten ¢ aus
einem nicht flieRenden Stoff
aufgebracht, die den aus der
Schuttvorrichtung b aufge-
gebenen schlackenden Brenn-

stoff in  mehrere schmale
Streifen (1 unterteilen. Der
Stoff fur die Zwischen-

schichten o kann aus ge-
siebter Asche, aber auch aus
brennbaren, nicht schlacken-
den Stoffen bestehen.

KI. 18 ¢, Nr. 249086, vom 18. Januar 1911.
Bochumecr Verein fir Bergbau und GuBstahl-
fabrikation in Bochum i. W. Vorrichtung zum Harten
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einzelner Stellen, an
Herzstiicken und ande-
ren Stahlsticken mit-
tels Luft.

Die  Werksticke
sollen so gehéartet wer-
den, daR sie an den
Stellen der starksten
Beanspruchung — bei
Herzsticken an der
Spitze — die grofBte
Hérte haben und diese

zum ungehdrteten

Teile ganz allmahlich

abnimmt. Hierzu

wird eine Druckluft-
duse benutzt, die an den Stellen der
groBRten Hartung weite AuslaBéffnun-
gen a und b besitzt, durch die die
Kahlluft in vollem Strome gegen das
Werkstick d gefihrt Werden kann
und die entsprechend der abnehmen-
den Haéartung zunehmend Kkleinere
Durchtrittséffnungen c¢ hat.

KIl. 31c, Nr. 248 659, vom
12. Februar 1911. Czcslaw Jan*
kowski in Sosnowice, RuBland.
Zusammenziehbarer Metallkern fur
llartguRrohre, dessen L&ngsteile durch
Fugen voneinander getrennt sind.
Die metallenen Lé&ngsteile a des
Kernes sind auf mehreren mit Bind-
faden umwickelten Holzstiekcn b
mittels Schrauben ¢ o dgl. so be-
festigt, daB sie zwischen sich schmale
Langsspalten d freilassen. Die Holz-
stiicke b sind mit als Gasabfuhrungs-
kandle dienenden L&ngsnuten e ver-
sehen. Durch das heiBe GuBmetall
verkohlen die Holzstiicke b und die
umgewickelte Schnur so stark, daR
nach deren leichter Beseitigung die
Metallteile a bequem aus dem GuR3-
stick herausgezogen werden kénnen.

Wirtschaftliche Rundschau.
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KI. 18 b, Nr.249 247, vom 15. Oktober 1911. Oscar
Brinier inBrussel.Vorrichtung zum Vermischen
geschmolzener Stoffe mit anderen.

Die zu mischenden
Stoffe, z. B. verschie-
dene Metalle, Hoch-
ofenschlacke und
Kalk, werden durch
den Einlauf b in den
Behdlter a gebracht
und hier durch die
unter Druck stehende
Elamme d  kréftig
durchgemischt. Ist
das Gemenge genu-
gend gemischt, so wird es durch den Auslauf ¢ aus-
flieBen gelassen.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 1024801. Max Mc Mur-

ray in Cleveland, Ohio.
Hochofen.
Auf den Saulen a ist ein

aulerer Blechmantcl b aufgesetzt
und auf an den Saulen a be-
festigten Konsolen e ein innerer
Mantel d, der auf seiner Innen-
seite eine schwache Ausfittc-
rung e tragt. Oben angebrachte
Konsole i f tragen die Bc-
schickungsemriehtung, wéahrend
das Gichtplateau mittels Kon-

p solen g von dem &uleren Mantel
getragen wird. Zwischen beiden
Manteln befinden sich ringfor-
mige Bewadsserungsrohre h, die
das ihnen durch senkrechte
Rohre i zugefuhrte Kuhlwasscr
gegen den .Mantel d spritzen.
Das Kihlwasser fliet auf diesem
Mantel herunter, sammelt sich in
der Rinne k an und wird durch
Rohr 1 fortgoleitet.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — lieber das englische Roh-
eisengeschaft wird uns aus Middlesbrough unter dem
30. November wie folgt geschrieben: Der Roheisenmarkt
schloB in dieser Woche etwas flau unter dem Einfllsse
rickgangiger Warrantpreise, was wohl auf die politischen
Verhéltnisse und die Zunahmen der Warrantlager in den
letzten Tagen zurickzufihren ist. Die Verschiffungen
litten durch schlechtes Wetter. Immerhin sind die Vor-
réate verhaltnisméaRig klein im Vergleich zu dem Verbrauch
und dem bei Eréffnung der Saison 1913 zu erwartenden
Versand. Hamatit bleibt sehr fest mit groBen Abschliissen
bis Ende n. J. Die heutigen Preise sind fur G.M.B. Xr. 3
sh 67/6 d bis sh 68/—, fur Hamatit sh 82/6d f. d. ton
f. 0. b. ab Werk, netto Kasse, fur Lieferung im Dezember-
Januar; Warrants Nr. 3 notieren sh 67/3 d Kasse. In
den Warrantlagern befinden sich 254 666 tons, darunter
253 733 tons Nr. 3.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a, d. Ruhr. — Blattermeldungen zufolge hat das Syndikat
die mit dem Belgischen Koks-Syndikat bestehende
Vereinbarung bezlglich der Absatzgebiete und des Ver-
kaufs von deutschem Koks in Belgien auf drei Jahre
bis Ende 1915 verlangert.

Verein deutscher
rheinische

Eisengiellereien. — Die links-
Gruppe, Abteilung HandelsguBwaren,

beschloB, vom 18. November 1912 ab die Preise fur alle
HandelsguBwaren um 150 .11 fur 100 kg, Stuckpreise
um 7M>% vom Nettobetrdge zu erhéhen. — Die Han-
noversche Elb- und Harzgruppe beschlof am 5. No-
vember 1912, auf die letzten Preise fur GuRBwaren einen
Teuerungszuschlag von 5 % mit sofortiger Wirkung ein-
treten zu lassen. — Die Hessen-Nassauische Gruppe
beschloB, infolge der Erhdhung der Preise fur Roheisen
und Keks durch das Roheisen- und Kohlensyndikat die
Verkaufspreise fur MasehinenguB, BauguB und GuR fur
die chemische Industrie ab 1. Januar 1913 um 1 M fir
100 kg und die Stickpreise entsprechend zu erhéhen.

Zur Lage der EisengieRereien. — Von den Eisen-
gieBereien liegen, wie wir dem ..Reichs-Arbeitsblatt“*
entnehmen, aus Sid-, West-, Mittel- und Norddeutsch-
land Berichte Uber guten, zum Teil sehr guten Beschéaf-
tigungsgrad im Monat Oktober 1912 vor; Arbeit war
ausreichend vorhanden. An Kernmachern und Sand-
formern machte sich empfindlicher Mangel fihlbar.

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

* 1912, Nowaroarteft, S. 88
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zombcr eine auBerordentliche Hauptversammlung oin-
berufon zur Genehmigung eines Vertrags mit der Firma
Th. Goldschmidt, A. G. in Essen, wegen Uebcrtragung
des Unternehmens zum 1. Januar 1913 unter AusschluB
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 gewé&hrt werden.

Stellawerk-Aktiengesellschaft vormals W illisch & Co..
Homberg-Niederrhein. — Die am 27. November abgehal-
tene auBerordentliche Hauptversammlung beschloRR die
Aufnahme einer funfprozentigen Anleihe von 550 000 .IC.

Wiedereinfihrung von Tariferleichterungen fir die
Kohlenausfuhr. — In einer auf Veranlassung des Eisen-
bahnministers einberufenen AusseliuBsitzung des Landes-

Eisenhittenwerk Keula bei Muskau, Actien-Gesell-
schaft, Keula (Schlesien). — Wie der Geschéaftsbericht
fir 1911/12 ausfihrt, war,cs der Gesellschaft im Berichts-
jahre nicht méglich, ohne Verlust zu arbeiten, da fur die
nétige VergroBerung des Umsatzes die Betriebsrdume
fehlten und die Preise fur GuBrohre im ersten Halbjahr
noch verlustbringend waren.  Abgesehen von Muffen-
rohren, war die Gesellschaft namentlich in den letzten
Monaten wieder besser beschéftigt. Anderseits sind jedoch
alle Materialien und LO6hne gestiegen. An GuRwaren
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 Vergitung von 9000 JC Tantiemen
an die Direktion und 3000 JC Tantiemen an den Auf-
sichtsrat ergibt sieh unter Bericksichtigung des Verlust-
vortrages aus 1910/11 von 48 734,63 M ein Gesamt-
verlust von 171 009,30 .IC. s

Eisen-Industrie zu Menden und Sehwerte, Aktien-
Gesellschaft in Schwerte. — Nach dem Berichte des Vor-
standes brachte (las ahgelaufeno Geschaftsjahr auf allen
Gebieten der Eisen- und Stahlerzeugung eine auBer-
ordentlich lebhafte Beschaftigung sowie eine langsame,
aber stetige Aufbesserung der Preise fir Walzfabrikate,
wahrend gezogene Drahte und Stifte nach Auflésung der
Preiskonvention gedrickt blieben. Das Ertrégnis des
Geschaftsjahres gestaltete sich trotz der durch die Um-
und Neubauten verursachten Betriebsstérungen ginstiger
als im Vorjahre, wozu auch die bessere Konjunktur beitrug,
Dio neuen Anlagen arbeiten zufriedenstellend. Die in der
auflerordentlichen Hauptversammlung vom 27. Marz d. J.
beschlossene Umwandlung des Stammaktienkapitals von
806 000 JC in mit den Vorzugsaktien gleichberechtigte
Aktien* wurde mit dem Ergebnis durchgefihrt, dal auf
306 000 JC die Zuzahlung von 60 % gleich 183 600 .IC ge-
leistet und 560000 .IC zusammengelegt sind; von letzteren
muBten 65000 JC, die nicht zur Anmeldung gekommen
sind, fur kraftlos erklart Werden. Das hiernach sich
ergebende, fur 1911 12 dividendcnborcchtigto Aktien-
kapital betragt 4 530 009 JC. Die Gesellschaft ist durch
vorliegende Auftrage fur die néchsten vier bis sechs
Monate beschéftigt. Die Johanneshutte, A. G., erzeugte
33900 (i. V. 33 850) t Roheisen. Sie hatte, wie die meisten
reinen Hochofenwerke, unter den Nachwellen des Zerfalls
des friheren Roheisensyndikates zu leiden. Dio Erzeugung
des Werkes ist bis in das zweite Vierteljahr 1913 ausver-
kauft. Gegenwartig stehen zwei Oefen im Feuer. — Die
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben
15492,11 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.
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eisenbahnrates wurde folgender Beschlufl gefaBt; Der
AusschuB} ist der Meinung, daR mit Ricksicht auf die der-
zeitige Lage des heimischen Kohlenmarktcs einer sofortigen
Einfuhrung der von den Eisenbahndirektionen vorge-
schlagenen Tarifei leichterungen im allgemeinen Bedenken
cntgcgenstchen. Er befurwortet indessen, die Ausnahme-.
tarife einzufiihren, sobald dio einer Férderung der Kohlen-,
ausfuhr entgegenstehenden wirtschaftlichen Verhaltnisse
sich &ndern. Dabei vertritt der Ausschul die Meinung,
daB zugunsten der Saarkohle das Bedirfnis fir Gowéahrung
der Tariferleichterungen in héherem Grado vorliege als
fur die Ubrigen Reviere, und dal? gegen eine baldige Ein-
fuhrung der Vergunstigungen fur die Saarkohlo, insbe-
sondere im Verkehr nach Italien, jene Bedenken zuriick-,
zustellen seien.

verschroibungszinsen, 67 120 JC Abschreibungen auf alte
Anlagen und 127 412 JC Abschreibungen auf neue An-
lagen, so daR ein Reingewinn von 403 054,68 JC zu fol-
gender Verwendung bleibt: 38 302,03 .ft fir die ordent-
liche und 42 968 JC fiir die besondere Riicklage, 26 221,57 .IC
als Tantieme an Aufsichtsrat und Vorstand, 226 500 JC
als Dividende (5 %), 69 003,08 JC als Vortrag auf neue
Rechnung. Die auBerordentliche Hauptversammlung
vom 27. Mérz d. J. hatte den Vorstand und Aufsichtsrat
erméchtigt, bis zum 31. Dezember 1912 das Aktienkapital
bis auf 5 000 000 JC zu erhdhen.* Der am 21. Dezember
stattfindenden Hauptversammlung soll vorgcschlagen
werden, der Verwaltung die Ermachtigung zur Ausgabe
neuer Aktien bis Ende 1913 zu verlédngern unter Erhéhung
des Ausgabebetrages bis zu nominal 970 000 .ft, so daR,
(las Aktienkapital bis zu 5500 600 JC erhdht werden
kann.

Gutehoffnungshiatte, Aktienverein fir Bergbau- und
Hittenbetrieb zu Oberhausen (Rheinland). — Dem soeben
erschienenen ausfihrlichen Berichte Uber das am 30. Juni
d. J. abgeschlossene 40. Geschéftsjahr ist wieder eine An-
zahl von vortrefflich ausgefuhrten Kurvcublattorn bei-
gegeben, die interessante Statistiken Uber die Erzeugung,
Arbeiter, Lohne, Steuern, Wohlfahrtseinriehtungcn der
Gesellschaft u. a. m. enthalten. Aus dem Berichte selbst
entnehmen wir, dafl die Erzeugungsziffern gegeniiber 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 fur die Erzeugnisse der Huttenwerke des Unter-
nehmens waren durchweg befriedigend. Fur die Erzeug-
nisse der Maschinenbau- und Konstruktionswerkstéatten
machte sich erst gegen Ende des Berichtsjahres eine aller-
dings nicht wesentliche Besserung der Preise bemerkbar.
Die Eisenerzeugung auf den Kopf der Bevdlkerung 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 ubertrifft erheblich den Auftragsbestand
am Ende des Vorjahres. Das Kohlensyndikat nahm
91,32% der Beteiligungsziffer ab gegeniiber 88,99% im
Vorjahre. Dio Steigerung der Kohlenférderung wirde
groBer gewesen sein, wenn nicht im Marz d. J. ein Teil
der Bergarbeiter der Gesellschaft in den Ausstand getreten
ware. Wenn auch die Zahl der ausstdndigen Bergarbeiter
auf den Zechen des Unternehmens hinter dem Durch-
schnitt des rheinisch-westfélischen Kohlenreviers zuriick-
blicb, entstand doch infolge des Ausstandes ein Forder-
ausfall von rd. 50 000 t. Am 3. Juli 1912 trat auf der
Schachtanlage Osterfeld eine Schlagwetterexplosion ein,
bei der 16 Bergleute ums Leben kamen. Im Berichts-
jahre konnte der Roheisenverband auf fast die gesamte
deutsche Roheisenerzeugung ausgedehnt werden. Der
Versand des Roheiscnverhandes betrug rd. 93 % der Be-
teiligung, gegentber 73 % im Vorjahre. Die Roheiscn-
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preise wurden im Vergleich zu den erhdhten Erzpreisen
maRig aufgebessert. In Walzworksfabrikaten blieb der
Versand des Stahlwerks-Verbandes in Produkten A um
4,34 % hinter der Beteiligungsziffer von G270500 t
zuriick. Die Steigerung des Absatzes gegenliber dem Vor-
jahre betrégt 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 Uberwiegend auf den
Inlandsversand zutiickzufihren. Der Bericht weist auf
dio gesteigerten Anforderungen der deutschen Staats-
eisenbahnverwaltungen hin und bemerkt, daR der von der
Eisenindustrie seit Jahren erstrebte Ersatz auslandischer
hélzerner Schwellen durch eiserne im Berichtsjahre keine
Fortschritte gemacht hat. Das Halbzeug- und Fortneisen-
geschéaft gestaltete sich im allgemeinen befriedigend.
Bezilglich der Verlangerung des Stahlwerks-Verbandes
nur fur Produkte A meint dor Bericht, daR dadurch eine
spatere Syndizierung der Produkte B erleichtert wird.
Das Bestreben der gemischten Werke, dir Halbzeug selbst
zu verfeinern, sei bei der Verlangerung durch zahlreiche
Vereinigungen und Interessengemeinschaften mit Halb-
zeugverbrauchcrn zum Ausdruck gekommen. Anderseits
wollten verschiedene Halbzeugverbrauchcr zur eigenen
Stahlerzeugung Ubergehen. In Stabeisen und Blechen
war die Gesellschaft bei anziehenden Preisen sehr stark
beschaftigt. Der dcutscho Schiffbau entwickelte sich
immer mehr zu einem bedeutenden Abnehmor heimischer
Walzwerkserzcugnisse. Die Lago des Drahtmarktes
anderte sich trotz guter Beschaftigung gegen das Vorjahr
nicht wesentlich.  Samtliche Anteile dos Drahtwerkes
Boeckor & Comp, gingen im Berichtsjahre in den Besitz
der Gesellschaft Uber; das Werk wird jetzt als Works-
abteilung der Gutehoffnungshutte weitergefuhrt. In der
Gemeinde Nierstom erwarb dio Gesellschaft ein groBes
Kalkstoinvorkommen, das ihren Kalksteinbedarf auf
Jahrzehnte zu decken vermag. Die Vorarbeiten fir den
geplanten Bau eines Werkes in Monhofen wurden fort-
gesetzt. Ueber die einzelnen Betriebsabteilungen ent-
nehmen wir dem Berichte folgendes: Die Steinkohlon-
féorderung des Steinkohlenbergwerks Oborhauscn und
dor Zeche Ludwig belief sich auf insgesamt 3 501 456
(3473 874) t. An Koks wurden 829 186 (846 139) t
erzeugt. Die Brikettfabrik stellte 212 452 t Briketts her.
AuRerdem wurden 9131 t Ammoniaksalz und 20 646 t
Teer gewonnen. Dio Gesamtzahl der im Kohlenbergbau
einschlieflich Nobenbctriebe (Kokereien, Kondensationen,
elektrische Zentralen, Ziegeleien usw.) durchschnittlich
beschaftigten Arbeiter und Beamten betrug 13449
(13 227). Auf Schaclitanlago Oberhausen 1/11 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 Eisonsteinbergbau lieferte
aus den eigenen und den in Gemeinschaft mit anderen
Werken betriebenen Gruben 531 877 (524 738) t Minette
und 29273 (20 212) t Rasenerz. Beschéaftigt wurden
durchschnittlich 606 (519) Beamte und Arbeiter. Die
Forderung der eigenen und gemeinsam mit einem Nach-
barwerk betriebenen Kalkstein- sowie der Dolomit-
briiehe ergab 93 430 (106 415) t Kalksteine und 20 260
(22 870) t Dolomit. Die Zahl der beschéftigten Beamten
und Arbeiter betrug 119 (129). Auf den Eisenhiutten
Oberhausen | und Il standen von den vorhandenen
11 Hochofen durchschnittlich 8,4 im Feuer. Von den
Kokséfen waren durchschnittlich 73 Oefen in Betrieb.
Die Gesamtroheisenerzeugiing belief sich bei einer durch-
schnittlichen Zahl von 1910 (1933) Arbeitern und Beamten
auf 726 563 (716 782) t. Verschmolzen wurden 1693 070 t
Erze und Schlacken und 128 548 t Kalksteine. Auf Eisen-
hutte Oberhausen I wurde mit dem Umbau des Ofens V111
begonnen. Der Bau der Zentral-Gasreinigungsanlage
wurde beendet. Die Erztaschen sind fertiggestellt. Zur
Verwertung des Gichtstaubes wurde eine Agglomorier-
anlago gebaut. Auf der Eisenhitte Oberhausen Il wurde
die VergroBerung der elektrischen Zentrale in Angriff
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genommen. Vom Walzwork Oberhausen, das durch-
schnittlich 1571 (1489) Arbeiter und Beamte beschéftigte,
wurden 249 475 (230 470) t fertige Walzware erzeugt.
Ferner wurden auf dem W alzwerk Neu-Obcrkausen
302 820 (260 709) t fertiger Walzware und 276 560
(272 896) t nach dem Walzwork Oberhausen geliefertes
Halbzeug hergestellt. Die 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 beschéaftigten durchschnittlich
2654 (2500) Arbeiter und Beamte. Der Neubau des
Martinwerks Il auf dem Walzwerk Neu-Oberhausen wurde
Ende Januar fertiggcstellt. Ofen | konnte am 1. Februar
1912 und Ofen Il am 21. Mérz 1912 dem Betrieb tbergeben
werden. Die Anlage arbeitet zur vollsten Zufriedenheit.
Die Abteilung Sterkrade, die Maschinenbauwerk-
statten, Eisen- und MetallgieBerei, Hammerschmiede mit
PreBwcrk und Kcttenschmiede, StahlformgieRRerci, Kessel-
schmiede und Bruckenbauwerkstatten umfalt und wéah-
rend des ganzen Geschéftsjahres voll beschéaftigt war,
verrechnete an fertiger Arbeit einschlieRlich der Liefe-
rungen an die eigenen Werke 111 002 (91 637) t im Werte
von 25427 387,79 (21 145731,55) JC. Von der Fabrik
feuerfester Steine wurden im Berichtsjahre 13 944
(15 150) t feuerfester Steine horgestellt; an gemahlenem
Ton wurden 548 t geliefert. Die Fabrik beschéftigte durch-
schnittlich 92 (96) Arbeiter und Meister. Die Ziegeleien
fertigten insgesamt 19079 370 (18 901 690) Ziegelsteine
an. Der Gesamtguterumschlag (Eingang und Ausgang)
im Rheinhafon Walsum stieg von 1979471 t im
Jahro 1910/11 auf 2013 389 t im Berichtsjahre, d. h. um
1,71 %. — Der Umsatz dor Gesellschaft bezifferte sieh
im Berichtsjahre auf 117 878 220,41 (100 607 534,03) .11
Am 30. Juni d. J. beschaftigte der Verein 25 251 (24 888)
Arbeiter und Beamte; aullerdem wurden auf den aus-
wartigen Baustellen noch 718 (682) fremde Arbeiter be-
schaftigt. An Lohnen und Gehaltern wurden 40 987 082,57
(37 246 423,85) JC bezahlt. Fir Steuern wurden
2 235534,92 M und fur Wohlfahrtszwecke 2 969 288,82 JC,
insgesamt also 5 204 823,74 JC verausgabt, ein Betrag,
der 17,3 % des Aktienkapitals entspricht. — Die Anlage-
werte nahmen im Berichtsjahre um 14 138 124,63 -tt zu
und standen nach Vornahme von 6818 125,63 JC Ab-
schreibungen am Schlisse desselben mit 79 300 000 JC zu
Buch. Die Gewinn- und Verlustrcchnung ergibt bei
20 166 889,51 Jt Rohgewinn nach Abzug von4123593,92 .K
allgemeinen Unkosten, 906 209,20 ,ft Anleihezinsen und
6 818 125,63 M Abschreibungen einen Reinerlés von
8 318 960,76 JC, der sich durch den Vortrag aus dem Vor-
jahre (179 429,01 Jt) auf 8498 389,77 JC erhdht. Von
diesem Betrage sollen 0000 000 JC als Dividende (20 %
wie i. V.) verteilt, 979 300 M der Sonderricklagc durch
Tilgung von Anleihen, 250 000 JC der Beamten-Pensions-
kasse und 1000 000 JC der Rucklage fur den Neubau
des Werkes Monhofen (berwiesen werden, so daR noch
269 089,77 JC auf neue Rechnung vorgetragen werden
kénnen. AuBerdem wird der Pensionskassen-Hilfsfonds
in Hohe von 150000 Jt aufgeldst und dieser Betrag
der Beamten-Pensionskasse Uberwiesen.

Westfalische Drahtindustrie zu Hamm i. W. — Aus
dem Berichte des Vorstandes entnehmen wir, da die nach
Auflésung der Konventionen heftig gefallenen Preise bis
zum Schlisse des abgclaufenen Geschaftjsahres keine
oder doch nur unwesentliche Aufbesserungen erfuhren.
Bei dieser Sachlage trat das neue Vertragsverhdltnis der
Gesellschaft zur Aktiengesellschaft Fried. Krupp* zum
Vorteile der Aktionére des Berichtsunternehmens in Wirk-
samkeit. Die Firma Krupp wird fiar ihre eigene Gesell-
schaft eine Dividende von 12 % verteilen, so daB die
Aktionédre des Bcrichtsuntemehmens gemafl dem mit der
genannten Firma geschlossenen Vertrag 9% % Dividende
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erhalten. Der Reingewinn der Werke in Hamm und Riga
sowie der dem Unternehmen angcschlossenen G. m. b. H.
Eduard Hobrccker stellte sich unter EinschluR von
146 826,36 .11 Vortrag nach Abzug von 321 099,27 JC all-
gemeinen 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, AKkt.-Ges., laut Vertrag zu leistende ZuschufB
von 590 605,49 JC hinzuzurechnen, so daB insgesamt
1108 011 JC verfugbar sind. Die Verwaltung beantragt,
hiervon 98 611 JC vertragsmafRige Tantiemen an Auf-
siehtsrat und Vorstand zu vergiten, 60000 JC Divi-
dende (4% ) auf 1500000 JC Vorzugsaktien und ins-
gesamt 950 000 JC Dividende (9Y>%) auf 10 000 000 JC
Stammaktien zu vorteilen. Wie der Bericht im ein-
zelnen ausfihrt, hielten sich die Preise der meisten Er-
zeugnisse der Gesellschaft wéahrend 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 Erlése der Massenerzeugnisse des Unter-
nehmens im In- und Ausldnde derart unzulénglich, daR
in vielen Fallen die Gestehungskosten nichtgedeckt 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 fir den Ausfall zu beschaffen.
Die Nouanlagen wurden zwar im Laufe des Berichts-
jahres samtlich in Betrieb genommen; die erhofften Vor-
teile kdnnen sio nach dem Berichte erst im laufenden
Geschéftsjahre bringen. Das Ertragnis der Rigaer Filiale
bezeichnet der Bericht wieder als zufriedenstellend; es
brachte eine angemessene Verzinsung. Fur Neubauten
und Beschaffung neuer Maschinen wurden 1299 485,54 M
verausgabt. Der Gesamtumsatz betrug in Hamm und
Riga 22 102 912,43 (i. V. 21 495 884,98) .«, die Erzeugung
an Walzdraht, Stabeisen, gezogenen Dréhten, Draht-
stiften, Nieten, Splinten, Ketten, Krampen, Schrauben,
Haken, Springfedern, Stachelzaundraht und Drahtseilen
250 512 (220 940) t. Die Zahl der Arbeiter betrug 2889
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(2747), der in Hamm durchschnittlich verdiente Jahres-
lohn — einschlieRlich der jugendlichen Arbeiter, aus-
schlieBlich der Beamten — 1388,19 (1410,87) M. Im
Berichtsjahre feierten 36 Beamte und Arbeiter nach finf-
undzwanzigjahriger und vier Arbeiter nach finfzig-
jahriger ununterbrochener Tatigkeit in den Werken in
Hamm ihr Jubildum. In das laufende Geschéaftsjahr ist
dio Gesellschaft mit einem erheblichen Bestand an Auf-
trégen cingetreten.

Schneider et Compagnie (Le Creusot), Paris. — Von
der Verwaltung dieser Gesellschaft, deren Aktien sieh fast
ausschlieflich in den Handen der persdnlich haftenden
Gesellschafter befinden, wird gewohnheitsméaRig nur kurz
das geldlicho Ertragnis des abgeschlossenen Geschéfts-
jahres bekannt gegeben. Danach ergab das Geschafts-
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.

Crucible Steel Company of America, Pittsburg, Pa. —
Das Unternehmen erzielte in dem am 31. August d. J.
abgeschlossenen Geschéaftsjahre 5 113 957,69 $ Einnahmen.
Hiervon sind abzuziehen 780 419,71 $ fur Reparaturen,
650 000 S fur Abschreibungen und Neubauten, 5863,99 S
fur unvorhergesehene Ausgabon und 246 677,64 S fur
Zinsen. Mithin bleiben fur Dividenden 3 424 990,35 $ oder
13,70 (i. V. 10,23)% auf dio Vorzugsaktien verfugbar.
Im Juli 1912, fast zum Schluf’ des Berichtsjahres, besserten
sich dio Verhaltnisse, und auch dio Gesellschaft fing an,
hieraus Nutzen zu ziehen. Die Neubauten der Pittsburgh
Crucible Steel Company konnten nicht in dem erwarteten
MaRe gefordert werden, so dall die Stahlerzeugung kaum
vor dem Fruhjahr oder Sommer n. J. aufgenommen werden
dirfte. Dio im Vorjahro gegrindete Crucible Coal Com-
pany begann im Augustd. J. mit der Lieferung von Kohlen
an zwei Werke der Gesellschaft. Nach und noch sollon
alle groBen Anlagen der Gesellschaft mit Kohlen aus dieser
Quelle versorgt werden. Dio neue Elektrostahlanlago der
Atha-Werke wird wahrscheinlich im Fruhjahr 1913 den
Betrieb aufnehmen kénnen. Unter dem Namen Syracusc
Crucible Steel Company hat dio Gesellschaft ein Tochter-
unternehmen gegrindet, welches wahrend des né&chsten
Jahres ein grofles, neues Ticgelstahlwcrk errichten will.
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Hatfield, W. H., B. Met.:
light of recet ressarch  with frontispiece and
164 illustrations. London (Exeter Street, Strand),
Charles Griffin & Cie., Ltd., 1912. XIII, 249 S.
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Unsere Kenntnisse tUber Roheisen und dio Abhéngig-
keit seiner Eigenschaften von Fremdkdrpern sind zurzeit
noch sohr unsicher. Zum groRen Teil riihrt dies daher,
daB dio verwickolten Vorgange bei der Erstarrung der in
Frage kommenden terndren und quaterndren Systeme
mit Hilfe der thermischen und mikrographischen Analyse
sehr schwierig zu verfolgen und noch schwieriger zu deuten
sind. Infolgedessen wurden dio Eisenkohlenstofflegie-
rungen hoéheren Kohlenstoffgehaltcs lange Zeit gemieden,
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
zusammengestellt und ein Werk geschaffen zu haben,
welches dem GieBereifachmann gestattet, sich rasch einen
Uebcrbliek Uber den augenblicklichen Stand irgendeiner
Frago nach den Eigenschaften des GuReisens zu ver-
schaffen. Prof. Sr."2\IQ. P. Goerens.

Pdhlmann, Ch., Konstruktions-Ingenieur an der

Kgl. Technischen Hochschule Berlin: Neuere Rohr

dnotoren  Teil 1.
8 Tafeln.

Mit 175 Abbildungen und
Berlin-Charlottenburg, C. J. E. Volck-

Cast Iron in Oe

mann Nachf., G. m. b. H., 1912. VIII, 120 S.

4°. 750 Ji, geb. 9 JI.

Das Buch ist ein Sammelwerk, wolokes das von den
verschiedenen Firmen zur Verfigung gestellte Material
nach einheitlichen Gesichtspunkten darstollon und Kkrit-
isch beleuohtcen will. Bei seiner Bewertung ist also zu-
nachst festzustellen, wclohen Anforderungen das Material
genlgt, und dann werden einige Worte tber dio Kritik zu
sagen sein, welche der Verfasser an diesem Matoria ausubtl

Zunéachst das Material: Dor Verfasser hat die ihm
Uberlassenen 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 begriif3t worden, denn es wird dadurch
gut und klar dio gegenwadartige Entwicklungsstufe des
Oelmasohinonbaues gekennzeichnet. Es wdére nur zu
wiinschen, daB das Material etwas reichhaltiger wéare und
mehr von dem bréachte, was im allgemeinen dem gréRten
Teil der Interessenten verschlossen ist. Man findet
aber in dem Buohe hauptséchlicli dio guten alten Be-
kannten an Zeiohnungen, Photographien, Tabellen, kurz
an dem ganzen Druoksaohenmatcrial, dem kaum jemand
entgehen kann, der bei der betreffenden Firma omsthaft
aniragt. Manche Bemerkungen machen sogar den Ein-
druck, lediglich Wiedergabe der von den Firmen ge-
machten Anpreisungen ihrer Type zu sein; auch wéren
Wendungen wie: ,,Zylinderbuchse aus bestem Spezial-
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guBeiscn®, — ,,(Jetriebeteile aus bestem FluBstahl", die
eigentlich nur in Reklamesohriften am Platze sind,
besser weggeblioben. In der Bewertung der Brauchbar-
keit dieses Materials fur den Konstrukteur wird man
vorsichtig sein mussen. Sicher werden viele Ingenieure
durch das Buch eine Reihe von Anregungen erhalten,
weil es ihnen die &uBeren Formen der verschiedenen Aus-
fuhrungen gut und dbersichtlich in Erinnerung bringt.
Wirklich verwendbar ist das Material aber nur fir den,
der mit den konstruktiven Einzelheiten auf Grand eigener
Erfahrungen gut vertraut ist. Denn die Firmen, die
sololie Veroffentlichungen heransgeben, verfolgen ja
niemals den Zweck, dem Konstrukteur richtige Grund-
lagen zu versohuffen, sondern erwdhnen nur dio eigenen
Vorteile, ohne aber soweit auf Einzelheiten einzugehen, dal
diese von anderer Seite mit einiger Aussicht auf Erfolg
ibernommen worden koénnten.

Mit der Kritik, dieP6hlmann an den. einzelnen Kon-
struktionen austbt, kann man sieh nicht durchweg ein-
verstanden erkldren. Der Verfasser urteilt mit zu grofler
Leichtigkeit, wie sie wohl manchmal Ingenieuren eigen
ist, die mit der Praxis nur in losem Zusammenhénge stehen,
Uber schwierige Probleme und gleitet mit wenigen Worten
Uber den Kern der Sache hinweg, um bei Aeuficrlich-
keiten, die fur den Konstrukteur nur geringes Interesse
haben, um so langer 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. Es sei mir gestattet, einige Beispiele
beliebig herauszugreifen: 1 Ganz im Anfang (S. 1)
werden Brennstoffventile besprochen, und P&hlmann
findet den Nachteil der Plattenzerstauber in relativ ge-
ringer Vorwarmung des Brennstoffes. Diese Behauptung
ist unrichtig. Die geschilderten Erscheinungen sind bei
dem besprochenen Zerstduber lediglioli darauf zuriok-
zufuhren, dalR der Brennstoff verspdtet in den Zylinder
tritt. Dabei ist der Plattenzerstduber mit diesen Nach-
teilen eine Konstruktion, dio sioli wohl noch in fast allen
Prospekten findet, in der Praxis aber normaler«eise
langst verlassen ist. — 2. Wenn P6hlmann behauptet
(S. 7), die Einriohtung von zwei getrennten Verbrennungs-
raumen ,biete in warmeteehnischcr Hinsicht keinen
Vorteil“, die Konstruktion sei ,lediglich ein Notbehelf,
zu dem man wohl oder iiliel greifen musste”, so kann
man sich des Eindrucks nicht erwehren, daR er hier in
etwas voreiliger Weise Uber schwierige und teilweise
noch nicht abgeschlossene Fragen urteilt. Bei groflen
Einheiten wird namlich die Unterteilung des Kom-
pressionsraumes nicht nur konstruktiv notwendig, sondern
die Versuche zeigen auch, daR man eine viel raschere und
bessere Verbrennung erzielen kann, wenn die Zindung
von zwei verschiedenen Stellen eingeloitet wird. — 3. Auf
S. 27 heiBt es: ,,Die Guldnersohen Motoren komprimieren
nur auf etwa 32 at und nicht, wie sonst Ublich, auf 34 at.
Der mittlere Druck ist deshalb ziemlich niedrig, und dio
naturliche Folge davon ist eine weitgehende Ueberlastbar-
keit.” Diese Ausfihrung ist wohl nur f.ir Laien bestimmt.
Die Héchstleistung einer Maschine ist nur vom Zyluider-
volumen abhédngig und wird innerhalb der angegebenen
Grenzen von der Hoéhe der Kompression nicht beein-
fluBt. — Aehnliche Fehler finden sioh in bedenklicher
Anzahl in dem Buehe, und die Kritik P6hlmanns ist. des-
halb mit Vorsicht aufzunehmen. Auf eine wesentliche
Seite seiner Kritik sei noch hingewiesen, weil durch ihre
stillschweigende Anerkennung Schaden angerichtet werden
kann. Der Verfasser legt ndmlich viel zu groBen Wert auf
Konstruktionen, hei denen — oft unter Anwendung uner-
laubter Mittel — angestrebt ist, nach aulen hin ein mdég-
lichst einfaches und klares Bild zu geben. Er erwéahnt
cs als besonderen Vorteil, dall ,,die Steuerung in einem
besonderen Kasten untergebracht ist“ — ,,dafll die Brenn-
stoffpumpe nioht zu sehen ist* und ahnliches. Einer solchen
einseitigen &sthetischen Richtung sollte von der Praxis aus
soharf entgegergetreten werden. Die Maschine ist in erster
Linie zum Betrieb da, alle wesentlichen Teile mussen sofort
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zugéanglich und leicht Ubersehbar sein, und man darf
nicht verkennen, daR fur den Konstrukteur und Betriebs-
mann eine befriedigende &asthetische Wirkung schon da-
durch erreicht wird, daB eine Maschine nach den Ge-
sichtspunkten der Sicherheit, Zugénglichkeit und der
klaren Kréfteleitung durchgebildet ist. Schdne Formen
werden sich bei Beriicksichtigung dieser Gesichtspunkte
fast immer von selbst ergeben. Keinesfalls aber darf die
Form allein von ausschlaggebender Bedeutung sein, denn
letzten' Endes kann eine lediglich mit Rucksicht auf Form-
gebung konstruierte Maschine nur den Laien befriedigen.
Zusammenfassend mochte ich bemerken: Das Weile
ist eine siohor vielen Konstrukteuren willkommene Zu-
sammenstellung bekannten Materials in Ubersichtlicher
Form. Dio kritische Beleuchtung dieses Materials wird
man zweckmaBig von Fall zu Fall eingehend prufen.
Dem Buohe ist eine unerfreuliche Reklamo der Ver-
lagshandlung yorausgegangen. Man wird dies dem Ver-
fasser natirlich nicht zum Vorwurf machen, sondern cs
lodiglich als einen AusfluR dor im Oelmaschineiib.au seit
einiger Zeit herrschenden Nervositdt betrachten, die sich
darin auBert, daB jeder mdglichst viel von dom ,boom*
zu profitieren trachtet, leider vielfach im umgekehrten
Verhdltnis zu seinen positiven Leistungen fur die Ent-
wicklung der Sache. Paul Bieppcl

Kautny, Theo., Ingenieur: Hancbuch der auto-
geren Metallbearteitung.  Mit 484 Abbildungen.
Zweite Auflage. Ha’le a. d. Saals, Carl Marhold
1912. XIV, 712 S. 8». Geb. 9 .11

W ie die erste,* so ist auch die stark erweiterte zweite
Auflage {11 wesentlichen als Zusammenstellung einer Reihe
von Aufsdtzen gekennzeichnet, die in den vom Verfasser
herausgegebenen beiden Zeitschriften ,,Azetylen in Wissen-
schaft und Industrie* und ,,Autogene Metallbearbeitung*
erschienen sind. Dadurch erklart sich nuch in der neuen
Form dos Werkes der Mangel an tbersichtlicher und folge-
richtiger Anordnung des Stoffes. Zum Beispiel sind in Ab-
schnitt 1 (,,Die technischen Metalle und ihr Verhalten bei
der autogenen SchweilRung*) Beispiele fur Anwendung des
SohweiBverfahrens bei der Herstellung von Aluminium-
gegenstandon untergebracht. Dagegen findet man Anwen-
dungsbeisplele fir das Schw eien von Eisen im Abschnitt IV
(,,Technik der autogenen SchweilRung®). Absohnitt HL
(» Azotylenothcrmisoho  SohweiBung®) umfaBt unter
anderem aucii die Beschreibung der Wasserstoffsohweif3-
brenner. Das Kapitel ,,Sehneidbrennor® des gleiohen
Abschnittes bringt Gasverbrauchstabellen fur das autogene
Schneiden. Im vorangehenden Kapitel ,,SchweiRbrenner*
sucht man dagegen vergebens nach Verbrauchszahlen.
Man findet sie vielmehr im Kapitel ,,Brennerhaltung*
des Abschnitts 1V. Bei dieser Tabello fehlt zudem dio
Angabe, welche Gaseiilheitspieiso ihr zugrunde gelegt
sind. Die Angaben Uber die Kosten des Solineidens sind,
abgesehen davon, dal infolge emes sehr stérenden Schreib-
fehlers in der Ueborschrift kaum ersichtlich ist, oh sie sich
auf die Anwendung von Wasserstoff oder Azetylen be-
ziehen, zweifellos nicht einwandfrei. Wenigstens lassen
sioh mit modernen Apparaten ohne Mihe gunstigere Ver-
brauohszahlen erreichen. — DalR die auf Seito 420 wieder-
gegebenen Vcrsuohsergebnisse von Tuoker (Birmingham)
Uber das Sohneiden mit unreinem Sauerstoff einer ernst-
haften Kritik nicht standhélten, ist wohl jedem Fach-
mann bekannt. — Unrichtig ist nuch die Angabe, ,,dal es
der modornen Kalteindustrie Vorbehalten war, eine tech-
nisch verwendbare Art der Sauerstoffdarstelhiiig herbei-
zufuhren® (S- 693). Vielmehr waren auoh die alteren Ver-
fahren, insbesondere das elektrolytische, teohnisoh durch-
aus verwendbar. Dasgeht wohl am besten daraus hervor,
dal das elektrolytische Verfahren auch heute noch neben
dem kalteteohnischen in vielen Féllen wettbewerbsfahig ist.

Mio der Text, so 14t auch die Behandlung der Ab-
bildungen zuweilen eine grundliche Durcharbeitung ver-
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missen. Abb. 190 und 191 werden als zwei Konstruktionen
ken Flaschenventilen bezeichnet; beide geben in Wirklicli-
mit das gleiche Ventil wieder, einmal im Schnitt und
einmal in Ansicht. Die Abbildungen 149 und 150 wieder-
holen sich spéater noch einmal unter Nr. 199 und 200.
(Auch die zugehdrige Beschreibung wird unndétigerweise
zweimal gegeben.) DaR alle Teile des in Abb. 469 ver-
anschaulichten, Ubrigens sehr wenig modern anmutenden
Kraftwagens, einschlieBlich des Zylinders und Kolbens,
durch autogene SchweiBung 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 naturlich auch
manche wertvolle Angabe und brauohbaro Anregung.
Apparate zur Ausiibung der autogenen Metallbearbeitungs-
Verfahren worden in dem Buche nur vereinzelt beschrieben.
Der Verfasser verweist hierfir auf ein noch in Arbeit be-
findliches Werkehen ,,Hilfsmittel der autogenen Sohweis-
sung“. Dr. J. Steingrnever.

Leo, Dr. phil. Viktor, Kaiserlicher Regierungsrat:
Industrie- und Handelsprablme.  Abhandlungen
und Aufsitze. Nach seinem Tode gesammelt und
herausgegeben von Felicitas Leo. Berlin, Carl
Heymanns Verlag 1911. VIII, 363 S. 8°.  10./(.

Die Wiedcrherausgabo dieser in einem Bande vereinig-
ten zumeist grofReren Aufsédtze ist in erster Linie als ein
literarisches Denkmal fur den hervorragenden Mitarbeiter
im Kaiserlichen Statistischen Amte gedacht. Der grofite
Teil seiner hier neu aufgelegten Schriften behandelt indes
Themata, die auch gegenwartig volles Interesse bean-
spruchen. Am wenigsten kann dies von seiner schon
1899 geschriebenen Abhandlung die ,,Anklage gegen die
«Goldwahrung* gelten, weil das auflerordentliche An-
wachsen der Goldgewinnung und die Verbesserung des
nationalen und internationalen Zahlungsverkehrs die
Drohung des Bimetallismus mit der zu kurzen Golddccke
auch dann, wie Leo an Hand eings reichen statistischen
Materials treffend nachweist, als wirkungslos erscheinen
1alkt, wenn die Quellen des roten Metalls in den kommen-
den Jahrzehnten wesentlich sparlicher flieRen sollten.
Ganz aktuell ist dagegen ein Aufsatz Uber die Frage
»Staat und Kartell”, der, anknupfend an die bekannten
Antrage des Zentrums und der Nationalliberalen im
Winter 1901, die einen Gesetzentwurf zur Schaffung
einer Reichsaufsicht lber die Kartelle verlangten, durch
eingehende und heute noch in vollem Umfange stichhaltige
Untersuchungen Uber die volkswirtschaftlichen und
sozialen Wirkungen der Kartelle zu dem Ergebnis kommt,
dal hdchstens ein Registerzwang in Erwéhnung zu ziehen
sei. Jeden Eingriff des Staates dagegen im Wege einer
Sondergesetzgebung in diese Industrieorganisation und
insbesondere in ihre Preispolitik weist Leo alsundurchfihr-
bar mit treffenden Ausfiihrungen zuruck. Da vor kurzem
erst seitens des Zentrums wiederum ein ahnlicher Antrag
auf Staatsaufsicht Uber die Kartelle gestellt worden ist,
und da nacli meinen privaten Erkundigungen in Wien
die gegenwartige osterreichische Kartell-Enquete wohl
zu einer Kartellgesetzgebung fiihren wird, mufB3 diese ge-
diegene Promotionsschrift des Verstorbenen als ein
durchaus zeitgemaRer Mahnruf erneute Beachtung be-
anspruchen. Die dbrigen Aufsdtze behandeln dann
esozialpolitische Themata. Unter ihnen ragt besonders die
Arbeit ,,Statistik des Arbeitslohnes* hervor, die zuerst im
Band i der 3. Auflage des ,,Handwérterbuchs der Staats-
wissenschaften® erschienen ist. Sie bietet jedenfalls eine
der besten methodologischen Untersuchungen uber diese
schwierige Materie. Lebhaftes Interesse dirfte auch der
kleinere Aufsatz Uber die Frage des ,Streikrechts in
offentlichen Betrieben* erwecken, der, von dem Ausstande
der Pariser Elektrizitatsarbeiter i. J. 1907 ausgehend, die
grof3e 6ffentliche Verkehrsgefahr solcher Ausstéande kritisch
gehandelt. Leo kommt hier durch seine Untersuchung
der internationalen Verhaltnisse und Gesetzgebung zu
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dem Ergebnis, daB dem Staate das Hecht zugesprochen
worden muf, Vorkehrungen zu treffen gegen eine Lahm-
legung offentlicher oder gemeiundtiger Unternehmungen
durch Adlsstdndo. Dafur verlangt er dann allerdings
staatliche Aufsicht Gber die in Privatunternehmer) be-
triebenen gemeinndtigen Funktionen, wie sie Italien
bereits zu regeln versucht hat, und ferner verlangt er fur
die Arbeiter Vorsorge zur Erfullung ihrer berechtigten
W iinsche.

Ein weiterer Aufsatz Uber die , Organisation der
amtlichen Arbeiterstatistik®, die Leo als Spezialarbcits-
gebiet im Kaiserlichen Statistischen Amte besonders nahe
lag, ist von seinem Nachfolger Dr. Feig in umfassender
Weise nach dem gegenwartigen Stande ergdnzt worden.
Den SchluB des Bandes bildet ein ebenfalls fesselnder
Aufsatz uber die ,,Wirtschaftliche Organisation der geisti-
gen Arbeiter, der i J. 1907 im , Jahrbuch fir National-
6konomie 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 SchluBstein in dem Uebergange von
der individualistischen zur organisierten Volkswirtschaft
und erlautert dies an eingehenden statistischen Betrach-
tungen Uber die Einkommehsverhéltnisse und die sozialen
Entwicklungsmaoglichkeiten dieser Stande. Er Kkonnte
damals freilich noch nicht die tatsédchlichen Bedenken
Uberblicken, die wir heute gegeniiber dem Tempo und der
Taktik mancher dieser Organisationen feststellen mussen.
Ihr gesunder Kern wird eben leicht angefressen durch den
Sturmschritt, in dem Verbande, wie leider z. B. der Bund
technisch-industrieller Beamten, in meiner Ansicht nach
schiefer Anwendung sozialistisch-gewerkschaftlicher Taktik
marschieren wollen.

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

Kossinanti, ®r.*3uQ. Walter: Arbeiter- Wohn
haustypen (Einfamilienh@user).  Ein Beitrag zum
Arbeiterwohnungswesen. Dresden, Gerhard Kiibt-
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 mufB, und immer mehr tritt die Notwendigkeit
hervor, Wohnungen zu erbauen, die den Bedirfnissen
der Gegend, in der die Industrie ihren Sitz hat, wie be-
sonders der Lebenshaltung der Arbeiter in den verschiede-
nen Abstufungen maglichst weitgehend entsprechen.
Eine Entwertung der aufgewendeten Kapitalien wird in
absehbarer Zeit eintreten, wenn dem nicht genligt wird,
auch wenn die Bauten selbst, solide hergestellt, geringe
Unterhaltungskosten fordern und genugende Lebens-
dauer besitzen; aulRerdem wiirde auch das Heranziehen
von Arbeitern, der Hauptzweck des Bauens, erschwert
werden. Nicht nur die Werksleiter, sondern auch die
Betriebsingenieure werden sich daher mit der Wohnungs-
frage mehr und mehr beschaftigen mussen. Die vorliegende
Arbeit entspricht also einem Bedirfnis. Der Verfasser
hat ein reiches Material in geschickter Weiso durch-
gearbeitet und in eine knappe Form gebracht, um dem
Leser ein eigenes Urteil Uber den Wert des Einfamilien-
hauses als Arbeiterwohnung zu ermdglichen. Ausdricklich
warnt der Verfasser sowjhl vor gekunstelten Variationen
wie vor einem zu weit getriebenen Luxus. An Hand von
ausgefuhrten Bauten gibt er auf einheitlicher Grundlage
aufgestellte Baukostenrechnungen — unter Kritischer
Wirdigung der ZweckmaéaRigkeit der Baupldne —, die
zum Schluf3 in einer Tabelle, bezogen auf den Quadrat-
meter Wohnflache, zusammengefalt sind. Bei einer
Neuauflage wirde vielleicht zweckmaRig auch die Anzahl
der Baume, auf die sich die Wohnflachen verteilt, sowio
die Bausumme des betreffenden Hauses im ganzen in
diese Tabelle aufzunehmen sein. B.
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Awshbildung, Die, flr den tedmiscen Beruf in der
mechanischen Industrie (IVieschinenbeaw, Schiffbew,
Heltrotednik). Ein Ratgeber fiir die Berufswahl.
Hrsg. vom Deutschen Ausschufll fir tech-
nisches Schulwesen. Leipzig u. Berlin. B. G.
Tcubner 1913. 11, 30 S. 8 » 0,35 Jt.

Mit Hilfe dieser kleinen Schrift will dor Deutsche Aus-
schuR fQr technisches Schulwesen dazu beitragen, die
Unklarheiten zu beseitigen, mit denen junge Leuto bei der
Wahl eines technischen Berufes vielfach zu kampfen haben.
Der ,,Ratgeber* beschaftigt sich daher in drei Abschnitten
mit der Ausbildung im Gebiete des Maschinenbaues und
der verwandten Féacher. In dem ersten Abschnitte wird
dargelegt, welcho Anforderungen an die Vorbildung der
Schuler oder Studierenden von den verschiedenen tech-
nischen Bildungsanstaltcn gestellt werden, und die Not-
wendigkeit einer dem Studium voraufgehenden prak-
tischen Tatigkeit betont. Der zweite Abschnitt bietet
eine Ucbcrsicht der deutschen technischen Hoch- und
Mittelschulen mit 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
mit den Gesichtspunkten bekannt, die zu beachten sind,
damit die schon erwahnte, der Vorbildung dienende prak-
tische Arbeitszeit mdglichst nutzbringend verwertet und
eingcteilt wird.

Wir haben schon wiederholt Gelegenheit gehabt,
in unserer Zeitschrift auf die dankenswerte Tatigkeit des
Deutschen Ausschusses fur technisches Schulwesen hin-
zuweisen und uns mit den Aufgaben zu beschéaftigen, die
der AusschuB in Angriff genommen oder auch schon
durchgefuhrt hat. Dio Herausgabo des obenangezeigten
Ratgebers beweist aufs neue, dall der AusschuB prak-
tische Arbeit zu leisten bemuht ist, und laRt hoffen,
dal} diese weiter von Erfolg begleitet sein wird.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Annuaire [du] Comité Central des Houilleres de France.

Houilleres — mines de fer. Dix-huitieme année. 1912.
Paris (55, Rue do Chéatcaudun), Comité Central des
Houilléres do France 1912. 1040 S. 8°. 10 fr.
Vgl. St. u. E. 1911, 7. Sept., S. 1479.
Beitrage zur Geschichte der Industrie Rigas. Hrsg. vom
Technischen Verein zu Riga. H. Ill. Gruppe 1:

Eisenindustrie. — Gruppe 2: Maschinenindustrie. —
Gruppe 3: Metallbearbeitung. — Gruppe 4: Wagenbau.
Gruppe 5: Elektrotechnik. — Gruppe 6: Schiffsbau. —
Gruppe 7: Spielwarenindustrie. — Gruppe 8: Holz-

bearbeitung. — Statistische Mitteilungen. Riga 1912,
W. F. Hacker. 98 S. 4».
Borg, Dr. Alfred: Geologie fir Jedermann. Eine Ein-

fuhrung in die Geologie, gegriindet auf Beobachtungen
im Freien. Mit 154 Abb. Leipzig, Th. Thomas (1912).
259 S. 8% Geb. 3,75

Berggesetz, Allgemeines, fir die PreuBischen Staaten vom
24. Juni 1865, in der jetzt gilltigen Fassung nebst
Knappschaftsgesetz in der Fassung vom 17. Juni 1912
und Reichsgesetz tUber den Absatz von Kalisalzen vom
25 Mai 1910. Mit ausfihrlichem Sachregister. Breslau,
J. U. Kern’s Verlag (Max Mduller) 1912. 2 BI., 202 S. 8°.
Kart. 1,20 M.

Eisenbahn- und Schiffsverkebrskarte von Bufland.
von Internationales Speditions-Bureau Brokerhoff
& Lipsohitz, Berlin. [Nebst] Stationsverzeichnis.
Berlin, Selbstverlag der Herausgeber 1912.

[Karte] 1 BI. (125 x 103,5 cm) 4».

[Text u. d. T.:] Stations-Verzeichnis der russischen
Eisenbahnen und Binnenschiffahrt zur Eisenbahn- und
Schiffs-Verkehrskarte von RuBland nebst Anh. 58 S. 8°.

Festschrift. W. Nernst zu seinem funfundzwanzig-
jéhrigen Doktorjubilaum gewidmet von seinen Schilern.
Halle a. S., W. Knapp 1912. VT, 487 S. 8°. 21,60 M.

Hrsg.
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g Aus dem Inhalte des Bandes, der eine grofie
Anzahl von Kkleineren Abhandlungen zusammenfaft,
heben wir nur dio folgenden Arbeiten hervor, die in
erster Linie fur den Leserkreis unserer Zeitschrift von
Interesse sein durften: ,,Ueber die Reduktion der Eisen-
oxyde“. Von M. Levin. — ,Note on the tensile
strengtli of materials at low températures“. By F. A.
and 0. L. Lindemann. — ,Zur Thermochemie des
Siliciums®. Von H. v. Wartenberg. °f

Haessner, Dr. Max: Marokkos Handelsheziehungen seit
1905 mit besonderer Beriicksichtigung von Deutschland.
Berlin (SW 11, Hafenplatz 9), F. Siemenroth 1912.
224 S. 8». 4,50 M.

Handbuch der Elektrizitat und des Magnetismus. In 5 Bden.
Bearb. von Prof. Dr. F. Auerbach-Jena [u. a.]. Hrsg.
von Prof. Dr. L. Gractz. Bd. I, Lfg. 1. Mit 122 Abb.
im Text. Leipzig, J. A. Barth 1912. 2 BI.,, 156 S. S*.
6 M. (Der Bezug der ersten Lfg. verpflichtet zur Ab-
nahme des ganzen Werkes.)

H Das liandbuoh, das mit der vorliegenden
Lieferung zu erscheinen beginnt und im Verlaufe von
etwa zwei Jahren vollstdndig voriiegen soll, will in
5 Banden von je ungefahr 50 Bogen oder 800 Seiten
Umfang eine wenn auch kurzgefaBte, so doch mdglichst
vollstdandige, systematische und Kkritische Darstellung
der gesamten Elektrizitatslehro nach dem heutigen
Stande der Wissenschaft geben. Es soll einen Ueber-
blick Uber die immer mehr ansteigende Flut der Ar-
beiten, die von den Forschern aller Kulturlander auf
dem Gebiete der Elektrizitatslehro bislang geleistet
worden sind, verschaffen und gleichzeitig die Elektro-
technik wenigstens soweit behandeln, daR dio An-
wendung der wissenschaftlichen Elektrizitatslehre auf
sie sowohl nach der theoretischen wie noch der prak-
tischen Seite hin klar zutage tritt. Bei dem vielfachen
Ineinandergreifen der verschiedenen Gebiete der Elek-
trizitatslehre setzt das Werk fir das Verstdndnis der
einzelnen Abschnitte eine allgemeine Kenntnis des Ge-
samtgebietes voraus. Aus diesem Grunde betrachtet der
Herausgeber auch die Verteilung des Stoffes auf die
funf Bande als cino Frage von untergeordneter Bedeu-
tung. — Dio erste Lieferung umfalRt auBer der Ein-
leitung den Anfang des Kapitels , Elektrostatik“ in
folgenden Unterabteilungen: ,,Die Reibungselektrizitat”
von Prof. Dr. L. Graetz. — ,,Elektrisiermaschinen und
Apparate“ von Prof. Dr. W. H. Schmidt. — ,,Elek-
trostatische MeRapparato und Messung elektrostati-
scher GroRen* von Privat-Dozent Dr. P. Cermak.
— Eine kritische Wurdigung des hier Gebotenen be-
halten wir uns bis nach Vollendung des ersten Ban-
des vor. fjf

Hulet, J., Ingenieur: Album général des aciers et fers
profilés francais. Aciers et fers marchands, toles et
larges plats. — Barémes. Paris (Vie, 49 Quai des
Grands-Augustins), H. Dunod et E. Pinat (in Komm.)
524 S. 8°. Kart. 15 fr.

— do. — : Album général des produits métallurgiques fran-
cais. Aciers et fers profilés _ ] I_i J, toles et métal
déployé, produits galvanisés, tubes en fer et en acier,
tuyaux et colonnes en fonte, cuivre, plomb, zinc. —
Barémes généraux. Ebd. 544 S. 8“ Kart. 10 fr.

® Die beiden hier aufgefihrten Profubicher, die
neuerdings der aLs Kommissionsverlag genannten Pariser
Firma zum buchhéndlerischen Vertriebe {bergeben
worden sind, weisen keinerlei Angaben auf, dio uber
die Zeit des Erscheinens der Badnde Auskunft geben.
Es ist daher auch nicht festzustellen, ob die in den
Buchern verzeichneten Profile usw. der franzdsischen
Walzwerke identisch sind mit den Profilen, die heute
von diesen Werken hergestellt werden. Auffallig ist,
dalR das an erster Stelle verzeichnete Album, soweit
sich an Hand einer groReren Anzahl Stichproben hat
ermitteln lassen, inhaltlich genau Ubereinstimmt mit
dem unter gleichem Titel erschienenen Profilbuche,
das wir bereits vor sieben Jahren an dieser Stelle kurz
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besprochen haben.* Das zweite Profilalbum enthélt
zunéchst durchweg dio gleichen Tabellen Gber dio Er-
zeugnisse der franzésischen Eisonwalzwerko wio das
erste Album, gibt dann aber noch eine Reihe weiterer
Tabellen, insbesondere tGber Réhren usw. aus GuRBeisen,
Kupfer, Blei und Zink. MaR-, Gewichts- und Umrech-
nungstabellen bilden den Ubrigen Inhalt des Bandes. H

Klockmann, Dr. F., Professor der Minoralogio u. Petro-
graphie an der Kgl. Technischen Hochschule zu Aachen:
Lehrbuch der Mineralogie. 5. u. 6., verb. u. verm. Aufl.
Mit 562 Textabb. u. einem Anh.: Tabellarische Ueber-
sieht (Bestimmungstabellen) Uber die 250 wichtigsten
Mineralien. Stuttgart, F. Enko 1912. XI, 628 u. 41 S.
8°. 15 JC.

Hi In verhdltnismaRig rascher Aufeinanderfolge
von vier Auflagen hat dieses Lehrbuch des bekannten
Gelehrten nicht nur bei den zunéchst beteiligten Fach-
genossen des Verfassers, sondern auch in Kreisen, denen
dio Mineralogie nur als Hilfswissenschaft dient, eine
Uberaus gunstige Aufnahme gefunden. Der Wert des
Werkes ist allgemein anerkannt, und dieser Umstand
laRt es Uberflussig erscheinen, die Vorzige desselben
hier nochmals eingehend zu begriinden. Dio vorliegende
Doppelauflage 1aRt — diese kurze Bemerkung sei trotz-
dem gestattet — in der ganzen Anlage und der Form
der Darstellung dio bowahrten Gesichtspunkte er-
kennen, dio den Verfasser bei der Bearbeitung der
friheren Ausgaben geleitet und dem Buche seinen
Erfolg verschafft haben: Knappheit der Darstellung
und eine hierdurch erreichte treffliche Uebersichtlich-
keit des Stoffes, dio das Werk gerade zum Lehrbuch
besonders geeignet machen. Ist somit der Charakter
des Ganzen unverédndert geblieben, so zeigt dio Neu-
bearbeitung im einzelnen doch zahlreiche Aenderungen
und Verbesserungen, die dem Werke zum Vorteil ge-
reichen, auf die néher einzugehen uns aber der Raum
verbietet. Hervorzuheben bleibt wiederum die sorg-
faltige Ausstattung des Buches. H

Kommereil, ®r."3ng. O tto, Kaisgrl. Baurat im Reichs-
amt fur dio Verwaltung der Reichseisenbahnen: Tabellen
fur StraBenbriicken aus einbetonierten Walztragern. Vom
Kgl. PreuBischen Ministerium der éffentlichen Arbeiten
den Herren Oberpréasidonten, Regierungsprasidenten
[u. a.] empfohlen durch ErlaB vom 28. Mai 1912. Mit
44 Textabb. Berlin, W. Ernst & Sohn 1912. 1V, 47 S. 4».
6,80 JC.

Lewin-Dorsch, Hannah: Die Technik in der Urzeit
und auf primitiven Kulturstufen. Fortgesetzt von
Heinrich Cunow. 2. Teil: Nahrungsbeschaffung und
Erndhrung. Von Heinrich Cunow. Stuttgart,
J-H. W. Diotz Nachf., G. m. b. H., 1912. 92 S. 8°. 0,75.«.

Lohr, August, Doktor der Staatswissenschaften: Bei-
trége zur Wirdigung der Akkordlohnmethode im rheinisch-
westfalischen Maschinenbau. Miinchen-Gladbach, Volks-
vereins-Verlag, G. m. b. H., 1912. 105 S. 8°. 2 JC.

Mehrtons, G. Chr., Geh. Hofrat, Professor in Dresden,
u. Friedrich Bleich, Ingenieur in Wien: Der Wett-
bewerb um den Bau einer RheinstraBenbricke in Kéln.

(Aus ,Eisenbau*, Il. Jg., H. 10/12, und I1II. Jg.,
H. 1/3 u. 5.) Mit 166 Abb. im Text. Leipzig, W. Engel-
mann 1912. 104 S. 4°. 6 JC.

Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher In-
genieure. Berlin, J. Springer (i. Komm.) 4°. ng(

1. 120. Pfarr, A.: Versuche iber die Druckverteilung

in den Laufzeiten arbeitender Reaktionsturbinen. —
Skutsch, Rudolf: Ueber den EinfluB der elastischen
Nachwirkung auf die Leistungsfahigkeit der Riementriebe.
1912. 2 BIl., 64 S. 2 JC (fur Lehrer u. Schuler tech-
nischer Schulen 1 .«).

Mitteilungen Uber Versuche, ausgefihrt vom Eisenbeton-
AusschuR des Oesterreichischen Ingenieur- und Archi-
tekten- Vereins. Leipzig u. Wien, F. Deuticke. 4°.
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H. I. Nahr, Karl, Ingenieur, k. k. Bau-Ober-
kommissar: Verwendete Baustoffe und deren Prifung.
— Haniscli, August, k. k. Oberbaurat, Professor u.
Vorstand der Versuchsanstalt fir Bau- und Maschinen-
material am k. k. technolog. Gewerbemuseum in Wien:
Versuche mit unbewehrten Betonkérpem. — Kirsch,
Bernhard, o. 6. Professor, Vorstand des mechanisch-
technischen Laboratoriums an der k. k. technischen
Hochschule in Wien: Versuche mit bewehrten Rechteck-
balken. — Mit 125 Abb. und 36 Tabelién. 1912. 142 S.
6 JC.

H. 2. Melan, Joseph, k. k. Hofrat, Professor an der
k. k. deutschen technischen Hochschule in Prag: Ver-
suche mit Plaitenbalkcn.  Bericht. Mit 82 Abb. u.
21 Tabellen. 1912. 69 S. 3,50 JC.

M éhrle, Th., Oberingenieur: Fordermittel bei der Schacht-
forderung (Forderseil, Seilscheiben, Forderkorbe, Fang-
vorrichtungen, Aufsatzvorrichtungen, Automatische Be-
schickvorrichtungen). Kap.: Férderkérbe und Fang-
vorrichtungen bearb. von Sipl.-Qttg. W ohlstadt. Mit
181 Textabb., 6 Kunstbeilagen und 7 Zeichnungs-
planen. Kattowitz, Phonix - Verlag (Inhaber: F. und
C. Siwinna) [1912]. 4 BI., 162 S. 4». Geb. 15 .«.

Ostwald, Wilhelm: Der energetische Imperativ. 1. Reihe.
Leipzig, Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1912.
2 BIl., 544 S. 8°. 9,60 JC, gob. 10,60 JC.

Pollok, O., Oberingenieur: Die Anwendung elektrischer
Beguliermotoren fiir Werkzeugmaschinen.  (Erweiterter

Sonderabdruck aus der ,Werkstattstechnik® 1912,
H. 7, 8 u. 10.) Berlin, J. Springer 1912. 15 S. 4°.
0.80
Piutz, ®r.'3nfl. 0., Diplom-Bergingenieur: Die Hand-

bohrmaschinen.  Kattowitz, Phonix-Verlag (Inhaber:
F. und C. Siwinna) [1912]. 63 S. 8°. 2 JC.

Schiffahrtsabgabengesetz, Das, vom 24. Dezember 1911. Er-
lautert durch Kaiserl. Regicrungsrat a. D. F. Goigel,
StralRburg i. E. Mit5 Kartenskizzen u 9 Tab im Anh.
(Sammlung wasserwirtschaftlicher Schriften. Bd. 5.)
Halle a. d. S., W. Knapp 1912. X1, 108 S. 8°. 5,80 JC.

Schwarz, W., Uerdingen a. Rh.: Hilfstafeln fir die
Draht-, Drahtseil-, Blech- etc. Kalkulation. 2., verm. u.
verb. Aufl. Hamm (Wcstf.), E. Griebsch 1912. 166 S. 8°.
Geb. 5 .«.

Seolmann, H., Landesversicherungsasscssor und Vor-
standsmitglied der Landesversicherungsanstalt Olden-
burg i. Gr.: Die Reichsversicherungsordnung. Die Kran-
ken-, Invaliden-, Hinterbliebenen-, Unfall- und An-
gestelltenversiokerung nach der Reichsversicherungs-
ordnung und dem Versicherungsgesetz fir Angestellte.
(»Aus Natur und Geisteswelt*. Sammlung wissenschaft-
lich-gemeinverstandlicher Darstellungen. 3S0. Bdchen.)
Leipzig, B. G. Teubncr 1912. VI, 115 S. 8°. 1 JC,
geb. 1,25 JC.

Hi Das Bichlein gibt eine gedrédngte Darstellung
der Grundzige des neuen Versicherungsrechtes unter
besonderer Beriicksichtigung derjenigen gesetzlichen Be-
stimmungen, die fir die weitere Offentlichkeit von
Wi ichtigkeit sind; es behandelt somit in erster Linie
die Organisation, den Kreis der Versicherten, die Ver-
sicherungsanspriuche und die Art, wie diese geltend
zu machen sind, die Beitragsleistung und das Streit-
verfahren Uber die Beitragsieistung. Hi

Die deutschen elektrotechnischen.  Eine

volkswirtschaftliche Betrachtung nebst Bezugsquellen-

verzeichnis. Ausg. 1912. Hrsg. von der Vereinigung
elektrotechnischer Spezial-Fabriken, Berlinw35,

Steglitzer Str. 36. 78, IV S. 8°. (Kostenlos zu beziehen

von der Herausgeberin.)

Dr. H., Professor, Geheimer Bergrat: Das

Eisenhitienwesen. Vierte, vollstandig neu bearbeitete

Auflage von Friedrich Wilhelm Wedding, Berg-

referendar. Mit 24 Abbildungen. (»Aus Natur und

Geistcsweltc. Sammlung wissenschaftlich-gemein-

verstandlicher Darstellungen. 20. Bdchen.) Leipzig,

B. G. Teubner 1912. VI, 108 S. 8 °. 1 JC, geb. 1,25 JC.
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H Eie bekannte gemeinfallich gehaltene Dar-
stellung des Eisenhittenwesen aus der Feder des ver-
storbenen Altmeisters Wedding, die wir wiederholt an
dieser Stelle gewirdigt haben,* ist in der vorliegenden
Auflage von dem Sohne des Verfassers nach -jeder
Richtung hin sorgfaltig, Uberarbeitet worden, um den
Inhalt den neuesten Fortschritten in der Theorie und
Praxis des behandelten Gebietes anzupassen. Dabei
ist auch die Form der Vortrage, aus denen das Buch
urspringlich hervorgegangen war, fallen gelassen und
der Stoff zum Teil neu angeordnet worden. Nicht
unwesentlich erweitert, namentlich auch in illustrativer
Hinsicht, ist der Abschnitt Uber die Elektrostahl-
darstellung; ebenso ist das erste Kapitel, das der Ge-
schichte des Eisens gewidmet ist, stark vermehrt und
durch statistische Angaben ergénzt worden. Als ganz

* Vgl. St. u. E. 1008, 23. Dez., S. 1912.
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neu ist auBerdem ein Abschnitt Uber die Eigenschaften
der Legierungen, insbesondere der Eisenkohlenstoff-
legierungen, und ein solcher Uber die Eigenschaften
<lcs technisch verwerteten Eisens zu erwahnen. Hi
Wuozkowski; Rieh., Ingenieur: Zur Statik der Stock-

werkrahmen. 2., neubearb. u. erw. Aufl. Mit 14 Text-
abb. Berlin, W. Ernst & Sohn 1912. 2 BIl., 20 S. 8°.
1,60 M.

Zahnbrecher, Dr. phiL et oec. publ. Franz, Syndikus
des Verbandes bayerischer Metalliudustrieller, Nurn-
berg: Die Arbeitsordnung. Praktische Anleitung zur
Aufstellung einer Arbeitsordnung. Berlin (G. 19),

F. Zillesscn 1912. 55 S. 8°. 1,50 .11
Zeit/ragen, Volkswirtschaftliche. Vortrage und Abhand-
lungen, hrsg. von der Volkswirtschaftlichen Ge-
sellschaft in Berlin. Berlin, L. Simion Nf. S°.
Nr. 208. Goldstein, Dr. Georg: Der deutsche
Eisenzoll — ein Erziehungszoll. 1912. 36 S. 1 Jt.
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Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Fir die Vereinshibliothek sind eingegangen:

(Die Einsender sind durch ° bezeichnet.)

PrcufBR, ®r«pltg. E.: Die praktische Nutzanwendung der
Prifung des Eisens durch Actzverfahren und mit Hilfe
des Milroskopes Berlin 1913. VII, 102 S. 8°.

Pro'ololl uber die Sitzung der westlichen Gruppe* des Ver-
eins deu'scher Pevisionsingeniore am -1 Hai 1912 zu
Dusseldorf (O O. 1912) 17 S. 4".

Rhein-See- Kanal, Der, nach den Projekten von Josef Rose-
met/er, Ingenieur, C6’n Lindenthal Herausgegeben vom
»Verein* zur Férderung des Baues eines GroRschiffahrts-
Weges vom Rhein zur deutschen Nordsee* Berlin W. 10.
Coln 1912. 47 S, 4*“ mit 2 Karten.

= Dissertationen. =

Dieckmann, Walter: Die geologischen Verhéltnisse
der Umgebung von Melilla unter besonderer Beriick-
sichtigung der Eisenerz-Lagerstatten des Gebietes von
Beni-Bu-Ifrur im marokkanischen Bif. Doktor-In-
genieur-Dissertation. (Kgl. Sachs. Techn. Hochschule*
zu Dresden in Verbindung mit der Kgl. Sachs. Berg-
akademie zu Freiberg.) Berlin 1912. 22 S. 4°

.Grcef, Max: Ueher die Bildungstemperatur des Kalzium-
karbids. Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn.
Hochschule* zu Hannover.) Bonn 1912. 42 S. 8®
nebst. 8 Taf.

Linke, 1V.: Ueber Schaltvorgange bei elektrischen Ma-
schinen und ApparcU”n. Doktor-Ingenieur-Dissertation.
(KgL Techn. Hochschule* zu Hannover.) Berlin 1912.
58 S. 4

Rabbow, Fritz: Ueber Knickfestigkeit. Doktor-In-
genieur-Dissertation. (Kgl. Techn.Hochschule*  zu
Hannover.) Braunschweig 1912. 45 S. 8 0 nebst 8 Taf.

Sellnik, Georg: Die Guter-Tarife in England und Frank-
reich in vergleichender Darstellung zu den Giiter-Tarifen
in Deutschland.  Philos.: Dissertation. (Universitat*
Leipzig.) Leipzig 1911. 4 BIl, 187 S. SO0 nebst 1 Taf.

Theobald, Wilhelm: Die Herstellung des Blattmetalls
in Altertum und Neuzeit. Doktor-Ingenieur-Disser-
tation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Hannover.)
Berlin [1912], X, 121 S, 8».

W eil, Siegfried: Die Hauptorganisationen derTech-
nikerschajt, ihre Entwicklung und Tatigkeit.  Philos.
Dissertation.  (Friedrich-Alexanders-Universitat* Er-
langen.) Uhr .1912. 170 8.8°.

Zacherl, Carl: Entwicklung und Tendenzen der fran-
z0sischen Gewerkschaftsbewegung.  Philos. Dissertation.
(Friedrich-Alexanders-Universitat* Erlangen.) M.-Glad-
bach 1912. 76 S. 8°.
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Aceltere technische Zeitschriften und Werke
bittet man nicht cinstampfen zu lassen, sondern der
Bibliothek
des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
zur Verfigung zu stellen.



