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1—I ochansehnlicbe Festyersam m lung! Im ra- 
-*• schen Laufe der Zeit hat sieli der T ag  

em eut, an welchem sieli die Freunde und Gonner 
unserer A nstalt mit der Lehrorsehaft und der 
studierenden Jugend in diesem Festrauine ver- 
sammeln, um unserem erhabenen Herrscher elir- 
furchtvollsto Huldigung darzubringen und ihm 
aufrichtig einpfundene Gliickwunsche zu widmen 
fiir seinen ferneren Lebenswog.

Unsere Hoehschule darf an diesem Tage mit 
ganz bespnderen Gefiihlen des Dankes sich un
serem Koniglićhen Herrn nahe yerbunden fiiblen, da 
sie vor allem anderen dem Schutze, der Gnade 
und der Forderung Seiner M ajestat es Yerdankt, 
wenn ihre .vicklung im Laufe der Jahre dahin 
gefiihrt hat., aafi ihre Einrichtungen ais yorbild- 
licli fiir die technischen Leliranstalten der ganzen  
W eit angesehen werden, da sie mit bohem Stolze  
der ofteren Besuclie Seiner M ajestat gedenken 
darf, bei denen er selbst Gelegenheit nalim, uns 
zu zeigen, in wio bohem Mafie die technischen 
W issenschaften sein Interesse gewonnen haben.

An dieser St.!it,t.o darf desbalb der langjfihrige 
akademische Braucli yolle Geltung beanspruchen, 
in den Mittelpunkt dieser Geburtstagsfeier eine 
wissenschaftliche Erorterung zu stellen, die dem  
Gebiete der Technik ontnommen zu werden pflegt, 
dem die Arbeiten des Yortragenden speziell ge- 
wldmet sind.

Es sei mir desbalb heute gest.at.tot, meinen 
Ausfuhrungen das Thema zugrunde zu le g e n :

D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  
im D e u t s c h e n  R e i c h  un d  i h r e  w i r t 
s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g  f i i r  d e n  

P r e u  fi i s c l i  e n  S t a a t.

Die Kunst, Eisen aus seinen E rzen zu er- 
zeugen, ist iu ihrem hohen W erte fiir die kul- 
turelle und wirtschaftliche Entwicklung der Mensch- 
heit schon in den friihcsten Zeiten gewiirdigt

* Festrede anlalilich dos G eburtatdgcs S. M. K aisor 
ilhęlmg II., gehalten im L ichtljof :der Kgl. Techn. 

Hochschulc zu Berlin.

worden. U ra lte . Dokumente borichten dayon, 
dafi die Fiirsten aller derjenigen Yolkcr, in doren 
Bereicli E isen erzeugt wurde, die Schm elzer mit 
besonderen Privilegien ausgestattet, dafi sie alles 
getan haben, was in ihrer Macnt stand, die Aus- 
iibung dieser seltenen Kunst zu schiitzen und 
zu fordern. Trotzdcssen hat der Umfang der 
Erzeugung bis etw a zum Ende des 18. Jahr- 
hundorts- nirgends eine Bedeutung erlangt, die 
auch nur entfernt mit derjenigen yęrgliclien  
werden kiinnte, die im yerflossenen Jabrhundert 
die w irtschaftliche Grundlage der kulturellon Ent
wicklung tnafigebend beeinflufit hat.

Jabrhundorto hindurch hat die jithrliche Ge- 
sam terzeugung von Eisen in der ganzen 'Weit 
die Menge ' on einigen tausend Tonnen nicht 
uberstiogen, um plotzlich, etw a von der Mitjte 
d cs .'o r ig en  Jahrhunderts ab, einen Aufscliwung 
zu nehmen, der ohne Beispiel dasteht. W iirden  
wir Yersucbcn, in Zalden uns ein Bild dieser 
E ntw icklung yerschaffen zu wollen, so wiirde 
unser Yorstellungsverm ogcn uns im Sticli lasson. 
W ir besitzen allein in der bildliclien Darstellung  
ein M ittel, welches geeignet ist, iiber dieso 
Schwierigkeit liinwegzuhelfen. Ein B lick auf das 
in Ihren Hllnden befindlichc Schaubild Nr. 1 
in w elcher auf der borizontalen A bszissenlinie 
.Jahresdaten eingetragen sind, und in welche die 
Mengen der jiihiiichen Produktion der haupt- 
silchlichsten eisenerzeugenden Lilndcr in Miliionon 
Tonnen in senkrechten Ordinatenlinien einge-
zeiebnet sind ...  lafit. erkennen, w ie rapide die
Steigerung der Erzeugung in den Ietzten liundert 
Jahren gew esen ist. D ie Steilheit des A nstieges 
dieser Kuryen wird dem betraclitonden Auge 
erst klar, wenn w ir uns die Linien der Zeitangabe 
riickwnrts um einige tausend Jahre yerlangert 
denken und uns yergegenw artigen, dafi dann dio 
Mengenkuryen in ganz allmahlichem F alle, fast. 
jiarallel zur H orizontallinie yerlaufend, in Er- 
seheinung tret.en mussen.

Die Kuryen, welche die Produktion Deutsch- 
lands und Amerikas yersinnbildlichon. beginnen 
in dem erorterten Bilde an der linken Scite
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Schaubild 1.
R oheisenerzeugung DeutschlandB, GroBbrifcanniens und 
einigten Staaten von A m erika in den Ja h ren  1850 

in Millionen Tonnen.

Kunst W eniger zum Allgcm eingut 
der Menschheit gem acht liat.

In den friiheren Perioden der 
Eisenerzeugung war esjabrtausende- 
lang Braucli der Eisenschmelzer, 
Eisenerz unter Zuhilfenahme irgend- 
welchen Brennmateriales in roli er- 
rićhtoten Feuem  oder llerd en  so 
hoch zu erhitzen, ais die primitiven 
H ilfsm ittel eben gestatteten , und 
dann das auf diesem W ege direkt 
aus den E rzen erzeugte sclunicdbare 
Eisen durch Bóarbeitung mit dem 
Hammer zu formen. D er W uuscli, 
dieErzeugungsm enge zu yergrofiern, 
flilirte zur E r richtung von Schacht- 
ofen, in die ohen E rze und Brehn- 
materialien eingefiihrt und in welche 
unten Gelililsewind eingeblasen wur
de. Unerwartet. erhielten fortge- 
sclirittene Schm elzer hierbei eines 
T ages ein neues Produkt, das nicht 
melir in fester Form dem Ofen ent- 
nommen werden konnte, sondern fliis- 
sig mit der Schlacke aus ihm her- 
austrat, das sich nicht śclimieden 
liefi, aber doch metallischen Cha
rakter hatte. D ie H iittenleuto der 
damaligen Zeit naimten dieses neue 
Erzeugnis „Roheisen", w eil sie an- 
liahmen, dafi es ein noch nicht ge- 
ntigend verarbeitetes Produkt sei. 
Sie lernten bald. dieses Roheisen 
durch nochmalige Behandlung im 
Feuer in schmiedbares Eisen um- 
zuwandeln, und sie erkannten. dafi 
hier ein W eg  gegeben war, aus ihren 
Oefen grofiere Produktionsmengęu  
zu gewinnen.

D ie urspriinglich prim itiren Um- 
wandlungsverfahren des Roheisens 
in schmiedbares Eisen wurden im 
Laufe einiger Dezennien weśentlich  
verbessert, aber immer noch w ar und 
blieb Holzkohle dasjenige Brenn- 
material, welches die H iittenleute aus- 
schliefilich yerwendeten. Daher wur
den die HUttenwerke zu W aldver- 
w iistern, und manche Betriebsstiltte 
mufite mit R iieksicht auf diesen 
Umstand geschlossen werdon.

Es ist eines der unendlichen Ver- 
dienste unseres grofien K o n i g s  
F r i e d r i c h  II. um sein Prcufien- 
land, dafi er in einer Zeit, in w elcher 
rerheerende Kriege das Land ver- 
w iistet hatten, durch kluge Bereit- 
stellung der Mitt.el des Staates eine 

bis 1909 neue Entw icklung der Eisenindustrie 
an vielen Orten ins Leben rief. Ob-

ziemlich tief unten und iiber- 
fliigeln die Kurve Englands in 
g ew a ltig em , steilem A nstlege. 
Aber auch E n glin d  hat clic- 
mals, nur friiher ais D eutsch
land und Amerika, einen ithn- 
lichen steilen A nstieg zu ver- 
zeiclm en gehabt; nur ist hier, 
wiederum fiuhor ais in Deutsch
land und Amerika, diesem Auf- 
stiege eine Periode langsamerer 
E ntw icklung gefolgt. Daraus 
ergibt sich fiir die beiden an
deren Lflnder die W ahrscliein- 
lichkeitsfolgerung, dafi auch 
hier, wenn die nach den ge- 
gebenen Produktionsycrliiiltnis- g 
sen moglicho Kobe der E rzeu- :|  
gungsm enge erreicht sein wird, ^ 
dcm steilen A nstiege eine Zeit 
ruhigerer, gleichm ilfiłgerer S tei
gerung folgen wird.

Die wunderbare E ntw ick
lung, dereń Zeugen sein zu 
diirfen w ir das grofie Glilck ge
habt haben, ist allein dadurch 
m oglich geworden, dafi d iefort- 
schreitende w issenschaftliclie 
Erkenntnis der Erzeugungsbe- 
dingungen die, lange Zeitraume 
hindurch sorgfalt.ig gebutete,
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gleieh aber aus Staatswaldungen yielfach IIolz 
kostenlos zur VerfUgung gest,elit wurde, mufite 
liilufig aus oben erortortem Grunde der Betrieb  
wieder eiugćŚtellt werden, nianclimal nocli nach 
langjahrigem Bestehen.

Einen neuen Impuls empfing die Entwicklung  
der Eisenindustrie erst im Anfang des yorigen  
.lahriiundcrts yon England aus, ais os dort go- 
lungeu war, zunachst die U m w a n d l u n g  des 
Roheisens in schmiedbares Eisen, und einigo Jalir- 
zelinte spilter, aucli dio E r z e u g u n g  von Roh- 
oisen aus den Erz en unter Yerwendung yon Stein- 
koble zu bowirken.

Mit diesom F ortschritt beginnt tatsilclilich  
erst die neuzcitlicife Entw icklung der Eisenindu- 
strie. In denselben Zeitraum etw a fallen epoclie- 
macbondo Erfindungen, dio wir wiedertim lierror- 
ragenden Englfindern zu yerdanken liaben: dio 
Konstruktion der Dampfmaschine und dereń An
wendung zur Fortbewegunjr yon Lasten auf 
W egen, dereń Falirbalin in Eisen hergestellt wurde.

D er B esitz yon Eisen gab der Merischlieit 
die Moglichkeit, sieli in dem wunderbaren Fort- 
sclireiten, das w ir erlebt. haben, zum H erm  der 
gew altigen Naturkraft des Dampfes zu machen, 
und dio Verwendung der Dampfkraft wiederum  
erhohte den B e d a r f  an Eisen in einem bis dahin 
ungeahnten Mafie.

Dio H iittenwerke waren mit den yorhande- 
nen Einriehtungen niclit imstande, diesen p lotz
lich auftretenden Bedarf auch nur annahernd zu 
deeken, und aus dem Rufą nach mehr Eisen erwuchs 
den Hilttenleuten der fortgesetzto Ansporn zur 
Yeryollkommnung der Erzcugungsmethoden.

Wiederum ist es ein englischer Huttęnmann, 
Sir H e n r y  B o s s e m  e r ,  dem wir den nachsten 
epochemachenden F ortschritt yerdanken. E r ver- 
folgto in dor M itte des yorigen Jahrhunderts in 
miiheyoller A rbeit jahrzehntelang unter A u f- 
opferung seines fiir damalige Verhaltnisso grofien 
Vermogehs den Gedanken, dio bis dahin nur in 
jew eils kleinen Q uantitaf|n  und unter aufreiben- 
der Ińanspruchnaiune mensclilicher Arbcitskrafte 
mogliche Umwandluiig des Roheisens in schmied
bares Eisen in grofieron Mengen dadurch zu 
bowirken, dafi er Luft durch das fliissige Roh- 
eisen hindurohtrieb. Durch diese Erfindiing B esse- 
mers, das auch licu te noch insbeśondere in Eng- 
lańd und Amerika in grofitem Maflstabe aus- 
gefiihrte Bessem er-Verfahren, wurde os England 
ornioglicht, seino Produktion an Eisen derart zu 
steigern, dafi es alle anderen Lauder der W elt 
in kurzer Zeit iiberflugelte. Urisęr deutsches 
A aterland mufite zuruckstehen, weil auf dem 
W cge des Bossem er-Yerfahrens nur diejenigen 
Roheisensorten in brauchbaren Stahl umgewan- 
delt werden końnten, dio frei von Phosphor waren.

In Deutschland war dio Menge der phosphor- 
freien E rze nur gering, und diejenigen Hutten- 
werke, die das Yerfahren Bessem ers anwenden

wollten - z. B . K r u p p in Essen und der 
B o c h u m  e r  Y e r e i n  in Bochum -  , mufiten die 
hierfiir orforderlichen E rze mit grofien ICosten 
aus dem Auslande, insbesondero Spanieli, be- 
ziclien. D as w ar eine. der schwersten Zoiten, 
die Deutschlands Eisenindustrie im Laufe ihrer 
Entwicklung diirclizbmaehen gehabt, hat. Deutsch- 
land stand unter dor llerrschaft des Freihandel- 
prinzipos, und englisclie Eisenwaren und eng- 
lisehes Eisen wurden in so grofien Mengen, in 
so vorziiglicher Beschaffenheit und zu so nie- 
drigem Preise nach Deutschland gebraeht, dafi 
iiberall im Lande die Eiśonhtitten ihren Betrieb  
einstellen mufiten, dafi iiberall dio Sehornsteine 
zu r auch en aufhorten und die ganze Eisenindu
strie danioderlag.

Wiederum ist es ein preufiischer Konig, 
dessen yaterlichem A uge die Notiago w eiter  
Kroise sein<‘s Yolkes nicht yerschlossen lilieli, 
und der seinerseits' nun den Anstofi gab, durch 
eine Aenderung doi' Gesetzgebung der Gefalir 
zti begegnen.

E s sei mir gesta ttet, ais Dokument dieser 
landesyUterlicheii Fiirsorge fiir sein \'o lk  den 
Brief zu yerlesen, den K a i s e r  W i l h e l m  1. 
an seinen grofien K anzler B i s m a r c k  im Jahre 
1876 gerichtet hat:

G a ś t c i n ,  22 . 7. 7(5.
„Bei der Kiirze der Zeit in W urzburg  

konnte ich einen Gegenstand unserer inneren 
Yerhaltnisse nicht noehmals zur Spraclie bringen, 
der mieli trotz der \'ortrage yon p. Delbriick 
und Campliausen, noch ehe Sie im Herbste nach 
Berlin kamen, fortwahrend beschaftigt und na
mentlich nach neueren M itteilungen wahrend 
meiner Anwesenheit am Rhein. E s ist dies das 
D am iederliegen unserer Eisenindustrie. In jenen 
YortrEigen wurde mir naehgewiesen, dafi unsor 
Eisen-Export. noch immer den Import iibersteigt. 
Ich erwiderto, wolier os denn aber koninie, dafi 
ein Eisen - Fabrikations - Unternehmen nach dem 
andern seine Oefen ausblase, seine A rbeiter ent- 
lasse, die herumlungerten, und dafi diejenigen, 
die noch fortarbeiteten. dies nur mit Schaden 
taton, also niclits yerdienten, bis au ch .sie  dio 
Arbeit wiirden einstellen miissen.

Geantwortet wurde mir: ja , das sei gegriindet, 
indessen bei solchen allgenieinen Kalamitaten 
mufiten E inzelne zugrunde gehen, das sei nicht 
zu andern, und w ir standen darin immer noch 
besser ais andere Lauder (Belgien). Ist das eine 
staatsw eiśe Auffassung? So steht loider diese 
Angelegonheit schon seit den letzten  Jahren. 
Nun soli aber vom 1. Januar 1877 an der Eisen- 
Im port nach Deutschland g a n z  z o l l f r e i  statt- 
finden, wahrend Frankreich eine Pramie auf seine 
Eisen - A u s f u li r nach Deutschland einfilhrt! 
Das sind doch so schlagende Satze, die nur die 
Folgę haben konnen, dafi unsere Eisenindustrie 
auch in ihren letzten  Rest.cn ruiniert werden mufi!
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Ich yerlange keinesw egs ein Aufgeben des 
gepriesenen Freihandelssystcm es, aber vor Zu- 
sammentritt des R eichstages mufi ich rerlangen, 
die F rage nocliraals zu yentilieren, »ob das Ge- 
setz w egen der zollfreien Einfulir des Eisens 
vom Auslande nach Deutschland nicht yorlaufig

auf ein Jahr'vęrschoben werden mufi?* Wenn 
Sie mit mir iibereinstimmen, selie ich Ilirom Be- 
richt entgegen, w as Sie anordnen werden.

I h r  W i l h e l m .  “

D iese kaiserliehe Mahnung gab unserem 
grofien K anzler den Anstofi, seine T iltigkeit nun 
auch den wirtschaftlichen A ngelegenheiten des 
deutsehen V olkes zu widmen, und ihm und seiner 
klaren Erkenntnis dessen, w as nottat. yerdanken

wir den nach schweren Kampfen im Jahre 1879  
glucklich durchgefuhrtcn Uebergang vom Frei- 
handel zur Sehutzzollpolitik.

E s w ar ein fiir unsere fernere Entwicklung  
unendlich gluckliches Zusammentreffen, dafi nun 
eine Erfindung wiederum englischer Eisenhiitten- 

leu te der deutsehen Eisenhiitten- 
industrie die M oglielikeitgęw ahrte, 
das Bessem eryorfahren aucli fiir 
dic pliospliorballlgen, deutsehen 
E rze anwenden zu konnen. D ie  
T li o m a s-G  i 1 c h r i s t ’sche Erfin
dung der Entphosphorung des 
Eisens in der. Bessemerbirne ist 
fiir kein Land segensreicher g e 
wesen ais fiir unser Yaterland. 
Sie erm oglichte es, die unendlich 
reichen E rzlagerstiltten  in Elsafi- 
Lothringen, in dereń B esitz  uns 
der gliickliche Kri eg gegen Frank- 
reich gesetzt. hatte, in A ngriff zu 
nehmen, und ihrer Einfuhrung yer
danken w ir nun die seit 1879  
in so groCartigein Mafie durch- 
gefuhrt.c A usgestaltung unserer 
EisęnerzeugungsstUtten. Aber diese 
gliickliche Entw icklung wilre nicht 
mSglich gew esen, wenn nicht die 
Einfuhrung des Schutzzolles auf 
Eisen unseren E isenhiittenleuten  
den deutsehen Markt gesichert und 
dadurch den H uttenbcsitzern den- 
jenigen Kredit yerschafft hatte, 
der es ilmen moglich machte, die 
grofien Suminen in ilire W erke 
neu zu inyestieren, die erfordei- 
lich  waren, um die alten Einrich- 
tungen den neuen Betriebsbedin- 
gungen anzupassen, und die auf- 
gew endet werden mufiten, um neue 
B etriebsstattcn zu errichten.

Ein abermaligor B lick auf die 
Kurven des Schaubildes 1 ze ig t 
uns, dafi erst von diesem Zeit- 

1303 punkt an diejenige Steigerung der 
Ei zeugungsm engen eingesetzt hat. 
die der deutsehen Eisenindustrie 
ihren Siegcslauf iiber iliro Lelir- 
meisterin, die Industrie Englands, 

crmoglicht hat. E s dauerte bis zum Jahre 1901. 
ehe die deutsche Roheisenproduktion diejenige Eng- 
lands erreichen konnto. Inzwischen ist, wie 
wiederum die Kurven der Zahlentafel zeigen, ein 
dauerndes Fortschreiten auf diesem W ege er- 
freulicherwoise zu yerzeichnen gew esen.

Deutschland ist nunmehr yon den Landern 
der alten W eit weitaus dasjenige Land, welehes 
die grofite E isenerzeugung b esitzt; seine Eisen
industrie wird in der ganzen W eit allcin iiiter- 
troffen von derjenigen Nordamerikas, dereń Ent-

Schaubild 2.
Jahresdurchschnittspro iae  yerschiedener E isensorten in M ark f. d. Tonne 

yon 1871 bis 1909.
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wicklung in nocli v iel steilerer Bahn sich voll- 
zogen hat. BerUcksichtigt der B eurteiler indessen, 
dafi der nordamerikanisclie Kontinent erliehlich 
grolSer ist ais ganz Europa, dafi dic Aufgabc fiir 
dio amerikanisehen H iitlenleute daher nur liiefi: 
..produzicren“, und daB fiir Absatz innerlialb der 
eigenen Lilnder reichlich gesorgt, war; beriiek- 
sicht.igt man ferner, dafi die Staaten von Europa 
zusammen imnierhin noch erhoblich melir Eisen  
produziercn ais Amerika, so kann eino Beun- 
ruhigung aus diesem Ergebnis der Statistik nicht 
heiworwachscn.

D er sorgliche V olksw irt wird indessen die Frage 
zu priifen haben, w ie sich die nachste Zukunft.der 
deutschen Eisenindustrie gestalten  wird, die zu einem 
auBcrordentlich wichtigon Faktor des w irtschaft- 
liclien G edeihensdesDeutschen Reichs geworden ist.

Ein Bild von denjenigen W erten, die durch 
die deutsche Eisenindustrie alljUhrlich geschaffen  
werden, lafit sich nur gewinnen, wenn wir den 
Blick nicht nur auf die erzeugten Mengen, son
dern auch g leichzeitig  auf die Yerkaufspreise 
richten. dic fiir dic erzeugten W aren erzielt worden 
sind. E ine D arstellung der Bew egung dieser Preise  
gibt uns das Schaubild 2, w elches zeigt, in w ie  
starkem Mafie durch dio Yervollkommnung der 
eisenhuttenmilnnischen Erzeugungsmcthoden der 
Preis erniedrigt worden ist. Es ze ig t aber auch, 
daB, von den unvermeidliehen Schwankungen ab- 
gesehen, im Laufe der Jahre eine unyerkennbare 
Tendenz sich entw ickelt h at, die Preise zum 
Steigen zu bringen. E ine Multiplikation der Er- 
zeugungsmengen m it don Verkaufspreisen wilrde 
einen Ueberblick uber die aufierordentlich hohen 
W erte gewiihren, die von der Eisenindustrie Jalir 
fiir Jalir erzeugt werden. D iese Berechnung ist 
indessen im einzelnen kaum durclifiilirbar, weil 
nicht bekannt ist, w elche Mengen an Roheisen 
rerbraucht und w elche Mengen einer w eiteren  
ycrfeincm den Yerarbeitung unterzogen worden 
sind. Unsere heutige Betrachtung soli und kann 
nur darauf hinweisen, daB die Steigerung der 
Yerkaufspreise eine unrermeidliche Erscheinung 
der Zeit ist, und daB diese Steigerung mit Not- 
weridigkeit in den nilchsten Dezennien w eiter  
sich Yollziehen wird. Sie ist begriindet einer- 
seits in der unrermeidlichen Steigerung des 
Preises der fiir die Erzeugung des Eisens er- 
forderliclien Rohmaterialien und ferner in dem 
dauernden W aclisen der B elastung unserer deut- 
schen Eisenindustrie durch unprodulctire Aus- 
gaben. Dio Steigerung der Bohmaterialpreise 
hat sich in erster Linie ro llzogen  durch den 
A erbrauch der in Deutschland yorhandenen Men
gen von Eisenerz und die Notwendigkeit, den 
deutschen Eisenerzbedarf in immer steigendem  
MaCe durch Import aus dem Auslande zu decken, 
ferner durch die Steigerung der Kohlenpreise ‘ 
dereń Ursaclie zu erortern aufierlialb des Themas 
der heutigen AusfUhrungen liegt.

D as Yerhiiltnis zwischen Ein- und Ausfuhr 
von Eisenerzen und Eisenerzeugnissen zeigt uns 
die graphische D arstellung des Scliaubildes 3. 
Die beiden mit den Buchstaben A und C be- 
zeichneten Kurven stellen die Einfuhr und Aus
fuhr an Eisenerzen dar. W ir sehen aus dcm 
Schaubild, daB in den .lahren 1890 bis 1897  
die Einfuhr an E isenerzen ungefa.hr gleieli grofi 
war wie die Ausfuhr. Yon 1897 an iiber- 
st.eigt aber die Einfuhr von Eisenerzen in ganz 
gew altigem  Mafie die Ausfuhr, so dafi im Jahre 
1907 einer Einfuhr von etw a 8 */2 Millionen t 
nur eine Ausfuhr von etw a 4 Millionen t, gegen- 
iiberstcht.

Schaubild 3.

E in- und A usfuhr des Deutschen Reiches 
an E isenerzen und -e rz e u g D ia se n  

in Millionen Tonnen von 1880 bis 1908.

Ein erfreuliehes Bild von der Steigerung der 
deutschen Ausfuhr an Eisenerzeugnissen gegen- 
iiber der fast gleieli gebliebenen Einfuhr ergeben 
die mit B und D bezeiclineten Kurven desselben 
B lattes. Yergleichen w ir endlich die Kurve der 
E ise n e r z  einfuhr mit derjenigen, die die Ausfuhr 
der E i s e n e r z e u g n i s s e  darstellt, so ergibt sich 
wiederum ein erfreuliehes Bild, donn wir erken- 
nen — unter Beriieksichtigung des Uinstandes, dafi 
die zur Einfuhr gelangenden E isenerze im M ittel 
etw a 50°/o  Eisen enthalten — , dafi diejenigen 
.Mengen an Eisen, die ais E isenerzeugnisse ins 
Ausland gehen, unserem deutschen Yaterlande in 
den auslandisclien E rzen zugefiihrt worden sind. 
W enn daher unsere grofien Yerbande der E isen
industrie zu Zeiten einer wirtschaftliclien De-
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pression dio Ausfuhr durcli ent.sprephend niedrige 
Bem essung des Yeidcaufspreises fiir das Auslaml 
begiinstigt haben, so haben sio nicht (wie ihnen 
yiclfach yorgeworfeń ist) eine Yersehwendung 
mit dentschem N ationalbesitz getrieben, sondern 
sie haben lediglich den Gewinu niedriger einge- 
stollt, den sie selbst an dor Yerarbeitung des 
von dem Auslande cingefiihrten E isenerzes andern- 
falls gehabt lliitten. Sie haben selbst finanzielle 
Opfer gebracht, um ihre Betriebe in dem Um- 
fange aufrecht erhalten zu konnen, der ihnen 
eine E rzielung niedriger Selbstkosten ermoglicht, 
der ihnen gestattet, die grofie Zahl ihrer Ar-

„MarA

. 0 7 2 3
Miłffopen finwohner

a ' B randenburg  
b  * f/essea  -A/assau 
c  -S a cftsen  
d  ̂ Sc/f/esty/ę -fio /sfein  
e  - ffhefnproritjz 

S^fiannorer 
g  - Pom m ern  
h  * Scfj/esfen  
i  mW esffafert 

j .  k  • lY esfpreu /sen  
l*  O s/pre{rfsen  
m n Paser?

Schaubild 4.

S teuerleistungen der Provinzen des PreuBisclien 
S taates in d i r ek f c en  S f c a a t s s t e u e r n  111 den 

Ja h re n  1885 und 1908.

beitersehaft regelmiiCig zu beschiiftigen, der sie 
vor der Not.wendigkeit bewahrt, durch urnfang- 
reiche Entlassungen w irtschaftliclie Not in die 
Kreise ihrer A rbeiter einzielien zu lassen.

Die beiden Kurven lehren uns, daB die 
deutsche Eisenindustrie etw a seit. dem Jahre 
1899 in steigendem Mafie ais Yeredelungsindu- 
strie ta tig  ist, die Rohmaterial aus dem Aus
lande bezleht, um Fertigerzeugnisse nacli dem 
Auslande abzuliefern, die den grofien A\ ert unter
schied, der zwischen dem' eingefuhrten Rohmate
rial und dem ausgęfuhrten Fertigfabrikat besteht, 
dem deutschen Nationalvormdgen zufiihrt.

D es weiteren dic w irtschaftliclie Bedeutung  
der Eisenindustrie fiir den PreuBisclien S taat in

dirckten Zahlen zu ermitteln, gew ilhrt die bis- 
lang durchgefiihrte Statistik  noch keinerlei Mog- 
lichkeit. Man mufi sich damit begnugen, aus 
den yerfiigbaren statistischen Quellen eine Rei lic 
yon Angaben zusammenzustolleii, die einen all
gemeinen Ueberblick zu gewfthren yermogen. 
Einen boaclitenswerten Anhalt geben in dieser 
Beziehung die durcli die Y olks/uhlungen der 
Jahre 1885  und 1908 ennoglichten Zusammen- 
stellungen iiber die steuerlichen Leistungen der 
Proyinzen des PreuBisclien Staates. Eine der
artige bildliche D arstellu ng, die einen guten  
yergleichenden Ueberblick erm oglicht, gewilhrt 
das Schaubild 4. In demselben sind die dirckten 
staatssteuerlichen Leistungen der Provinzen mit- 
einander yerglichen, und zw ar enthalt der untere 
Teil des Schaubildes d ieD aten  des Jahres 1885, 
der obere T eil diejenigen des Jahres 1908 . In 
der A bszisscnlinic sind in beiden Scliaubildern ■ 
die Millionen Einwohuer der einzelnen Proyinzen  
yerzeiclm et; wśthrend in der dazu norinalen Ordi- 
natenrichtung die jęw eiligen  Steuerleistungen f. d. 
Kopf der provinziellen B eyolkerung aufgetragen  
worden sind. Yon beiden Punkten ausgehend  
sind Parallelen zu den Koordiiiat.cn gezogen  
worden, die auf dem B la tt yicreckige Flilclien  
abgrcnzcn; jede Flacho is t mit einem Buchstaben 
bezeichnet, der mit B enutzung der aufgedruckten  
Zeichenerklarung erkennen laBt, w elcher Proyinz 
die einzelnen Flachen angehiiren. W enn wir zu- 
erst. die Zahlen des Jahres 1908 diskutieren, so 
treten vor allen anderen die Proyinzen Branden
burg und Hessen-N assau durch die holie Steuer- 
leistung f. d. Kopf der Beyolkerung in Erschei- 
nung. D ie holie L eistung dieser Proyinzen cr- 
klart sieli aus dem Einflufi der grofien Stiidte 
Berlin, Frankfurt a. M. und W iesbaden. Sio 
bewirken, dafi die F lachę, w elche die Gesamt- 
steuerleistung der Proyinz repriisentiert, bei der 
P royinz Brandenburg w eitaus die griiBt.e der 
samtlichen Proyinzen des PreuBisclien Staates 
ist, und dafi die Proyinz Hessen-Nassau im Yer- 
haltnis der geringeren B eyolkerungszahl yon nur 
etw as iiber 2 Millionen Seelen einen sehr be- 
achtenswerten Iiang unter allen preuliischen Pro
yinzen einnimmt.

Ebenso scharf markiert tritt die Rheinpro- 
yinz in Ersclieiuung, und zw ar sowohl durch die 
Holie der Stcuerleistung f. d. Kopf der B eyol
kerung von fast 10 J ( :~. ais auch durch ihre 
grofie Beyolkerungszahl, so dafi dic die Gcsamt- 
steuerleistung der Proyinz reprilsentierendeFlache 
nicht v iel hinter derjenigen der Proyinz Branden- 
burg zuriicksteht. Auch hier berulit die Holie 
der Stcuerleistung zum grofien T eil auf der Ein- 
wirkiing der reichen rheinischen Stadte, zum 
nicht minder erlieblielien T eil aber auch auf der 
Steuerleistung der Industrie. In hochst inter- 
essanter W eise helien sich ferner aber aus dem 
Schaubild heryor die Y ierecke der Proyinzen
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Schlesien, W estfalen, Saelisen und Uannover, 
dereń steuerlielie Leistungen tiberwiegend der 
industriellen B ctiitigung ihrer B evolk |rung und 
gleichzeitig allerdings der innerhalb ihrer Gren- 
zen in liolier Kultur steiienden Landwirtięhaft 
zugęschrieben werden miiśsen. In aufierordent- 
lich beachtcnswertem Mafie gese llt sieli diesen 
Proyinzen zu die F lachę der Provinz Schleswig- 
if f ls te in , hervorragend durch 
eine steuerlielie L eistung f. d.
Kopf der Beyolkcruńg von etw a  
7,50 J b ; sie nimmt damit trotz 
der niedrigen Bevolkerungszabl 
unter den Proyinzen einen liolien 
Rang ein und zeigt, wcieli grofien 
Wert das Yorbandensein eines 
wohlsituierten Baucrnstandeś fiir 
unser Staatswosen besitzt.

Bcdeutehd von diesen Pro
yinzen steclien dagegen ab dic 
Flaehen der P royinz Pommęrn, 
die noch begiinstigt wird durch 
die industriellc B etiltigung yon  
Stettin und Umgegend, und dann 
die drei Flaehen der Proyinzen  
Ostpreufien, Posen und W est- 
preufien. Die Stęucrleistungęn  
dieser Ietzten Proyinzen, in denen 
keineswegs die landwirtschaftlich 
annsten Teile der Monarchie lic- 
gen, stehen in schroffem Gegen- 
satze zu denjenigen aller iibrigen 
Proyinzen.

Die Unterschiede, die 1908  
hier grell heryortreten, sind in 
dera zweiten Bilde der steucr- 
lichen Leistungen des Jahres 
1885,das in genau gleicliem MaB- 
stabe gezeichnet ist, keineswegs 
yoi liandcn. D ieK uryen der beiden 
'  olkszahlungen konnen mit. yoller  
Bcweiskraft freilicli nur inner- 
lialb eines jeden Zuhljahres mit- 
einander yerglichen werden, da 
in dera Schaubild des Jahres 
1885 die L eistung der Ertrags- 
steuern, die damals dem Staate 
zuflossen, niclit mitaufgenom- 
nion ist. W urden diese Steuern 
hier bcriicksichtigt worden sein, 
so wiirde der Unterschied zwischen den rein land- 
wirtschaftlichen und den industriellen Proyinzen  
noch weniger in Erscheinung treten, ais dies 
im yorliegenden Bilde der F ali ist.

Die beiden Schaubilder lassen deslialb er- 
kennfn, dafl innerhalb des zwischen den Jahren 
1885 und 1908 liegenden Zeitraumes die Steuer- 
leistungen der industriellen Proyinzen und der 
grofien Stadte um ein Y ielfaches gewachsen sind 
gegeniiber der Steuerleistung der iandwirtschaft-

liclien Proyinzen. Das Schaubild zeigt, in wie 
bobem Mafie der Preufiischc Staat zurzeit. yon 
den Leistungen der industriellen Proyinzen und 
denjenigen seiner grofien .Stiidte abbiiiigig ist.

Das liu dget des Preufilscbon St.aat.es enthalt 
nun aber auch noch eine standige Einnahinc- 
quellc, die in diesem Sinne holie Beachtung ver- 
dient. Es ist bekannt, dafi die preufllfiśhon

Staatseisenbabnen alljahrlich fiir allgemeine Staats- 
zw eeke sehr betriicbtliebe Siimmen beitragen. 
In dem Schaubild 5 finden wir eine bildlicbe 
D arstellung der Einnahmeyerhaltnisse des Preufii- 
schen Staates selt dem Jahre 1870, aufgestellt. 
nach den Angaben des Koniglich Preufiischen 
Statistischen Landesamtes.

In dem Schaubild sind die wirklichen Er- 
trage aus den direkt.cn und indirekten Staats- 
steuern (Linie I) zusam m engestellt mit den fiir

Jś/e/h/ia/im e des preijjsischen Eta/s aus den Ergebnissen < 
/ -  der d/re/tfen w idindire/den Steuern  
E ' d e r jt/r  a//r/emeine Stoatszwecfre rerwende/en L/berschufse 

der iS/aofseisenba/jnrerwa/fung 
///" der Ubersc/ifż/śe der ubr@en Befriebsrerwa/tungen



232 Stahl und Eisen. Die Entwicklung der Eisenindustrie in Deutschland. 30. Ja h rg . Nr. 6.

allgemeino Staatszw ecke verwendeten TJeber- 
schiissen der Staatseisenbahnverwaltung (Linie II) 
und den Ucberschillscn der ubrigen Betriebs- 
verw altungen (Linie III), wahrend K urve IV  dio 
Summę dieser Einnahmen darstellt.

Im kleineren unteren Schaubiid is t die Holie 
der Eilenbahnzuschusse im Verhaltnis zu der 
Summę der obigen Einnahmen zur D arstellung  
gelangt. Es geh t aus ihm hervor, dafi die.  
Eisenbaiinzuschiisse im Jahre 1895  60  °/o dieser 
Einnahmen und dafi sie im M ittel der letzten  
Jahre noch iiber 50°/o  derselben betragen haben.

D ie Eisenbahnen des Preufiischen Staates 
gęwinnen ihre Ueberschiisse naturgcmiiB dort, wo 
starker Yerkelir herrscht, wahrend in denjenigen

■n Prorinz Osł-undWes/preuften 
■o * Pommern 
■ > *Sc/)/estvig-Hokfe/nu.LubecU
■*=) »Posen 
■■CD 'Brandenburg 
mm...i Bez. Ber/in
■■CH3 Proy. Hessen -Massau u. ansf. L andesfef/e 
■■cm * Hanno/er * '  *
■ C D  Bez. Merseburg 
■■cud * Bres/au

■■■=□ ftfjefnpror/nz,//n/rsseff(0 
■■czd Pommersc/ie ttęrfen 
■■■cud Os/-u. wesfpreyfc. *
■■■□ Wes/fo/en ohne fiufirrener 

D Bez. Mąędebur#
3 ćmshęifen 

3 Weserhafen 
3 Bez. Oppe/n

l fthefnpror/nzfecMsse/fjff
» and fiuhrrer/er 

3 Saarrer/er
— cziz..:'.'--:'zz3 ffafirrer/er u. Wesffa/er?

■ — ftu/irorł,
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- L .
30

Schaubiid 6.
G uterycrkchr dor E isenbahnen in den einzelnen 
Y erkehrsbozirken in Tonnen auf don K o p f  
e i n e s  E i n w o h n e r s  berechnet in don Jah ren  

1895 und 1908.

Landesteilen, in denen der Yerkelir sehwach ist, 
haufig die Betriebsunkosten kaum gedeckt. wer
den diirften. W ir gewinnen einen Ueberblick 
iiber die D ichtheit des Giitervcrkehres der 
Eisenbahnen in den einzelnen Yerkehrsbezirken  
aus der D arstellung des Sehaubildes 6, das den 
Gttterverkehr der Eisenbahnen in Tonnen f. d. 
Kopf des Em wohners berechnet und die Jahre 
1895  und. 1908 gegeniiberstelit. W ir sehen,
daB diejenigen Yerkehrsbezirke, die bereits 1895  
betrachtliche Yerkelirsdiclitheit aufzuweisen hat
ten, auch 1908 im allgemeinen ihre relatiye  
Stellung beibehalten haben, und erkennen aus dem 
Schaubiid ohne w eiteres, dafi die Eisenbalm- 
iiberschUsse lediglich aus den industriellen Be- 
zirken staminen. W enn wir dies E rgebnis zu-

sammenhalten mit demjenigen der Schaubilder -i 
und 5, so ergibt sich in unwiderleglicher W eise, 
dafi das finanzielle W ohl und W elie des Staates  
ausschliefilicli abhangt von dem Gedeihen der 
Industrie.

Die deutsche Industrie is t aber nun nicht 
nur belastet mit diesen steuerlichen Leistungen  
und mit liolien Eisenbahnfrachten, sondern sie 
hat auch noch dio im Vergleich zu anderen 
L andem  erschreckend grofien Aufwenduugen fiir 
die deutsche Arbeiterversicherungs-G esetzgebiing  
zu tragen. W ie hoch diese Leistungen sind und 
in w ie schneller Progression sie sich gesteigert 
haben, geh t aus den Kurven dos Sehaubildes 7 
hervor. E s ist. bekannt, dafi die Kosten der 
U nfallversicherung die Industrie allein tragt, dafi 
sie zu denjenigen der Krankenyersicherung ein 
D rittel beisteuert, und dafi ihr A nteil fiir die 
Durchfiihrung der A lters- und Im alidenyersiche- 
rung iiber 38 %  betrUgt,. Addiert man diese 
B etrage, so ergibt die Kurve II  des Sehaubildes 7 
die. direkte Gesamtbelastung der deutschen In
dustrie durch die A rbeiterversicherungs-G esetz- 
gebung. Das Schaubiid ze ig t uns, dafi zu diesen 
Ausgaben die Industrie im Jahre 1908  iiber 340  
Millionen Mark beigetragen hat, und es mufi 
ferner erwiilmt werden, dafi in diesem Jahre die 
Gesamtausgaben auf Grundlago der Arbeiter- 
versicherungs-G esetze einen Aufwand von iiber 
700 Millionen Mark erfordert haben, und dafi 
seit dem Inkrafttreten dieser G esetze iiber 
7 M i l l i a r d e n  Mark aufgewendet worden sind. 
In den einzelnen Kurven fallt, besonders boun- 
ruhigend ins Auge das seit dem Jahre 1902  in 

ungewohnlich starkem Mafie ein 
O uisbur& H oc/fe/c/ getretene W aclistum der Ausgaben 

fiir Krankenunterstiitzungen. Es 
mufi dies um so mehr uberrasclien, 

ais durch die zw eifellos in den letzten  Dezennien ein- 
getretene Vei'besscrung der Krankenpflege, durch 
die Fortschritte des M edizinalwesens und die 
sorgfaltigere gesundheitlicho Ueberwachung der 
Betriebe hier hiitte eine Verminderung des An- 
stcigens dieser B etrage erw artet werden sollen. 
E s wird gebot.cn sein, den Ursachen dieser be- 
unruhigenden Erscheinung naclizuforschen.

W elchen Einflufi diese Inanspruchnahme durch 
Steuern und durch die Kosten der A rbelteryer- 
sicherung auf die finanziellen Ergebnisse unserer 
Industrie gehabt hat, lafit sich leider fiir die 
Gesam theit der deutschen industriellen W erke 
nicht erm itteln; es ist aber die M ogliehkeit ge- 
geben, aus den Geschaftsberichten einiger unserer 
heryorragendsten Aktien-G ęsellschaften der Eisen- 
liuttenindustrie die hierher gehorigen Zahlen zu- 
sammenzustellen. E s ist dies geschchen in den 
Schaubildern 8 bis 11. D iese Schaubilder sind 
jew eils zw eiteilig  ausgefuhrt; sie enthalten auf 
der linken Seite den lieingew inn, die yerteilte  
Dlyidende, die sozialen L asten und Steuern so
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wie (lic Summę dieser letzten  Spaijcen in .Millioneit 
Mark, und jew eils auf der recliten Seite die 
Lasten und Steuern in Prozenten der yerteilten  
Diyidende und des lleingew innes. Das Scliau- 
biid 8 zeig t die Verli!lltnisse, die bei der A. G. 
Fri ed.  K ru p p  in Essen yorherrsehen. E s Ichi t, 
daB selbst bei dieser Gesellschaft. dio Steuern 
und Lasten bereits zwischen 50 und 8 0 °/o  des 
Rcingcwinncs betragen. Auch beim Bocl i uf f i er  
Y e r e i n  (Schanbild 9) ist diese Inanspruch- 
naluno in den beiden uijgunśiigen Jahren 1902  
und 1903 herejts auf 60°/o  des Reingewinnes

Steuern und die Gesamtheit der sozialen Las
ten auch dann get.ragen werden miissen. wenn 
die industrielien Gesellschaftcn iiberhaupt nicht 
in der Lago sind, eine Diyidende zu yerteilen  
oder einen Reingewinn zu erzielen, so mufi dieses 
Bild bei einem sorglichen Y olksw irt wolil die 
allerschwersten Beiinruhigungen heryorrufen. Es 
mufi denjenigen zu denken geben, die oline Kiick- 
sicht darauf, ob unsere deutsche Industrie iiber- 
haupt am Leben bleibcn kann oder durch diese 
Lasten crdrosselt wird, in ungestiimem Mafie 
auf w eitere A usgestaltung der Arbeiterversiehe-

und auf 70°/o  der Diyidende gestiegen. Bei 
der A k t i e n - G e s e l l s c h a f t  P h o e n i x  (Scliau- 
bild 10) hat sie sogar in einem ungiinstigen  
Jahre 120°/o  des lleingew innes erreiclit, und 
eńdlich bei der D o r t m u n d  e r  U n i o n  hat die 
Summę der sozialen Lasten und Steuern in den 
Jahren 1906 und 1909 mehr betragen ais die 
verteilte D iyidende; sie liegt hier im Durcli- 
schnitt der ganzen Jahre auf uber 90° ,  o der 
yerteilten Diyidende.

Wenn man berucksiclitigt, dafi die yerteilte 
Diyidende bekanntlich einer zweiten doppelten 
Besteuerung bei den Empfungern derselben unter* 
liegt (die in den gegebenen Schaubildern natiir- 
lich nicht berttcksichtigt worden ist), und wenn 
man ferner bedenkt, daC ein grofier T eil der

V  [.30

rungs-G csetzgebuug hindrilngen. Unsere Grofi- 
industrie hat bisher durch ihren ZusammenschluG 
zu Verbiiuden und dergleichen yermocht, die 
tibernoinmenen Lasten zu tragen; v iele kleinere 
W erke indessen sind bereits der Ungunst der 
Y erbiiltnisse erlegen. Es kann einem aufmerk- 
samen Auge heute nicht mehr yerborgen bleiben, 
dafi w ir in dieser Beziehung recht bedrohlichen 
Zeiten entgegengelien.

Eine gunstigere Gestalt.ung dieser Situation  
konnte nur durch w esentliche Yerminderung der 
Gestehungskosten desE isens herbeigefiihrt werden. 
Priifen wir, in w elcher Beziehung eine solehe 
iiberhaupt noch moglich erscheint, so gelangen  
wir zu dem Ergebnis, dafi die P reise fiir Erz  
und Kobie in Zukunft Yoraussichtlich nicht mehr

30
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A rbeiterveraicherung dea Deutschen Keicliea von 1885 bis 1908.
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/• fteingew inn in Mi/fionen M or/t 
J l- /e r fe iife  D m dende 
///• //+  /
JY 'S oz/n fe L a sten  
/-S fe u e r n

B o c h u m e r  / e r e m
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Schaubild 9. 
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sinkcn, sondern ste tig  wachsen wer- 
den. In gjęicher Richtung bewegen  
sieli, w ie w ir eben gesclicn habęnj 
die Generalunkosten iler W erke. D ie 
Durchfiilirung der huttenmilnnischen 
P rozesse selbst, tr itt unter den hier 
in B otraelit kommenden Summanden 
an und fiir sich schon in so geringer  
Hohe auf, dafi auch eine węsęntliche  
Yerminderung dieser Unkosten den 
P reis nicht mclir stark beeinflussen  
konnte. E s bleibt in der ganz en 
Kalkulation nur ein einziger P osten  
iibrig, bei welchem eine betrflchtliche 
Vermindernng in Zukunft moglich 
und liinsiclitlich der Gestcliungskosten  
einflufireich erschoint: das sind dio 
von den H iittenwerken zu zahlenden 
F rac l i t  k o s t e n .

D ic deutsche Eisenindustrie ist
111 der Jetzt,zeit in der Ilinsicht reclit 
ungunstig situiert, ila sic orstens aus 
dem Inlande nur geringlialtige Eisen- 
erzc beziehen kann, und da zw eitens 
diese E rze iiber recht erhebliclie Ent- 
fernungen bis zu don Hiittenwerken  
zu transportioren sind.

An sich besitzt die Aufgabe, 
solclie Materialien auf grofie Ent- 

V erteiite  D k id en d c  im Duroiisohnitt i 2 */, %. feniungcn billig zu bcfordcm , fur die
lieutige E ntw icklungsstufe unserer 

Transportmitt.el eine unuberwindliche Schwie- 
rigkeit nicht mehr; w ir sehen sic im Gegen- 
teil in Nordamerika bereits glitnzena gelost, 
indem dic nordanierikanischon Priyatbahnen  
die an den grofien nordamerikanischen Seon 
gegrabenen E isenerzc in gew altigen  Mengen 
nach den Huttenwerkeh Pennsylyanieris be- 
fordern, unter Berechnung von Frachtsatzen, 
dio den berechtigten Neid der deutsehen Htttten- 
leutc erregen.

Fiir unsere deutsehen Yerhiiltnisse lafit sich 
aus Mangel an statistisenem  Materiał eine dic 
Gegenwart charaktcrisicrende Angabc iiber den 
durchsclmittliehen Einflufi der Frachten auf 
die Selbstkosten des Roheisens nicht machen. 
Aus der Zollcnąuete des Jahres 1878  wissen  
wir dagegen, dafi damals die Frachtkosten im 
D urehsclm itt 28  °/° der Selbstkosten des Roh
eisens betrugen. D ieser Satz hat sich seithor 
w esentlich nicht verrnindert. Bei einem in 
m ittlerer Frachtlage befindlichen Hochofenwerk  
des niederrheiniseh-westfalischen B ezirkes be- 
tragen die Frachtkosten 1 3 .40  J 6  f. d. t Roh
eisen. Das W erk beziclit 32 °/o seiner E rze aus 
dem Auslande. Wiirde es lcdiglich Lothringer 
Minette yerhtttten woli on, so wiirden die Fracht- 
satze auf 2 0 ,2 0  J b  steigen, d. li. iiber 4 0 °  o 
d e r  S e l b s t k o s t e n  ausmachen. D er B ezug

S feu ern  undsoziafe 
Lasfen in  %  y,om ffe in -

Schaubild 10. der auslandisćhęu E rze erfolgt iiberwiegend
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auf demW asserwcge und ist deslialb billiger. — 
In Bheinland und W estfalen  sind die Fracht- 
kosten fiir Kohle natiłrlicli gering. B etrachtet 
man in dieser Hinsiclit die Yerhiiltnisse der Lotli- 
ringer Ililttenw erke, so ergibt sieli, dafi dort. 
allein an Fracliten fiir Koks fast iiberall melir 
ais 10 -J(> f. d. t Roheisen aufgewendet wer
den mufi.

Der Gesehiiftsberieht der Hombacher Hiitten- 
werke gibt dio gesam ten Fraehtunkosten des 
Jahres 1908 /.u iiber 7 Millionen Mark an.

Diese liohen Frachtunkosten, die auch fiir 
relativ kurze Entfernungen den W erken fast, 
iinorschwingliche Abgaben auferlegen, liaben in 
einzelnen Fiillen zu bemerkenswerten Anlagen 
Yeranlassung gegeben. Auf einem Lotbringer 
lliittenwerk sind allein durch die Anlage einer 
Drahtseilbahn, welclie hinsichtlich des Erzbezuges 
aus den eigenen Gruben die H litte frei maclite 
von der Inanspruchnahme der Staat.seisenbahn, 
die Kosten fiir die Beforderung des E rzes zur 
Uiitte von 1 ,30 J ( , auf 0 ,3 2  J l f. d. t erniedrigt 
worden, was eine juhrliche Ersparnis von fast 
1 JM i lii on Mark ergab.

Auf der H utte Phonix in Buhrort wird aus 
einer nabe am W erke gelegenen Zeche der 
Kolilentransport durch einen unterirdisch ge- 
fuhrt.cn Querschlag gele itet, auf der Hutte w er
den durch einen eigens fiir diesen Zweck ange- 
legten Scliaclit die Kohlen zutage gelioben, 
lediglich, um die fiir diesen kurzeń Transport 
unerschwinglichen Ausgaben fiir Staatsbahn- 
frachten zu ersparen.

An beiden Stellen liaben die lliittenw erke 
betriichtliche Aufwendungen machen miissen, um 
diese Neuanlagen zu erstellen, und der Staats- 
bahn sind die Transporte dadurch vollkominen 
efifgangen. E s durfte y iellcieht einer Erwilgung 
wert sein, ob nicht ein w eiteres Entgegenkommen 
der Staatsbalmverwalt-ung hinsichtlich der Er- 
miifiigung der Fracliten fiir Massengiiter fiir 
beide Teile, fiir die Staatsbahnverwaltung und 
fiir die Industrie, Y orteile haben durfte.

Die Besseruiiir der Transportverli«lltnisse fiir 
<lie Rohstoffe der Industrie, sowolil durch Aus- 
gestaltung der Eiseubahnen ais auch durch Her
stellung leistungsfilhiger Wasserst.rafien, ist die 
dringendste Aufgabe der zukilnftigen Entwick
lung, die einzige, von der wir eine ausscblag- 
gebende Einwirkung auf das fernere Gedeihen 
unserer Industrie und damit unseres Preufiischen 
Staates erwarten konnen.

Bei der Diskussion der Iiesu ltate des Scliau- 
bildes 4 haben wir festgestellt, dafi die Steuer- 
leistungen der landwirtschaftlichen Provinzen in 
dem Zeitraum von 1885  bis 1908 nicht entfernt 
in dem Olafie gewachsen sind wie diejenigen der 
industriellen Prorinzen. W iirde dieses Besultat. 
gilnzlich unerortert gelassen werden, so wiirde 
uinermeidlich der Anschein erweckt, ais ob die

dcutsche Landwirtschaft in denjenigen Ertrilg- 
nissen. die sie dem Boden abgewinnt, im Laufe 
der Jahre keinerlei Fortsehritte gem acht hatte. 
Das wiirde zu einer ungerechten Beurteilung  
derjeuigen Kreise des deutschen A'olkes Yer- 
anlassung gehen, die ihre" T iltigkeit der Land
wirtschaft widnien. Es sei deslialb gestattet. 
hier ein Schaubild einzufiigen, welches die 
St.eigerung der Ernteertragnisse in Deutschland 
in den Jahren 1880  bis 1908 und die Steige- 
rung der Yiehbestfmde in dem Zeitraum von 
1873 bis 1908 zur Anschauung bringt. Ein 
Blick auf das Schaubild 12 lelirt, dafi innerlialb

i/n /on  D orfm  u n d
I mL as fen u. Sfeuern in %

YcrteiHe Dlvidendc 
im D urchschnitt 5 und 2 %.

Schaubild 11.

dieses Zeitraumes, in dem sich der Flachcnraum  
Deutschlands nicht yeriindert hat, dennoch die 
Ernteertrilgnisse. beispielsweise bei Koggen yon 
rund 5 auf iiliei 10 Millionen t und bei Kar- 
toffeln von etwa 20  auf rund 48 Millionen t ge- 
stiegen sind, dafi ferner aber aucli die Yieh- 
bestiinde in hoclist erfreulicliem W achstum be- 
griffen sind. Immerhin kann die Steigerung der 
liier erzielten Ertr&ge gan iich t in Y ergleich ge- 
stellt werden etw a mit den Angaben des Scliati- 
bildes iiber die Steigerung der Eisenerzeugung. 
D ie dcutsche Industrie hat die Gunst der ilir 
durch die Zollgesetzgebung gew ahrten V erhalt- 
nisse voll au sgen u tzt; sie ist zurzeit konkurrenz-
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faliig auf dem W eltm arkte hinsiclitlicli ihrer 
teclmischeii E inrichtungen; sie bedarf des ferneren 
Z ollsehutzes lediglich im Hinblick auf die X ot- 
wcndigkeit, die enormen ihr auferlegten Leistun- 
gen fiir allgem eine Staatsbediirfnisse und fur 
Arbeiterversicherungen aufbringen zu konnen. Die 
deutsche Industrie hat den ihr durch die Z ollgesetz- 
gebung gew ahrten Schulz k lug benutzt, um durch 
zweckmafiige Vervollkommnung ihrer W erksein- 
riehtungen die im Jahre 1879  fast w ęrtlosen  
industriellen Etablissemęrits in m iilieyollcr A rbeit 
zu hochw ertigen A nlagen auszugestalten. D ie  
deutsche Landwirtschaft besafi diese M oglichkeit 
in dem Mafie nicht. D er einzclne B esitzer war

Schaubild 12.

E rn teertriige  Yielibestilnde
in Millionen Tonnen in Millionen Stuck 

in D eutschland 

1880 bezw. 1873 bis 1908.

im allgemeinen nicht in der L age, sein A reał zu 
yergrofiern, aber er befindet sieli in finanziellem  
Sinne in ungleićh giinstigerer L age ais die 
deutsche Industrie im Jalire 1 8 7 9 . E s ist, all- 
se itig  bekannt, in wcieli ausgędehntem Mafie in 
den letzten  Jaliren eine umfassende W ertsteige-  
rung des landwirtschaftlich bebauten Grund und 
Bodens stattgefunden liat. D ie deutsche Industrie 
mufite sich m iihselig dic Kapitalien erarbeiten, 
dic sie in den Stand setzten , ihre Betriebe zu 
rerbessern. D ie deutsche Landwirtschaft hat 
durch die W ertsteigerung ihres B esitzes Milliarden 
mtthelos yerdient,. E s darf wohl ais bereehtigte  
Forderung des deutschen Y olkes angesehen w er
den, dafi nunmehr seitens der landwirtschaftliclien  
Kreise der B eyolkerung dieser Milliardensegen 
dazu benutzt wird, die landwirtschaftliclien Kul-

turen so zu yerbessern, dafi die E rtragssteigerung  
des deutschcn Grund und Bodens das deutsche 
Y olk in stetig  fortsehreitendem Olafie yom Aus- 
lande unalihilngig macht.

Unsere Betrachtung iiber dic Entwicklung  
der Eisenindustrie im D eutschcn R eich wiirde 
in hohem Olafie unyollkommen sein, wenn man 
bei der Erorterung derselben nicht auch der- 
jenigen Yerilnderungen gedenken w ollte, die sich 
im Laufe der Jahre hinsiclitlicli der Erwerbs- 
yerhilltnisse und der Lebcnshaltung der Ar- 
beitcrschaft yo llzogen  haben. Einen Ueberbliek

Schaubild 13.

Die E ntw icklung der gew erblichen Lohne 
Deutschlands.

Jah resd u rch sch n itt des tSglichen Arbeitsirerdienstes 
der gesainten B elegachaften Y on 1887 bis 1907.

iiber die B ew egung der Lohne in einer Reihe 
hervorragender B etriebe Deutschlands, darge- 
ste llt nach dem B etrage der taglichen Lohnung 
im Jahresdurchschnitt sam tlicher in diesem Be- 
triebe beschaftigten Personen, gew ahrt Schau- 
bild 13. Unter den Kuiwen ist die Eisenindu- 
strie lediglich yertreten durch die statistischen  
Dat,en der Fa. Krupp in E ssen, da Durcli- 
sehnittsangaben iiber die B ew egung der Lohne 
etw a in der gesam ten Eisenindustrie Rheinlands 
und AYestfalens nicht bekannt sind. E s darf 
aber angenommen werden, dafi die yon der Fa. 
Krupp gezalilten  Lolrne sich im Jahresdurch- 
selm itt nicht w esentlich anders stellcn w ie die- 
jenigen Lolinsatze, w elche die rliein isch-w est- 
falisehe Eisenindustrie durchschnittlich zu zahlen 
gezw ungen ist., um ausreichend ąualifizierte Ar-
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beiter zu gewinnen. Aus dcm Schaubild gelit 
lierror, dafi die Lohne bei Krupp jew cils etw a  
um 8/j  bis 1 J f i hoher gestanden haben ais im 
Steinkohlenbcrgbau Kheinlands und W estfalens 
oder im Salzbergbau zu Halle, und dafi zwischen  
den Lohnsiltzcn dieser letzteren  B etriebe und 
der Steinkohlenbergwerke Schlesiens sowie der 
Erzbergwerke im Deutschen Koi cli wiederum 
eine Spannung von etw a 0, 75 J h  bestcht. Das 
Schaubild lelirt ferner mit iiberraschender Deut- 
lichkeit, dafi dic B ew egung der Lohne sieli 
in allen diesen Betrieben wahrend des grofien 
Zeitraumes von 20 Jahren im wesentlichen  
durchweg gleichlaufend vollzogcn hat. D ie 
Differenzen in den Lolm siitzen erkliiren sieli bei 
den bergwerklichen Betrieben tiberwiegend aus 
den Lolinyerhaltnissen derjenigen Gegenden, in 
denen sieli der Betrieb befindet. D ie Tatsache, 
dafi die Eisenindustrie unseres w estlichen Ke- 
vieres im Durchschnitt immer noch so viel 
hohere Lohne zahlen mufi und kann, selbst ais 
der Steinkohlenbcrgbau Kheinlands und W cst- 
falens, darf wohl dadurch erklart werden, daB 
in der Eisenindustrie — noch v iel mehr ais im 
Bergbau — die L eistung des Arbeiters niclit mehr 
tiberwiegend ais M uskelarbeit gew ertet wird, 
sondern daB hier in fortschreitendem Mafio vom 
Arbeiter hoher zu bewertende Arbeit gefordert 
und geleistet werden kann. D ie Eisenindustrie 
Yerdankt, diesen Yorsprung der von Jabr zu 
Jalir w eiter fortschreiteinlen Einftibrung der Ma- 
scliine ais E rsatz fiir den ungclernt.cn Arbeiter.

Die Steigerung der Lohnsatze ist ferner, 
wie das Schaubild zeigt, in allen diesen B e
trieben um gleiche, absolute B ętrage erfolgt. 
Es ist gegeniiber der in der Tagespresse ge- 
wisser Parteien haufig wiederkehrenden Klage 
iiber die von Jalir zu Jalir sieli angeblieb ver- 
schlecliternden Bedingungen der Lebenshaltung 
unserer Arbeiterschaft recht interessant, einen 
Blick auf die Kurven des Scbaubildes 14 zu 
werfen, welche den offiziellen Mittcilungen der 
Kruppschen Konsumanstalt in E ssen entnommen 
sind, die mit ihren 87 offentlichen Yerkaufs- 
stellen einen wesentlichen T eil des Lebensunter- 
haltes der Arbeiterschaft in Essen liefert und 
jedenfalls bestimmend auf die Gestaltung der 
Lebensmittelpreise in Essen tibcrliaupt einwirkt. 
Es geht aus dem Schaubild herror, daB in den 
Preisen der wesentlichsten Lcbensmittel eine 
nennenswerte Steigerung in den Ietzten 20 Jahren 
niclit stattgefunden hat. Y ergleicbt man mit 
diesen Preiskurven diejenigen der durchsclmitt- 
licben Lohnung der Kruppschen Arbeiterschaft, 
'lie in dieses Schaubild aus der yorhergehenden  
ubertragen worden ist, so ergiht sich fiir jedes 
unbefangene A uge einwandfrei, in wie auBer
ordentlich bohem Mafie die Lebensbedingungen 
der Arbeiterschaft in den Ietzten 20 Jahren 
sich gtinstiger gesta lte t haben.

Sowohl dieser Umstand ais der kurz yorlier 
erwahnte, die sich allmahlicli aber unaufhaltsam  
yollziebende Umwandlung in der Art der Tatig- 
koit unserer Arbeiterschaft, sind es, die es uns 
crmoglichcn, unsere Betrachtungen m it einem 
erfreulichen Ausblick zu schlieBen.
Mor/r

Schaubild 14.
S teigerung der L ebensm ittelpreise und Lohne 
in den Jah ren  1887 bis 1907 bei der K ruppschen 

K onsum anstalt bezw. Oufistahlfabrik Essen.

Die deutsche Eisenindustrie und, w ie wir 
gesehen liaben, in annahernd parallelen Be- 
w egungen auch die iibrigen Industrien Deutsch- 
laiuls konnen und mtissen im Laufe der Jahre 
ihrer Arbeiterschaft immer lioherc Lohne zahlen, 
w eil sie vom Arbeiter eine liohere Qualitat der 
zu leistenden Arbeit fordern. D iese (Jmgestal- 
tung der Arbeitsbedingungen tibt wiederum einen 
tiefgreifenden EinfluB auf die ge istige  E ntw ick
lung der Arbeiterschaft aus, dem sieli auf die 
Dauer kein Glied derselben entziehen kann. D er
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heute hcranwaclisende jugondlichc Arbeiter sielit 
tilglich, dafi er nur dann zu hoheren Lolm- 
beztigen aufsteigen kann, wenn er in sieli selbst 
die F ilbigkeit entw iekelt, den gesteigerten  An- 
forderungen der neuzeitlichen Betriebe an seine 
geistige  A rbeitsleistung /u  entsprechen. W ir 
erkennen, dafi der steigende E rsatz der rSlien 
M uskelarbeit durcli dio Maschine neue, in friihe- 
ren Zeiten unserer Gowerbe unbckannt.o Arbeiter- 
klassen heranwachsen liifit. D ie heutige iiulu- 
strielle Arbeiterschaft ist nur noch zum kleinen 
T eil beseelter Organismus, der Sonnenwarme in 
mit dem Dynamometcr zu messende Arbeit um- 
setz t, er ist. und wird immer mehr lle r r  der Ma
schine, der auf seinem śpeziellcn A rbeiisgebiet 
die der Menschheit. dienstbar gem aclite Natur- 
kraft zu zweckmilfiiger A rbeitsleistung zw ingt.

D ic fortschreitende Meclianisierung unserer 
industriellen Betriebe differenzicrt die modernę 
Arbeiterschaft. Den gelerntcn industriellen A r
beiter trennt in a ll’ seinem D enken und Fulilcn  
eine w eite K luft von dem Mannę, der niclits 
w eiter gelernt hat, ais etw a mit. Hacke und 
Spaten die K raft seiner Arnie zu betatigen; 
er wird in seiner B erufstiltigkeit T ag  fiir T ag zu 
fortschreitender geistiger  Anspanniing gezw un gen; 
er mufi von Jahr zu Jahr unter steigender eigener 
Y erantw ortliclikeit seine Arbeit yerriehten; er 
wird durch sie zu geistiger Selbstandigkeiterzogen.

E s kann nicht ausbleiben, dafi diese Ent- 
wicklung' auch auf diejenigen Gebiete hiuuber- 
greift., die mit der B eriifstątigkeit des Einzelnen  
nicht iii immittelbarem Zusammenhange stehen. 
D er Arbeiter, der in seinem Berufe selbstiindig  
zu denken und zu entscheiden gelernt hat, wird 
auch bei seiner Bet&tiguiig auf allgemeinen Ge- 
bieten, ■/.. B. bei AusUbung einer W ahlhańdlung, 
sich selbst nicht mehr zum gcdankenlosen Nach- 
beter dessen erniedrigen, der ihm in agitatori- 
scher W eise seine Anscliauungen von der W eit  
und den sic bewegenden Kraften aufdrangen w ill; 
er empfindet auch hier mehr und mehr das Y er- 
langen, selbst zu urteilen und selbst zu entscheiden.

D iese A rbeiterkrcise erkennen heute schon, 
dafi sio einen Y ortcil davon nicht erwarten  
konnen, wenn ein unverantwortlicher Yolks- 
beglucker ais erstrebenswerten ldealzustand eine 
Arbeitsordnung h instellt, die allen Arbeitern  
uńterschiedslos gleichen Stundenlohu gewiihrt. 
Hic w issen ganz gut, dafi dann dieser Lohn sieli 
hOchstens auf der lloh e  von 2 j f o  t.aglichen 
Arboitsrordienstes bcwcgon konnte. Sie haben 
heute bereits erkannt, dafi diese Utopie fiir i h r e  
Lobenshaltuug nicht einen Fortschritt, sondern 
einen gew altigen  R uckschnit bedeuton wiirde. 
D ieser T eil unserer Arbeiterschaft ist deshalb 
heute schon in seinem innersten Herzen umstttrz- 
lerischen Ideen abhold, und er wird dies in um so 
stSrkerem Mafie werden, je  mehr geistige  A llge-  
meinbildung innerhalb seiner K reise sich ausbreitet.

Wir erkennen, dafi in der fortschreitenden gei- 
stigen Bildung der arbeitenden Kreise des Yolkes 
die Zukunftsicherung unserer modernen Staats- 
geliilde rulit. Auf je  holiere Stufo diese allge- 
meine Bildung steigt, um so w eiter breitet sich 
der G esichtskreis unserer Arbeiter aus, in um 
so hoherem Jlafie sind sie fahig, riickwarts- 
scliauend zu erkennen, w ie unendliche V orteile 
auch der geringste A ngehorige eines modernen 
Staates gegen iiber dem Zustande friiherer Zeiten 
miibelos sein eigen nennt. .le mehr er lernt. 
nicht nur riickwarts, sondern auch vcrgleichend 
nach auswart.s zu blicken, je  mehr er fahig  
wird, die giinstigc L age der heutigen Arbeits- 
bedingungen in unserem Lande zu erkennen und 
sich zu Ycrgegenwartigen, unter w elchen Be- 
dingnngen in anderen Landem  die Arbeiterschaft 
ilu- B rot erwerben niufi, um so mehr wird die 
Erkenntnis in seinen Kreisen Boden gewinnen, 
dafi der heutige Staat zwar noch lange nicht 
ais Idealstaat bezeichnet werden kann, der wei- 
terer Y enollkom m nung nicht mehr fahig warc, 
aber dafi, so lange die W eit stelit, nocli niemals 
in irgend einem Reiclie auch der geringste  
Staatsbiirger mit. grofierer Sicherheit fiir Leib 
und Leben, mit besserer G ewahrlcistung seines 
K echtes, mit grofierer personliclier Freiheit, mit 
besserer Sicherung einer auskommlichen Lebens- 
haltung sein Dasein gelebt bat, ais gegenw iirtig  
in unserem deutschen Yaterlande. W ir diirfen 
mit Sicherheit erwarten, dafi im Y erlaufe dieser 
Entw icklung in immer steigendcm -Mafie dio 
besten Toilc unserer Arbeiterschaft einer Partei 
dio Gefolgschaft, w eigern werden, die unseren 
staatlichen Organismus bckampft.. Sie werden 
den siclieren B esitz , den ilinen heute unsere 
.Monarchie gew iihrt, nicht gefahrdet sehen wollen 
durch reyolutioniire B estrebungen, bei dereń 
etwaigem  E rfolge nur das Eine gewifi wiire, 
dafi unser Staatsw csen auf Generationen liinaus 
in seiner fortschreitenden Entw icklung gestort 
werden wiirde.

H eute schon haben wir alle das Bewufitsein, 
dafi die programmgemafie G egnerschaft gegen  
unsere Monarchie in den H erzen der weitaus 
grofiten Zalil der M itglieder extromer politischer 
Parteien einen wirklichen W iderhali nicht findet. 
\'or  allem wissen wir, dafi die sympathische 
Personlichkeit unseres Konigl. Herrn in ilirer 
Hitterlichkeit und W arm herzigkeit nicht nur 
bewundernde Anerkennung findet fiir die Auf- 
opferung, mit der er die schweren Pflichten  
seines hohen Amtes ęrfullt, sondern dafi er sich 
die H erzen seines Y olkes ganz erobert bat. die 
voll freudigen Sto lzes auf iliren Kaiser bober 
schlagen, wo immer er sich zeigt.

Auch wir geben der Liebe zu ihm und den 
W unschen. die w ir fiir ilm in treuem Herzen 
tragen. gemeinsamen Ausdruck durch den Ruf: 
Seine ila je sta t K aiser W ilhelm  IL lebe hoch!
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Die Bedeutung der Metallographie fur die Eisenindustrie.*
Von 2)r.=$ng. P . O b e r l i o f f e r .

(M itteilungen aus dem EisenhUttenmiinnischcn Instifcut der Kgl. Teclin. Hochschule zu Aachen.)

f \ / l  eine H erren ! D ie M etallographie is t die 
Lelire vou den Eigenschaften der Metalle 

und Legierungen. D a die Fortscliritte auf diesein 
Gebiete in erster L inie auf die Einfiihrung des 
Mikroskops zuruckzufiikren sind, wird die Me
tallographie haufig mit der mikroskopischen Unter- 
suchung der M etalle und Legierungen identifiziert.

D ie Bedeutung der M etallographie fiir die 
Metallindustrie iiberhaupt und die Eisenindustrie 
insbesondere wird naeh meiner Auffassung noch 
vielfacli unterschatzt, und ich mochte mir daher 
heute erlauben, Ihnen, sow eit es die Kurze der 
mir zur Verfiigung stehenden Zeit gesta ttet, an 
yerschiedenen Filllen zu zeigen, welchen Nutzen  
die metallographische Untersuchung der yerschie
denen Eisensorten nicht nur fiir die Beurteilung  
ihrer A rbeitseigenschaften, sondern auch nament
lich fiir die Auffindung von fehlerhaften Behand- 
lungen wahrend des Betriebes gewiihren kann.

Die Aufgabe der M etallographie ist zunachst 
die, alle mBglichen Gefugebestandteile der Eisen- 
legierungen zu erkennen, zu beschreiben und 
Verfahren aufzusuchen, die einen sicheren Nach- 
weis derselben gestatten . D iese Aufgabe kann 
dann ais gelost betrachtet werden, wenn die 
A r t  des Gefugeaufbaues fiir eine gegebene Le- 
gierung vorausgesagt werden kann.

Beziiglich der Konstituenten der E isenlegie- 
rungen und der Beschreibung derselben ver- 
weise ich auf die einnclilHgige Fachliteratur.

N icht immer jedoch wird es geniigen, die 
moglichen Gefugebestandteile sicher erm ittelt zu 
haben, sehr oft wird verlangt werden, aucli iiber 
ihre F o r m  und V e r t e i l u n g  AufschluB zu er- 
langen. L etztere sind in hohem MaBe abhiingig 
von der H erstellung, W ilrinebehandlung und Art 
der Yerarbeitung des betreffenden M ateriales und 
beeinflussen die mechanischen Eigenschaften in 
einsclmeidender W eise. D ie zw eite Aufgabe der 
Metallographie laBt sich also dahin formulieren, 
Beziehungen zw ischen Form und V erteilung der 
Konstituenten einerscits, H erstellung und Wilrme- 
behandlung und A rt der Verarbeitung anderseits 
aufzudecken. Ueber den zw eiten T eil der Auf
gabe der M etallographie mochte ich Ihnen an 
Hand einiger Beispiele aus der P raxis einen 
Ueberblick geben.

Es is t allgeinein bekannt, daB die GroBe des 
Kornes in der Eisenhiittenpraxis von groBer B e
deutung ist, und nacli ihr haufig eine vorl!lufige 
Beurteilung des M ateriales erfolgt. Man kennt

* Y ortrag , gehalten  auf derH auptversam m lung  der 
Eisenhiitte Oberschlesien, Zweigverein des Yoreins 
deutscher E isenhuttenleute, zu GHeiwitz am 31. Okt. 1909.

1,'lngst den EinfluB der Zusatze auf die GroBe 
des Eisenkornes, w enigstens fiir die w ichtigsten  
der im technischen Eisen enthaltenen Fremd- 
korper. Meist geniigt die chemische Anatyse, 
um die praktisch gefuudene T atsaclie zu besta- 
tigen, docli gehort eine grofie Uebung zur siche
ren Beurteilung der KorngroBe aus der clierni- 
sclien Zusaminensetzung. Sehr anschaulich ze ig t  
die mikroskopische Untersuchung den EinfluB 
der Fremdkorper auf die GroBe des Kornes, 
wie dies die nachstehenden vier Versuchsschmel- 
zen, die alle der gleichen W armebehandlung 
unterworfen worden waren, beweisen. Zalilen- 
tafel 1 enthalt die Analysen der v ier Proben, 
die Photogranime 1 bis 4 in hundertfacher Ver- 
groBerung den mikroskopischen Befund.

Z a h l o n t a f e l  1.
Rcines Silizium- Phosphor- Mangan-
Eisen eisen cisen eisen

% % % %
M n . . . 0 ,02 0 ,025 0 ,35 0,62
Si . . . 0 ,0 4 4 0 ,69 0 ,042 0 ,04
V . . . 0 ,0 1 5 0 ,13 0 ,7 4 3 0,11
S . . . 0 ,0 3 4 0 ,0 1 3 0 ,0 1 3 0 ,0 1 6
c . . . 0 ,0 5 5 0 ,04 0 ,04 0 ,05

0,168 °/o Gc8am tverunreinigungcn.

Photogramm 1 ste llt eine Probe reinen Eisens 
dar. Nimmt man die Korngrofie des Ferrits  
dieses M ateriales ais normal an, so ze ig t sich, 
dafi mit 0 ,69  % Silizium die Anzalil der F errit
korner fiir die Flacheneinheit zu-, die Korngrofie 
daher abgenominen hat (Photogramm 2). D ie 
Erfakrung lehrt in der T at, dafi Silizium die 
Korngrofie des E isens verinindert. D agegen  
finden wir mit 0 , 743  °/o Phosplior (Photogramm 3) 
nur noch zw ei Ferritkorner im Gesiclitsfelde und 
schlieBen in Uebereinstimmung mit der Praxis 
auf Erhohung der Korngrofie durch Phosplior. 
D ies wiederutn erklart die bekannte Tatsache, 
dafi Phosplior dem Eisen groBe Sprodigkeit er- 
te ilt. Mangan beeinfluBt, w ie Photogramm 4 
lehrt, bei einem Gelialte von 0 ,6 2  °/o die Korn
grofie kaum. Dafiir erscheint die Oberflache der 
Ferritkorner mit einer groBen A nzahl dunkler 
Piiiiktchen iibersat, dereń W esen sich moglicher- 
w eise aus folgender Ueberlegung ergibt. Durch 
den M anganzusatz wird bekanntlicli das im Eisen 
losliche E isenoxydul in unlosliclies Manganoxydul 
ubergefiihrt naeh dem V organg:

Fe  O - f  Mn =  F e  +  -Mn O.

D ie Annahme, daB die erwahnten dunklen 
PUnktchen aus Manganoxydul bestehen, ist daher 
in A nbetracht der desoxydierenden W irkung des 
Jlangans nicht unwahrscheinlich.
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Die chemische A nalyse hat in den besproche- 
nen F illlen  geniigt., um die Yerschiedenheit des 
Kornes zu erkliiren, und diem ikroskopiscbe U nter
suchung hat nur eine bestatigem le R olle gespielt. 
N icht allein die Zusainmensetzung, auch die W arm e- 
und mechanische Beliandlurig konnen jedoch das 
Korn beeinflussen, w ie jedein Praktiker bekannt 
is t, und die chemische A nalyse allein yerm ag  
hier keinen geniigenden AufschluB zu geben. 
W elcher A rt die Vcrilnderungen des Kornes 
dureh die thermische und mechanische Beliand- 
lung sind und weichen G esetzen sie folgen, kann 
nur unter Zuhilfenahme des Mikroskopes ent- 
schieden werden.

In Photogrnmm 5 is t in 250  faclier Vergrofle- 
rung ein Stahl mit 1,5 °/o Kohlenstoff dargestellt. 
Das normale Aussehen eines solchen Stahles ist 
bekanntlichfolgendes: weiBe Zementitaderndurch- 
zielien eine perlitische Grundmasse, dereń Aulbau 
ausgepriigt lam ellar is t . Durcli Gliihen unter
halb 7 0 0 °  C oder dureh mechanische Bearbei- 
tung unterhalb dieser Temperatur erfilhrt der 
P erlit eine eigentiiinliche Veriinderung. D ie Ze- 
mentitlainelleii des perlitischen Zementites flieCen 
zu punktformigen Gebilden zusammen, es ent- 
ste lit der sogenannte kornige P erlit, der in 
Photogramm 5 veranschaulicht is t. L ieg t daher 
ein solcher P erlit vor, so kann die D iagnose g e 
ste llt  werden, daB das M ateriał unterhalb 700  “ C 
gegiiih t oder mechanisch bearbeitet worden war.

Manchmal is t die F rage, ob ein Stahl aus- 
gegliiht worden w ar oder nicht, von praktischer 
Bedeutung. G egossene Stahlblocke besitzen die 
in der Pra.\is bekannte GuBstruktur, die dureh 
die erste K ristallisation bedingt w ird, und die 
in einem Stahl von etw a 0 ,3 5  °/o Kohlenstoff 
das in Photogramm 6 wiedergogebene Aussehen  
hat: der Ferrit bildet ein grobes N etzw erk, 
dessen Maschen mit dem feineren Gemisch von 
F errit und Perlitinseln  angefiillt sind. Durcli 
zweckentsprechende W armebehandlung is t d ienor- 
male Struktur eines Stahles genanutenK ohlenstoff- 
gehaltes erzcugt worden und das Photogramm 7 
ste llt denselben Stahl nach dem Ausgluhen d a r ; 
das grobe Ferritnetzw erk ist verschwunden.

D ie Yerilnderung der Korngrofie dureh die 
W armebehandlung is t da von grofiem Interesse, 
wo das M ateriał eine Form gebung durcli W alzen, 
Schmieden, Pressen usw. erfahrt. D ie giinstig- 
sten M aterialeigenschaften entsprechen einer ganz 
bestiminten W armebehandlung, die ein fiir den 
betreffenden F ali zw cckm afliges Korn im Gefolge 
hat. Irgend eine Abweichung von der vorge- 
zeiclineten W armebehandlung: Erhitzen auf zu 
hohe Temperatitr, zu langes Gliihen, Bearbeitung  
bei zu niedriger Temperatur sind F eliler, welche  
ein ungeeignetes Korn erzeugen und daher die 
M aterialeigenschaften yęrschlechtern. Solclie Ab- 
weicliungen vom normalen Gefiige lassen sich 
durcli diem ikroskopiscbe Untersuchung feststellen.

Praktischen Verhaltnisscn ist der in dcnPhoto- 
grammen 8 und 9 dargestellte F a li entnominen. 
Photogramm 8 ze ig t die feinkoraige Struktur des 
M ateriales, eines Stahles mit etw a 0 ,4  °/o Kohlen
stoff, die fur den in F rage stehenden Verwen- 
dungszweck die giinstigsten  M aterialeigenschaften  
ergeben hatte. Photogramm 9 is t dasselbe Ma
teriał in gleiclier YergroBerung. Das grobe 
Korn ist offenbar auf falsche W armebehandlung 
zuriickzufiihren, und die Festigkeitsuntersuchung  
ergab einen Unterschied von etw a 7 kg/qmm  
F estigk eit zugunsten des richtig behandelten 
Stahles. Das Gliihen ist also hier bei zu hoher 
Temperatur durcligefiihrt oder a llzu lange aus- 
gedehnt worden, w as sich durcli geeignete B e- 
obachtungen an den Oefen ein fiir allem al leiclit 
entscheiden laBt.

D ie Photogramm e 10 und 11 geben eine 
Gegeniiberstellung von zw ei Stahlen gleicher  
chemischer Zusainm ensetzung, 0 ,45  °/o C, von 
denen der eine (Photogramm 10) das normale 
Gefiige aufw eist, wahrend das Korn des zw eiten  
Stahles (Photogramm 11) in bevorzugter R ich- 
tung gestreckt ist. W ir schlieBen, daB die Form
gebung im ersten F alle  bei normaler Temperatur 
erfolgte, wahrend das Materiał im zw eiten F alle  
bei zu niedriger Temperatur gew alzt oder im 
kalten Zustande eine ubermaBige Beansprucliung  
in einer bevorzugten R ichtung erfaliren hat.

D ie H erstellung vieler Eisensorten bringt es 
mit sich, daB in einem und demselben Querschnitt 
erhebliche Ungleiclim aBigkeiten in der clieini- 
schen Zusainmensetzung entstehen, die lediglich  
auf die V organge bei der E rstarruug zuriick- 
zufuhren sind. D er Erstarrungsmechanismus eines 
gegossenen Stahlblockes is t bekanntlich folgen- 
der: B ereits im fliissigen Zustande werden dureh 
die beim Zusatz der D esoxydationsm ittel auf- 
tretenden Reaktionen gew isse unlosliche Pro- 
dukte abgeschieden, w ie Mn O, manchmal auch 
M n S i0 3, die sieli entsprechend ihrer Unloslich- 
keit vom fliissigen Metallbade trennen. Ein- 
g e lc ite t wird der Erstarrungsvorgang stets an 
den W anden des B lockes durcli die A usschei- 
dung reiner E isenkristalle. D ie zuriickbleibende 
F liissigkeit reichert sich mit Verunreinigungen  
an, wird von den erstarrenden reineren K ristallen  
nach der Mitte zu gedrangt und besitzt infolge 
ilires geringen spezifisclien G ew ichtes das Be- 
streben, in die Holie zu steigen. E s wird daher 
oberhalb der Mitte des B lockes ein mehr oder 
minder ausgedehnter T eil vorlianden sein, wel
cher die Yerunreinigungen in bohem Mafie ent- 
halt, und den man mit A usseigerung bezeichnet. 
D ie Seigerungserscheinungen lassen sich zwar 
durcli geeignete Probenahme auch analytisch  
verfolgen, doch ist das Verfahren umstandlicli 
und w enig anschaiilich. D ie metallograpliische 
Untersuchung hingegen besitzt den V orzug der 
Einfachheit und der leichten Ausfiihrbarkeit.
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M eist geniigen unerliebliphe VergroBerungen zur 
F eststellung von Seigerungen, und man hat 
daher diese Art der m etallographischen Unter- 
suclmng, die in dea regelm afiigen Betrieb vieler  
Hiitten aufgenoinmen ist, die makroskopische 
genannt. D as A etzen  der Proben geschieht am 
besten mit dem von H e y n  empfohlenen Kupfer- 
ammoniumchlorid, und mit H ilfe der Aetzprobe 
lilfit sich feststellen , daB in einem Błock ein- 
mal vorhandene Seigerungen sich dureh nach- 
folgende meclianische Behandlung nicht ent- 
fernen lassen und ihre re lative L age selbst 
dann noch beibehalten, wenn aus einem ge- 
seigerten B łock dureh W alzen  und Zielien ein 
Dralit von w enigen Zehntel M illimeter Starkę her
geste llt worden ist.

Photogramm 12 ste llt den geatzten  Quer- 
schnitt eines aus einem Blocke gew alzten Kniip- 
pels dar, und die L age der Seigerung is t deut-

Abbildung 12. iint. OrOBe

lich erkennbar. D ie relative L age derselben 
bleibt auch dann noch erhalten, wenn ein Teil 
des Kniippels zu einem N iet verarbeitet wor
den ist. D ie Photogramm e 13 und 11 zeigen  
L angs- und Querschnitt eines N ietes. D ie hau- 
figen Briiche von Nietkopfen sind, w ie der 
Augenschein lelirt, a ller W ahrscheinlichkeit nach 
auf Seigerungsersclieinungen zuriickzufuliren, 
da der Querschnitt dureh den hohen Gehalt an 
Yerunreinigungen offenbar an der gefahrlichsten  
Stelle erheblich geschw acht ist.

In das Gebiet der Seigerungserscheinungen  
fallen die sogenannten Harteadern. D as Auf- 
treten solclier Harteadern in gew alzten Stahlen  
wird dureh das Photogramm 15 charakterisiert. 
A uf dem Querschnitt erscheinen beim A etzen  
mit Pikrinsaure in der W alzriclitung gestreckte, 
ungefarbte Adern in dem dem betreffenden 
K ohlenstoffgehalte entspreclienden F errit-P erlit- 
gefiige, die auf den ersten Anblick hin mit 
reinem F errit verw echselt werden konnen. D ie  
Harteuntersuchung ze ig t jedoch, daB diese Adern

Y I .3 0

eine sehr groBe Hartę besitzen, w ie sie dem 
F errit nicht zukommt. A etzt man den Quer- 
schnitt mit Kupferammiumchlorid, so nelimen die 
Adern eine dunkle Farbung an, und es is t hier- 
mit der N achweis erbracht, daB die Harteadern  
phosphorhaltige Ausscheidungen sind. P hoto
gramm 16 ist eine 
W iedergabe der 
mit Kupferammo- 
niumcblorid g e 
atzten Stelle des 

Photogrammes 
15. D ie Bildung 
der Harteadern  
is t aller W alir- 

scheinlichkeit 
nach auf Entmi- 
schungsvorgange  
im festen Zustand 
zuruckzufiihren.

E isen kann 1 , 7°/o 
Kohlenstoff und 
1,8 °/o Phosphor 
im festen Zustan
de lósen. Bei der 
Abkuhlung nimmt 
die Loslichkeit 
fiir Kohlenstoff ab 
und wird bei 7 0 0 °
C gleicli Nuli.
Phosphor hinge- 
gen bleibt in L o
sung. A uf diese 

W eise werden  
kohlenstofffreie, 

aber phosphorhal
tige  Korner in 
phosphorhaltigen 
Stahlen erzeugt, die nach dem W alzen  parallel 
zur W alzriclitung gestreckt erscheinen. Dureh 
Gliihen also konnen die Harteadern nicht be- 
se itig t w erden, w eil bei den in Betracht kom
menden Temperaturen dio Entmischung nicht auf- 
gehoben wird.

B ei genauerer Betrachtung der Harteadern  
in Photogramm 15 erkennt man inmitten der
selben dunkle gestreckte Einscbliisse, dereń 
W esen unaufgeklart ist, da man sie ebensowohl 
ais oxydisch wie auch ais sulfidisch ansprechen 
kann. Ein einfaches Mittel zur Entscheidung 
dieser Frage ist die B au  m annsche Schwefelprobe, 
die bekanntlich darauf berulit, daB ein mit 
Schwefelsaure getranktes Bromsilberpapier mit 
der Schliffprobe zum Kontakt gebracht und 
dureh den entwickelten Schw efelw asserstoff an 
denjenigen Stellen dunkel gefarbt wird, an denen 
schw efelhaltige E inschliisse vorhanden waren. 
Photogramm 17 ist eine ungeatzte Stelle des 
Quersehnittes, dem die Photogramme 15 und 16 
entnommen sind, mit den dunklen gestreckten
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Einschliissen, dereń W esen aufzuklaren ist. 
Photogramm 18 ze ig t eine Aufnalimc derselben 
Stelle  auf der Baumannsehen Schwefelprobe. 
Eine Handzeichnung derselben auf durchsicliti- 
gem Papier wurde zw ischen die Pliotogramm e 
17 und 18 eingeheftet. Durch Ueherdecken der
selben mit den beiden Photogrammen kann man 
sich davon iiberzeugen, dafi tatsilchlich an den- 
jenigen Stellen des ungeiitzten Quersclmittes 
Schw efelw asserstoffentwicklung eintrat, an w el- 
clien sich die Einschliisse befanden. L etztere  
sind also ais schw efelhaltig anzusprechen.

W ahrend sulfidische Einschliisse in Schmied- 
eisen und Stahl stets in Form von Tropfen oder 
Adern auftreten, dic nacli dem W alzen  in der 
W alzrichtung gestreckt sind, is t ihre Erschei- 
nungsform in GuBeisen meist das w ohlausgebil- 
deter K ristalle. Ihr Schmelzpunkt lieg t daher 
in solchen Eisensorten offenbar hoher ais der- 
jen ige des letzteren , wahrend dies bei Sclimied- 
eisen und Stahl nicht der F ali sein wird. P hoto
gramm 19 ze ig t sulfidische Einschliisse in einem 
GuBstiick innerhalb einer perlitischen Grund- 
masse, die von Graphitlamellen durchzogen ist. 
In schwilcherer Vergr6Berung sind auf dem un- 
geatzten  Querschnitt des Gufistiickes die sul- 
fidischen E inschliisse zu sehen (Photogramm 20). 
Auch von dieser S telle is t nebenstehend die Bau- 
tnannsche Schwefelprobe abgebildet (P hoto
gramm 21). Zwischen beiden is t wieder eine 
Handzeichnung der Schwefelprobe auf durch- 
sichtigem  Papier eingeheftet, und man erkennt, 
dafi sich die sulfidischen K ristalle mit den dunklen 
Flecken der Schwefelprobe decken.

Ueber die cheinische Zusammensetzung der 
K ristalle und Einschliisse kann zurzeit nur aus- 
gesag t werden, daB sie schw efelhaltig  sind. 
V ielfach werden dieselben a is Schwefelm angan  
von der Forinel MnS angesprochen, docli wird  
dies im Yorliegenden F alle kaum zutreffen, da 
der M angangehalt zur Erfiillung dieser Formel 
nicht ausreichte.

Auch bei der K ontrolle der Fabrikation  
kann unter UmstUnden die mikroskopische U nter
suchung w ertyolle A ufschliisse geben. Sehr oft 
hinterlafit die Fabrikation Merktnale, die ent- 
weder auf jene selbst schliefien lassen oder aber 
dartun, ob sie in geeigneter W eise erfolgte.

So is t bei der H erstellung von Mascliinen- 
teilen  ofters eine V ereinigung durch Schweifien  
notwendig. D ie Hauptbedingung fiir eine gute  
Schweifiung is t die, daB zw ischen den beiden 
Schweifienden ein inniger Zusammenhang be- 
stelit; andernfalls, bei ungeniigendem Zusammen- 
liang der SchweiBenden, wird der Querschnitt 
an der Schw eiBstelle gefalirdet sein und die 
volle, fiir das Materiał zu lassige Beansprucliung  
nicht aushalten konnen.

Photogramm 22 ze ig t zw ei Schnitte durch 
zw ei Oesen eines H ehezeuges in schwacher und

starker Yergrofierung. D ie obere Schweifiung  
ist ais gelungen zu bezeichnen, der Zusammen
hang der beiden Schweifienden ist ein inniger 
und die schwaclie V ergrofierung lafit auf dem 
ungeatzten Querscbnitt dio Scliweifinaht kaum 
erkennen. B ei starkerer Vergrofierung sieht 
man, daB die SchweiBnaht mit Materiał vo ll- 
kommen angefiillt ist. L etzteres is t zw ar ent- 
kolilt und enthalt noch B estandteile der SchweiB- 
schlacke, doch ist dies nicht ganz zu vcrmeiden, 
und w ir haben liier das normale Aussehen einer 
guten Scliweifinaht. D iese Oese bewahrte sich 
daher auch im B etriebe, wahrend dies bei der 
unten abgebildeten SchweiBnaht nicht der F ali 
war, hier trat Brucli ein. D ie Erklarung fiir

X  150 x  s

A bbildung 22.

diese Tatsache ergibt sich bei dem V ergleich  
dieser SchweiBnaht mit der oberen. D ie schwaclie 
YergroBerung ze ig t den stellenw eise unvoll- 
standigen Zusammenhang der beiden Schw eifi
enden, und die starkę Vergrofierung yeranschau- 
licht die Y erhaltnisse noch deutlicher.

D ie Unterscheidung von Flufieisen und Schweifi- 
eisen is t durch die mikroskopische Untersuchung 
leicht durchzufuhren, da die betreffemlen Her- 
stellungsverfaliren untriiglicke Merkmale im Ma
teriał hinterlassen. D ie H erstellung des FluB- 
eisens geschieht im flussigen Zustande. Das 
fliissige Eisenbad is t vollkommen durchmischt 
und homogen. D as Aussehen des FluBeisens 
unter dem Mikroskop entspricht diesen Umstanden 
bei der Fabrikation. Photogramm 23 ze ig t einen 
FluBeisenquerschnitt und man erkennt auBer den 
unregelm afiigen Polygonen des F errits verein- 
zelte , gleichm afiig yerteilte  kleinere Einschliisse, 
die w ohl von suspendierter Schlacke herriihren.



9. 1’obruar 1910. Die Bedeułtmg der Metallographic fUr die Eisenindustrie. S tahl und E isen. 243

Das Schweifieisen hingegen wird im teigigen  
Zustande erzeugt. D ie Entfernung der Sclilacke 
ist vollkommeu nicht moglicb, und ein Quer- 
schnitt durch eine SchweiBeisenprobe wird daher, 
wie Photogramm 24 lehrt, iimerhalb der Ferrit- 
korner stets auch noch Schlackeneinschliisse auf- 
weisen, die, wenn das M ateriał, wie im yor
liegenden F a lle , gew alzt worden ist, sich parallel 
zur W alzrichtung gestreckt haben. Auch in der 
schwacheren YergroBerung einer SchweiBeisen- 
probe sind die Schlackeneinschliisse zu erkennen 
(Photogramm 25). D ieses Bild w eist im iibrigen 
eine andere Eigentiim lichkeit auf. D er rechte 
Teil desselben ze ig t das Aussehen eines Stahles 
mit etw a 0 ,5  °/o Kohlenstoff, und die stiirkere 
VergroBerung lieB tatsilchlich das Yorhandensein 
einer kohlereichen Ader erkennen. Auch diese 
Erscheinung geht aus der H erstellungsw eise lier- 
vor, wenn man bedenkt, daB das Materiał nicht 
yollkommen durchmischt is t und daher kohle- 
reiche Stellen vorhanden sein konnen, die gegen  
die frischenden Einfliisse zum T eil geschiitzt 
blieben.

SchlieBlich kann die mikroskopische Unter- 
suchung durch F eststellu ng charakteristiseher 
Merkmale der Fabrikation auch dazu dienen, 
Fulschungen nachzuweisen. Eine bekannte Ver- 
edelungsmethode des Stahles besteht darin, Flach- 
eisen verschiedenen Kohlenstoffgehałtes aufein- 
ander zu schweiBen. Durch die W eiterverarbei- 
tung eines solchen M ateriales entsteht der so- 
genannte Raffiniersfahl, den Sie in Photogramm 26 
sehen. Abwechselnde dunkle und helle, kohlen- 
stoffreiche und kohlenstoffarme Lamellen lassen  
deutlich das H erstellungsverfahren, das dieser 
Stahl durchmachte, erkennen. Da nun der Rafii- 
nierstahl wegen der umstilndlichen H erstellungs
weise sehr teuer w ird, lag  es nalie, diesen Stahl 
durch ein b illigeres Produkt zu ersetzen, und 
man wahlte ein M ateriał, dessen A rbeitseigen- 
schaften von denjenigen des Raffinierstahles nicht 
wesentlich yerscliieden sind. A is solches ergab 
sich der gewohnliche FluBstahl, den Sie in Photo
gramm 27 sehen, der aber bei der mikroskopi- 
schen Untersuchung mit dem Raffinierstahl nicht 
yerwechselt werden kann, trotzdem die A nalyse 
der beiden Proben ahnliche Zusammensetzung 
ergibt.

Es kann endlich F alle  geben, in denen die 
mikroskopische Untersuchung fiir die chemische 
Analyse eine w ertvolle Erganzung bildet, die- 
selbe sogar yollstandig ersetzen kann. Sehen 
wir ab yon der Beurteilung des Kohlenstoff- 
gehaltes von Stahlen mit w eniger ais 0 ,9  °/o 
durch einfache Betrachtung des Schliffbildes bezw. 
Planimetrierung desselben, ein Verfahren, das 
gegeniiber der chemischen A nalyse, richtig an- 
gewendet, wohl zeitersparend sein kann. Y iel 
wichtiger wird die mikroskopische Untersuchung  
bei solchen Eisensorten werden, w elche w eniger

ais 0 ,06  °/o Kohlenstoff enthalten. B ei diesein 
Gehalte is t die kolorimetrische Kohlenstoffbestim- 
mung bereits unzuverlassig, da durch die Eisen- 
farbe die Kohlenstoffarbc verdeckt wird. Bei 
geniigender Vergro6erung lftfit die Struktur hin
gegen immer noch zuverlassige Schliisse zu, wie 
das Photogramm 28 , das ein FIuBeisen mit
0 ,0 6  °/o Kohlenstoff darstellt, deutlich veran- 
schaulicht.

M. H . ! Ich habe versucht, Ihnen an Hand 
einiger Beispiele zu zeigen, w elcher Anwendung 
die M etallographie fahig ist. D ic B eispiele sind, 
wenn ich mich so ausdriicken darf, aus dem 
taglichen Leben der yerschiedensten Betriebe 
herausgegriffen, und Sie mogen daraus ersehen, 
w ie erw eiterungsfahig dieser Spezialzw eig  der 
M aterialpriifung ist. D ie M etallographie kann 
durch Handinhandarbeiten der P raxis mit der 
W issenschaft berufen sein, bei richtiger A n
wendung nicht allein ais schnelle und zuver- 
lassige Kontrolle der yerschiedensten B etriebe 
zu dienen, sie wird auch ein schnelles und be- 
quemes Mittel an die Hand geben konnen, den 
Augenblick zu bestimmen, in welchem bei der 
Fabrikation ein F ehler begangen worden ist, und 
in allen Fallen die chemische A nalyse und die 
Festigkeitsuntersuchung erganzend unterstiitzen.

* **

AnschlieBend an den V ortrag fiihrte Professor 
H eyn -G roB -L ich terfe ld e  folgendes* aus:

M. H . ! Im AnschluB an den V ortrag bitte 
ich, Ihre Aufmerksam keit auf kurze Zeit in An- 
spruch nehmen zu diirfen.

In der Literatur scheint gegenw artig  die 
Tatsaclie immer melir yerw ischt zu werden, daB 
fiir die Entw icklung der inetallograpliischen  
W issenschaft in Deutschland das je tz ig e  K onigl. 
Materialpriifungsamt in GroB-Lichterfeldc der 
K ristallisationspunkt ist. Ich erinnere daran, 
daB der L eiter dieser A nstalt, A. M a r t e n s ,  
neben S o r b y  der Begriinder der metallographi- 
schen W issenscłiaft ist. Von ihm stammen eine 
groBe Zahl von m etallographischen Vorrichtungen  
und Verfahren. D ie Einrichtungen sind im Laufe 
der Zeit in schwerer Arbeit entstanden; heute 
kann man sie nach K atalog bestellen, weshalb 
Y ielen nicht melir zum BewuBtsein gelangt, welche 
A rbeit zu ihrer Ausbildung gehorte.

L angere Zeit w ar Martens durch die Yer- 
hałtnisse verhindert, dem von ihm selbst be- 
griindeten W issenschaftszw eig zur WTeiterent- 
w icklung zu yerhelfen. E rst im Jahre 1898  
gelang es ihm, die M ittel zu beschaffen, um den 
inzwischen von auBerdeutschen Landern durch Os- 
mond, R oberts-A usten, L e Chatelier u. a. m. ge- 
wonnenen Yorsprung wieder einzuholen. Ich selbst

* Die in der YcrRfimmlung gem aoliten Auafiihrun- 
gen hat R edner durch eine nach trag liehe Zuschrift 
erw eitert.
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hatte damals die Ehre, ihm zur Seite treten  
zu diirfen.

D as Yerstiindnis fiir die M etallographie war 
zu jener Zeit in Deutschland sehr gering, ins- 
besondere, von einigen einsichtsvollen Person- 
lichkeiten abgesehen, in den K reisen der tecli- 
nischen Hochschullehrer. H atte man damals Ge- 
legenh eit, jemandem die Ergebnisse m etallo- 
graphischer A rbeit vorzufuhren, so konnte man 
mit Sicherheit auf die unyermeidliche F rage  
reclm cn: „Das is t alles ganz gut und schon, 
aber w ozu is t das niitze ?“ B ei Miinnern aus 
der P raxis stieB man ofter auf Einsehen, und 
das gab Ansporn zur w eiteren A rbeit. Immerhin 
befand man sich damals mit seinen Arbeiten in 
einer mifilichen L age. Den V ertretern der tech- 
nischen W issensehaften war man zu „gelehrt“, 
den V ertretern der reinen W issenschaft w ar man 
zu „angew andttt, zu „praktisch“.

D ie m etallographische W issenschaft w ar ge- 
spickt mit freindartigen Fachausdriicken; hierzu  
kam noch, daB der ganze w issenschaftliche Appa- 
rat eines groBen T eiles der physikalisehen Chemie 
in die m etallographische Fachspraehe eingeflochten  
war. A lles dies erschw erte das Verstilndnis fiir 
die veroffentlicliten auslilndisclien und deutschen 
A rbeiten und verhinderte die klare Erkenntnis 
ihrer Ziele. Ich machte es mir damals zur Auf- 
gabe, den V ertretern der technisclien W issen
schaft die W ege zu ebuen durch eine m ogliclist 
kurze Schrift, in der die w ichtigsten Grund- 
anschauungen der m etallographischen W issen
schaft in ganz unverfiinglicher Form, entkleidet 
von der fremdartigen Term inologie und Dar- 
stellungsart unter H inw eis au f die N utzanw en
dung, besonders in der M etallurgie, wiedergegeben  
■wurden. G leichzeitig sollte die Schrift aber auch 
die V ertreter der reinen W issenschaft auf die 
Fruchtbarkeit metallographischer Forschung liin- 
lenken. S ie erschien im Jahre 1903  unter dem 
T ite l: „Die M etallographie im D ienste der Hiitten- 
kunde*. Ein T eil ihres Inlialtes w ar bei Ge- 
legenheit des 5. Internationalen K ongresses fiir 
angewandte Chemie zu Berlin 1903 vorgetragen  
worden.

Das Biichlein erreichte seinen Zweck. Das 
Interesse w uchs von da ab in fast ungeahntem  
MaBe; seit jener Zeit begann sich die metallo
graphische W issenschaft in Deutschland auszu- 
breiten, w ie ein mehrfach yerzw eigter Baum  
(verg l. die schaubildliche D arstellung in Abbil
dung 1, in der a is A bszissen die einzelnen Jahre, 
ais Ordinaten die Zahl der jahrlich in D e u t s c h 
l a n d  erschienenen m etallographischen Veroffent- 
lichungen ais MaBstab fiir das vorhandene Inter
esse eingezeichhet sind). An yerschiedenen Hoch- 
schulen griindete man Laboratorien fiir m etallo
graphische Forschung und fiir den m etallographi
schen Unterricht. D ie damalige K onigl. Ver- 
suchsanstalt, das jetz igeK on ig l. Materialpriifungs-

amt in GroB-Licliterfelde, unterstiitzte a lle  diese 
Bestrebungen, indem jedem Einblick in die Ein- 
richtungen und A rbeitsverfahren gew alirt wurde. 
Trotzdem  daB diese A nstalt nicht fiir Unterricht 
eingerichtet ist, gab sie Interessenten Gelegen- 
heit, die Verfahren in einem, wenn auch kurzeń, 
praktischen Kursus in den Grundzugen kennen 
zu lernen. E ine ganze Reihe von Hochschulen 
hat von dieser G elegenheit Gebraueh gemacht, 
z. B . die Bergakademie zu Berlin in inehreren 
Filllen, die Technische Hochschule Aachen, die 
Bergakademie Freiberg, die auf A nregung Lede- 
burs Hrn. Prof. Friedrich nach Charlottenburg 
entsandte, die Bergakadem ie Clausthal, die Tech
nische Hochschule Charlottenburg, die Militar- 
technische Akademie Berlin, die Technische Hoch
schule Darm stadt u. a. m.

Daneben benutzte auch eino ganze R eihe von 
groBen industriellen W erken die G elegenheit,

A bbildung 1.

fiir ihre Laboratorien Herren in den metallo- 
grapliischen Verfaliren unterw eisen zu lassen.

E s entsteht die F rage, w ie sich solche La
boratorien der P raxis mit Kraften versorgeu  
konnen, die fiir ihre Zwecke metallographische 
Untersuchungen mit N utzen auszufiihren in der 
L age sind. Es sind zw ei W ege m oglich: Ent- 
w eder man sucht sich einen Mann, der sich Me- 
tallograph nennt, iiber praktische metallurgische 
und technologische Erfahrungen aber nicht ver- 
fugt, oder man sucht sich auf seinem W erk einen 
praktiseh und w issenseliaftlich gut veranlagten  
Beamten aus, yon dessen Z uverlassigkeit und 
G ew issenhaftigkeit man iiberzeugt ist, und ver- 
anlaBt ihn, sich mit metallographischen Studien 
zu beschaftigen. Ich habe in der R egel den 
letzteren  W eg  empfohlen. Sollen die Ergeb
nisse der M etallographie fiir die P raxis n u t z -  
b r i n g e n d  verw ertet werden, so kann dies nur 
geschehen durch Manner, die iiber tiichtige 
m etallurgische und technologische Erfahrungen  
verfiigen. Das w issenschaftliche R iistzeug lafit 
sich bei einigermaBen guter w issenschaftlicher
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A bbildung 2.

Yorbildung verhaltnism afiig leicht hinzuerwerben. 
W esentlich schwerer und zeitraubender is t der 
umgekehrte W eg, daB jemand aus dem Hocli- 
scliullaboratorium heraus sich die notwendigen  
metallurgischen und technologischen Erfahrungen 
aneignet, ohne die die metallographischen Ver- 
fahren mit N utzen nicht angęwendet werden 
konnen. Man mufi sich immer gegenw iirtig halten, 
dafi das metallographische E ustzeug init einem 
Vcrgrofierungsglas zu yergleichen is t;  es ze ig t 
uns die D inge scharfer und deutlicher. Das 
Yerstandnis fiir das, w as man sieht, wird aber 
dadurch nicht unmittelhar gew eckt, dieses mufi 
bereits vorher vorhanden sein.

Auf den Inhalt des V ortrages mochte ich 
nicht in allen Einzelheiten eingehen; nur auf 
folgenden Punkt mochte ich zu sprechen kommen.

Der Herr Vortragende erwahnte ein soge- 
nanntes Baumannsches Yerfaliren zur Feststellung  
ortlicher Anreicherungeu von Sulfiden im Eisen.

Ich darf wolil darauf aufmerksam machen, 
dafi im Konigl. M aterialpriifungsamt von meinem 
Kollegen B a u e r  und mir bereits vor B a u -  
ma n n ein Yerfahren ausgearbeitet und yeroffent- 
licht wurde, das demselben Zweck dient. W ir  
benutzen ein Seidenlappchen, das iiber die zu 
untersuchende grob angefeilte SchnittflUche mit 
der Hand iibergespannt und dann von der Riick- 
seite mit einem Gemisch von Quecksilberc.hlorid 
und Salzsaure befeuchtet wird. An den Stellen,

wo Sulfide angereichert sind, 
entsteht Schwefelwasserstoff, 
der auf der Seide Schwefel- 
quecksilber niederschlagt. An 
den Stellen ortlicher Schw efel- 
anreiclierung entsteht dann auf 
der Seide ein dunkler Fleck. 
A is B eispiel sei auf Abbild. 2 
verw iesen, die mehrere solche 
Seidenlappchen darstellt. Das 
untersuchte Materiał is t ein 
K esselblech. D ie D icke des 
B leches is t durch ein Pfeilmafi 
angedeutet. Man erkennt, dafi 
das Verfahren scharf und sau- 
ber zeichnet.

Spater wahlte Hr. Baumann 
anstatt unseres sich gut an die 
Probe anschmiegenden weichen  
Seidenlappchens Papier, das wir 
seinerzeit wegen seiner Steifig- 
k eit yerw orfen liatten. Das 
Papier ist das in der Photo- 
graphie yerw endeteBrom silber- 
papier, so dafi also ais wirk- 
sames B eagens sta tt unseres 
Quersilbersalzes Bromsilber zur 
W irkung gelangt. Schw efel
wasserstoff gibt dann nach An- 
sauern des Papiers mit Schwefel- 

saure dunkle F lecken von Schwefelsilber. In
seinen Grundziigen is t das Verfahren also das-
selbe w ie das unsrige.

Es hat aber im Gegensatz zu dem unsrigen  
den N achteil, dafi es keine spezifische Reaktion 
auf S c h w e f e l  a l l e i n  liefert; denn bei Gegen- 
w art von Phosphoranreicherungen im E isen wird 
Phosphorwasserstoff entw ickelt, der ebenfalls 
schw arze Flecken auf dem Bromsilberpapier 
zeichnet, da Phosphorsilber ebenso schwarz aus-

B rom silberpapler-Probe. Q uecksilberchlorId-Probe.

Abbildung 3.
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sieht w ie Schw efelsilber. A is w ir unser Y er- 
fahren ausbildeten, haben w ir nach einem Salze  
gesucht, das mit Scliw efelw asserstoff schw arz, 
nut Phospliorwasserstoff aber nur w enig gefiirbt 
w ird ; ais solches Salz bewiihrte sich das Queck- 
silberchlorid.

W ie sehr man durcli das von Baumann ab- 
geanderte Verfahren zu Irrtiimern verle itet 
werden kann, ze ig t Abbildung 3; sie ste llt einen 
Langssclm itt dar dureh ein Blockclien eines 
E isens mit 0 ,4 2  °/o Phosphor, und zw ar in etw a  
halbfacher natiirlicher GrijBe. D ie Probe ent
halt 0 ,0 5 2  °/o Schw efel in recht gleichm&BigerVer- 
teilung ohne ortliche Ansammlungen. Abbildung 3 
links entspricht dem Ergebnis der von Baumann 
abgeandertenProbe. Aus derDunkelfarbung mufite 
man auf einen kolossalen Gehalt an Schw efel 
und sehr ungleichmaBige V erteilung desselben  
sclilieBen, man wurde also zu einem TrugschluB  
gelangen. D as von uns angegebene u r s p r i i n g -  
l i c h e  Yerfahren lafit diesen Irrtum nicht zu, 
w ie Abbildung 3 rechts ze ig t. E s liefert keine 
dunklen F lecke, w eil in der Probe keine ort-

liclien Anreicherungen au Schw efel yorhanden  
sind. In Abbildung 3 rechts is t die Umgrenzung 
des Sclm ittes mit B lei angedeutet.

* *
*

A uf diese Ausfiihrungen des Professors H e y n  
sandte uns 2)r.=$ng. O b e r h o f f e r  folgende 
E rw iderung:

D ie Bemerkungen vou Professor l l e y n  be- 
ziiglich der Schwefelprobe haben m. E . dureh 
die seinerzeit zw ischen R. B a u m a n n  und
O. B a u e r  gefuhrte D iskussion* bereits ihre 
E rledigung gefunden. lin  iibrigen bezeichnet 
auch W . R o s e n h a i n  in seiner 1909  dem 
Kopenhagener KongreB des Internationalen Ver- 
bandes fiir die M atcrialpriifungen der Technik  
vorgelegten  Arbeit iiber Schlackeneinschliisse**  
die B a u m a n n s c h e  Scbwrefelprobe ais die zum 
N achw eise der V erteilung von Schwefeltnangan 
geeign etste  („m ost convenient“) Methode.

* „M etallurg ie“ 1906, 22. Aug., S. 579.
** „ T h e lro n A g e “ 1909,18. N o t ., S. 1557; ». „M itt.d. 

In tern . Verb. f. d. M aterialpruf. d. Tochn.“ 1909, 25. Juli, 
Nr. 10, Ygl. „S tah l und E isen“ 1909, 22. Sept., S. 1494.

Konstruktive Einzelheiten an doppeltwirkenden Yiertakt
gasmaschinen.

Von R . D r a w ę  in Schleifmtihle-Saarbrucken.

M
aBgebend fiir den W ert einer Maschine ist 

ihre G esaintw irtschaftlichkeit im w eitesten  
Sinne des W ortes. Darunter wird yerstanden: 

vor  allein Betriebssiclierheit, w eiterhin dauernd 
w irtscbaftliches Arbeiten, einfache und billige  
U nterhaltung ohne groBeBetriebsunterbreehungen, 
rasche Betriebsbereitschaft, lange Lebensdauer; 
ferner fallt unter diesen Begriff: gunstiges Ver- 
haltnis der A nlagekosten zur M aschinenleistung.

Daraus folgt, daB eine Maschine w irtscliaft- 
lich bleibt, wenn sie Unvollkommenheiten in der 
einen oder anderen Beziehung dureh iiber den 
D urcbsclm itt liinausgehende Erfiillung anderer 
Bedingungen ausgleicht; und ferner daB ein einer 
bestiminten M aschinengattung grundsatzlich gegen. 
iiber anderen eigentiim licher Y orteil nur dann 
ausschlaggebend is t, wenn auch den weiteren  
Bedingungen in ausreichendem MaBe geniigt wird, 
die auf w irtscbaftliches A rbeiten der Maschine 
einen EinfluB haben.

Der Arbeitsprozefl der Gasmaschine gibt ihr 
w arm ewirtschaftlich eine groBe U eberlegenlieit 
gegeniiber der Dainpfmaschine. Dafiir sind aber mit 
derD urchfuhrung dieses P rozesses Beanspruchun- 
gen fiir die Gasmaschine verbunden, w ie sie bisher 
nach A rt und GrtiBe unbekannt waren. Ihre B e- 
herrschung gesta ltete  sich anfanglich auBerst 
schw ierig, und die F o lgę  w ar gegeniiber der 
Dampfmaschine eine verringerte B etriebssiclier
heit, welche die Gesam tw irtscliaftlichkeit der Gas

maschine selir ungiinstig beeinfluBte, und dereń 
Nacbteile durcli die bessere W armeausnutzung 
nur schw er ausgegliclien werden konnten. Erst 
in dem MaBe, w ie es den Ingenieuren gelang, 
Erfabrungen an ausgefiihrten Maschinen nutz- 
bringend beim Entw erfen neuer zu yerwenden 
und dadurch vor allem die Betriebsstorungen  
immer w eitergehend zu beseitigen, kam auch der 
V orteil besserer W arm eausnutzung der Gas
maschine vo ll zur Geltung und hat ihr in yielen  
V erweudungsgebieten den V orrang gegeniiber der 
Dampfmaschine verschafft. D iese Entwicklung  
yo llzog  sich bei der GroBgasmaschine unter dem 
Zwrang der Y erhaltnisse, trotz der groBen zu 
iiberwindenden Schw ierigkeiten, verhaltnism afiig 
rasch. Die harten Anforderungen des Betriebes 
raumten ganz auBerordentlich schnell unter den 
in Unkenntnis der Y erhaltnisse im Groflmascliinen- 
betrieb und auf Grund falsclier Vorstellungen  
entstandenen vielgesta ltigen , untauglichen Kon- 
struktionen auf, und es entstanden mit der Zeit 
fast einheitliche Zweckformen. D er V orteil dieser 
schnellen Entw icklung is t, daB sie sich leiclit 
iibersehen lafit, w eil selbst ihre A nfange nur 
w enige Jahre zuriick liegen; nachdem je tz t  ein 
gew isser AbschluB erreiebt is t, und hinreichend 
praktische Erfahrungen gem acht worden sind, 
um den W ert einzelner Konstruktionen richtig  
zu beurteilen, erscheint ein solcher R i i c k b l i c k  
a u f  d e n  E n t w i c k l u n g s g a n g  d e r  G r o B -
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g a s m a s c h i n e  und eine B etrachtung iiber ihre 
heutige G estalt Jehrreich.

Aus dieser Erwilgung entstand nachstehende 
Arbeit, dereń Aufgabe es insbesondere sein soli, 
den W erdegang der w ichtigsten Teile der Gas- 
maschinen von E h r h a r d t  & S e lu n e r  in Schleif- 
miihle-Saarbriicken, zu schildern und im Zusammen
hang von den Erfahrungen zu sprechen, die mit 
diesen Konstruktionen gem acht wurden. W o es 
angebracht erscheint, sind Hinweise gegeben auf 
die U eberlegungen, die fiir die Ausbildung der 
einzelnen T eile maBgebend waren. Neben dem 
Streben naeh groBtmijglicher Betriebssicherheit 
zielt die ganze Ausbildung der von Ehrhardt & 
Seluner gebauten Gasmaschinen darauf hin,  sie 
so einfach und iibersichtlich wie nur erreichbar 
zu gestalten.

Z y l i n d e r .  D er in Abb. 1 dargestelite guB- 
eiserne, einteilige Gasmaschinenzylinder wurde 
nacli dem Vorbilde der Maschinen- 
fabrik A u g s b u r g - N i i r n b e r g  von 
einer ganzen Anzahl Fabriken in zahl- 
reiclien Ausfiihrungen hergestellt. Die 
V orteiled ieses Zylinders sind: GroBte 
Einfachlieit, gute M aterialverteilung, 
w eite, leicht zugangliche Kuhlrllume,
Uebertragen der Arbeitsdriicke durch 
Innen- und AuBenmantel. Ferner er- 
moglichte diese Bauart zuerst eine 
bis zu ihrer Einfiihrung nicht ge- 
wohnte leichte Zugftngliclikeit zu 
allen Teilen der Maschine. Eine Be- 
messung des Innenzylinders derart, 
daB er den durch die Ziindspannungen 
heryorgerufenen Beanspruchungen in betrielis- 
siclierer W eise w iderstelit, is t ohne besondere 
Schwierigkeiten moglich.

Besondere Aufmerksam keit ist auf die A us
bildung der Durclidringungs-Querschnitte zwischen  
Laufzylinder und Ein- und AuslaBstutzen — 
der sogenannten gefahrlichen Ecken — zu richten, 
da dort leicht unzulassig hohe Beanspruchungen, 
die zu Zerstorungen fiihren, auftreten konnen. 
Gute Abrundung und Yermeidung jeder Material- 
anhaufung sind die einzigen M ittel, um diese 
Querscbnitte moglichst haltbar zu gestalten . A lle  
Yersuche, auf andere W eise die Ilaltbarkeit dieser 
Querschnitte zu erhohen, haben irgend einen 
W ert nicht gehabt und meistens das Gegenteil 
des Erstrebten herbeigefiihrt.

Im Laufe der Zeit haben diese einteiligen  
guBeisernen Zylinder immer vollkominenere For
men angenommen; ortliche Schwachen, GuB- 
anhaufungen usw. wurden mit E rfolg bei Neu- 
konstruktionen vermieden, so daB die heute iibliche 
Konstruktion dieses Zylinders in konstruktiver  
Beziehung kaum noch verbesserungsfahig ist und 
geeignet erscheint, in betriebssicherer W eise den 
Beanspruchungen infolge der Arbeitsdriicke zu 
widerstehen.

Mit der Durchfiihrung des A rbeitsprozesses 
der Gasmaschine sind jedoch nicht nur hohe 
D riicke, sondern auch ungewohnt hohe Tempera
turen verbunden. D ie T eile des Zylinders, die 
mit diesen hohen Temperaturen unmittelbar in 
Beriihrung kommen, werden trotz reichlichster 
Kiihlung wUrmer, ais die nicht von den Ver- 
brennungsgasen beriihrten T eile. Es entstehen 
so ungleiclie W'armedehnungen und dadurch 
W armespannungen in dem einteiligen Zylinder. 
Fiir die GroBe derselben sind maBgebend die 
Temperaturunterschiede zwischen Innen- und 
AuBenzylinder. D ie Angaben, die man iiber diese 
Temperaturunterschiede findet, weichen ziemlich 
erheblich voneinander ab. Bei Versuchen, die 
von Ehrhardt & Sehmer in geeigneter W eise  
angestellt wrorden sind, wurde ais geringster  
Temperaturunterschied 7 5 0 C im normalen B e
triebe festgestellt.

Berechnungen der Krafte, die infolge dieser 
ungleichen W armedehnungen in dem einteiligen  
Zylinder auftreten, ergeben, daB je  nacli den 
Abmessungen der Zylinder Krafte entstehen, die 
vier- bis fiinfmal so groB sind, w ie die Ziind
spannungen. E s sind also auch die Bean
spruchungen, die durch diese Warmedehnungen 
liervorgerufen werden, vier- bis fiinfmal so 
groB, w ie die durch die Explosionsspannungen 
hervorgerufenen. Durch Friihziindungen wird  
die U ngleicbheit der Warmedehnungen selbstver- 
standlich noch w esentlich vermelirt und damit 
die Gefahr der Ueberanstrengung des M aterials 
erheblich vergroBert. Da Friihziindungen durch 
das Vorhandensein yon Staub- und Oelriick- 
standen im Zylinder entstehen, so spielt die 
Ver\vemlung eines guten Schmieroles und eines 
geniigend gereinigten und getrockneten Gases 
fiir die Zylinderhaltbarkeit eine groBe Rolle.

D er Natur der Sache naeh wirken die Warme
spannungen im Innenzylinder ais D ruckkrafte, 
im AuBenzylinder ais Zugkrafte. Zwischen dem 
Innen- und AuBenzylinder liegende Flansche, 
Stutzen usw. werden auf B iegung, und zwar 
sehr erheblich, beansprucht. D iese W armespan
nungen gefahrden insbesondere dieH altbarkeitdes

I J / . r . f .M Y .

A bbildun" 1. E in teiliger Gasm aschinenzylinder.
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AuBenzylinders, in dem sie Zugbeanspruchungen 
hervorrufen; Briiche im AuBenmantel haben ihre 
Ursache fast ausschliefilich in W armedehnungen.

D ie W armespannungen sind am gefahrlichsten  
bei wirklich spannungsfrei gegossenen Zylindern. 
Sind dagegen yom GieBen her Spannungen im 
Zylinder, so sind sie in fast allen Fallen der- 
art, daB der Innenzylinder Zugbeanspruchungen  
hat, der AuBenzylinder alsoDruckbeanspruchungen.

In dera MaBe, in dem der Innenzylinder  
warmer wird ais der AuBenzylinder, yerschwinden  
diese GuBspannungen mehr und mehr, bis bei 
einem bestimmten Temperaturunterschied der 
Zylinder spannungsfrei ist, bei einem groBer 
werdenden Temperaturunterschied dagegen im 
Innenzylinder Druck- und im AuBenzylinder Zug- 
spannungen auftreten. D ie Annahme, daB diese 
Beanspruchungen durch den bei einteiligen Zylin- 
dern iiblichen hohen Stirnflansch yermindert

A bbildung 2. Zylinder m it Rissen.

werden, is t  nicht haltbar, da die Krafte nicht 
allein durch den Stirnflansch, sondern gem ein
sam durch den Stirnflansch und die Stutzen von  
dem Innenzylinder auf den AuBenzylinder iiber- 
tragen werden. D as W iderstandsm oment von  
Stirnflansch und Stutzen zusammen ist so groB, 
daB diese Verbindung zwischen Innen- und Aufien- 
zylinder ais eine starre angesehen werden kann. 
D ie Annahme der Spannungsverminderung durch 
das Federn des Stirnflansches yerliert ferner 
dadurcli immer mehr an W ert, daB iiberall Be- 
strebungen sich erkennen lassen , den bislier 
iiblichen ungewohnlicli w eiten Kiihlraum zu ver- 
kleinern, w eil mit der GroBe des Kiihlrattmes 
die Gefalir des ungleichen E rkaltens der ein
zelnen Zylinderteile nach dem GieBen w achst, 
wodurch liohe GuBspannungen entstehen.

DaB die ungleichen W armedehnungen, die 
in jedem Gasmascliinenzylinder auftreten niiissen, 
sich nicht noch unangenehmer bemerkbar ge- 
maclit haben, ais es bisher bereits geschehen  
ist, hat seinen Grund darin, daB nur sehr w enige 
einteilige Gasmascliinenzylinder spannungsfrei 
oder annahernd spannungsfrei die GieBerei ver- 
lassen. Das Yorhandensein von GuBspannungen 
bei diesen Zylindern is t in ihrer Doppelwandig-

keit begriindet. In A nbetracbt der yielen  Fak- 
toren, die von EinfluB sind fiir das Erzielen  
eines spannungsfreien Gusses, kann es a is aus- 
geschlossen gelten , daB es jem als gelingen wird, 
doppelwandige GuBstiicke groBerer Abmessungen 
mit Sicherheit spannungsfrei zu giefien.

D ie GuBspannungen bei solclien Stiicken sind, 
w ie bereits erwahnt, fast allgem ein derart, daB 
der Innenzylinder Zugbeanspruchungen hat und 
der AuBenzylinder Druckbeanspruchungen, und 
zw ar erreichen diese GuBspannungen zumeist 
sehr erhebliche W erte, die ein Y ielfaclies der 
Explosionsdriicke darstellen. D a GuBeisen gegen- 
iiber Zug sehr empflndlicli is t, geniigen bereits 
geringe Schwindungsunterschiede, um in dcm 
erkaltenden GuBstiick unzulassig hohe Bean
spruchungen hervorzurufen. W enn auch die 
W armedehnungen den GuBspannungen entgegen- 
w irken, so iiberwiegen im allgem einen doch, 

auch im warmen Zustande des Zylin- 
ders, die le tz teren , die zu den Be- 
triebsbeanspruchungen hinzu kommen. 
D ie Gesamtbeanspruchungen werden 
dann leicht unzulassig hoch, und es 
treten dann schon wahrend des B e
triebes Briiche ein.

Erhoht wird jedoch unter diesen 
Verhaltnissen die Gefahr der Zylin- 
derzerstorung, wenn beim Stillsetzen  
der Maschine der Zylinder erkaltet 
und dio GuBspannungen in ihrer 
ganzen GroBe auftreten. E s fallen  
dann zw ar die Beanspruchungen durch 
den Arbeitsdruck fort; an dereń 

Stelle  treten jedoch erheblich hohere Beanspru
chungen infolge der Zunahine der GuBspannun
gen, die Briiche in dem bereits ermiideten Materiał 
verursaehen. D iese U eberlegung erklart die ver- 
haltnism aBig groBe Zahl von Zylinderbriichen 
wahrend des Stillstandes der Maschinen.

Abbildung 2 g ib t eine Zusammenstellung 
der ani haufigsten infolge von GuBspannungen 
aufgetretenen R isse. Besonders zahlreich waren 
die R isse a, dereń A uftreten durch die Yor- 
spannung infolge A nzieliens der Zylinderdeckel, 
dereu Dichtungsflache bei b l ie g t ,  begiinstigt 
wurde. Es zeigte  sich jedoch, daB an dieser 
Stelle  R issebildung auch ein trat, wenn die 
Abdichtung der D eckel bei c erfolgte. Dar- 
aus geht hervor, daB die Hauptursache fiir 
diese Briiche GuBspannungen waren. U nterstiitzt 
wurde das A uftreten dieser R isse durch die 
fehlerliafte Ausbildung des Uebergangsąuer- 
schnittes zwischen Zylinder und Zylinderflansch. 
D er Kriimmungsradius r is t auBerordentlich k le in ; 
infolgedessen sind die Biegungsbeanspruchungen  
sehr groB. Auch die R isse in den sogenannten  
gefahrlichen Ecken haben zum T eil ihre Ursache 
in den GuBspannungen. D ie Stutzen namlieb, 
die den Innen- und AuBenzylinder yerbinden,
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bekommen bei (lem Erkalten Zugspannungen, 
die in radialer R ichtung den Innenzylinder nacli 
aufien ziehen und deingemaB die durch die Ar- 
beitsdrucke hervorgerufenen Beanspruchungen in 
den gefilhrlichen Ecken noch vergrofiern. D ie 
Grijfie der GuBspannungen nimmt zu mit den 
Abmesstingen und den Massen der doppelwan- 
digen Gufistiicke.

Ungiinstig w irkt ferner die GroBe der GuB- 
stiicke insofern, ais der obere T eil des steliend 
gegossenen Zylinders nicht einen so dichten und 
sauberen GuB aufweisen wird, w ie der untere. 
Die Erfalirung hat gelehrt, daB unter den au- 
gegebenen schw ierigen Yerhilltnissen einteilige 
Zylinder nicht unbedingt betriebssicher sind. 
Ihre Haltbarkeit is t eine gute, wenn die Ma
schinen nicht schwer belastet werden und wenn 
vor allen D ingen dem Auftreten von Friili- 
ziindungen vorgebeugt wird. Besonders bei 
grofien Maschinen is t der einteilige Zylin
der lieute noch der empfindlichste Teil.
W ird ein E rsetzen desselben notwendig, 
so ist damit ein unliebsamer Maschinen- 
stillstand von lHngerer Dauer verbunden, 
ganz abgeseben von den erhebliclien Kosten  
fiir den neuen Zylinder und die Arbeiten  
fiir den Aus- und Einbau.

In neuerer Zeit is t auch bei den ein- 
teiligen Zylindern das Auftreten von Rissen  
etwas seltener gew orden, w eil einesteils 
ortliebe Schwfichen yermieden wurden, w eil 
anderseits die Konstrukteure die Leistung  
der Zylinder im V erhaltnis zu ihren Ab- 
messungen und damit die Beanspruehung 
lierabgesetzt haben. W eiterhin werden auf 
vielen W erken zugunsten eines ungestorten Be- 
triebes in richtiger Erkenntnis der Verh;tltnisse 
die Maschinen nicht bis aufs aufierste beansprucht. 
Grundsiltzlicli jedoch kann die H altbarkeit der 
Zylinder nur wirksam gesteigert werden durch 
eine moglichst w eitgehende B eseitigung der GuB- 
und Warmespannungen. D ieser Ueberlegung zu- 
liebe muB die E inteiligkeit des Zylinders auf- 
gegeben und an ihre S telle eine richtige Unter- 
teilung gesetz t werden.

Durch Verwendung eines besseren Materiales 
allein ohne Aenderung der Bauart an Stelle des 
bisher fast allgem ein iibliehen GuBeisens kann 
an und fiir sich nichts gewonnen werden, da 
GuB- und W armespannungen dadurch nicht be- 
seitigt werden. E inteilige S ta liig u B z y lin d e r  
konnen desbalb eine w esentliche Aenderung zum 
Besseren nicht bringen. B ereits • ausgefUhrte 
einteilige StahlguBzylinder haben die R ichtigkeit 
dieser Anschauung bestatigt.

Der doppelwandige einteilige Gasmaschinen- 
zylinder is t  nicht das einzige derartige groBe 
GuBstiick, das die W andlung zur M elirteiligkeit 
durchmachen mufite; man kann eher sagen, es 
ist das einzige, das diese W andlung noch nicht 

YI.»o

durchgemacht hat. D ie Aufgabe, in dem Zylinder 
das Auftreten yon W armespannungen moglichst 
zu yermeiden, wird gelost durch die Teilung  
des AuBenmantels. Durch diese MaBregel wird 
auch die Grijfle der mSglichen GuBspannungen 
schon ganz erheblich herabgemindert. D agegen  
bleiben die Gufistiicke noch grofi und massig 
und damit eine R eilie von N achteilen des ein- 
teiligen Zylinders bestelien, insbesondere die 
Verschiedenheit der Dichte und Giite des Ma
terials am Kopf- und Fufiende des GuBstiickes 
und die Gefalir ungleichen Erkaltens und damit 
des A uftretens von noch erhebliclien GuB
spannungen; nur eine T eilung auch des Innen- 
zylinders bilft hier grundsatzlich. L etztere  
empftelilt sich auch aus w irtschaftlichen Griinden; 
ist ein E rsatz notwendig, so braucht nicht der

ganze, sehr kostspielige Zylinder, sondern nur 
ein T eil erneuert zu werden.

Infolge der Unterbrechung des AuBenmantels 
miissen die Arbeitsdriicke allein voin Innen- 
zylinder iibertragen werden. Rechnung und 
Erfalirung zeigen, dafi er ohne w eiteres ge- 
niigend stark fur die auftretenden BeanspruchuDgen 
ausgebildet werden kann.

D ie bisherige Unsicherheit fiir die recli- 
nerische F estlegung der Abmessungen fa llt fort, 
da GuB- und Warmespannungen und die dadurch 
verursachten sehr erheblichen Beanspruchungen 
niclit, oder nur noch in w esentlicli verringertem  
Mafie, vorhanden sind. Durch die Unterteilung  
werden Abdichtungen erforderlich. D iese sind 
einfach lierzustellen fiir den Aufienmantel, er- 
fordern jedoch Sorgfalt und eine geeignete Kon
struktion beim Innenmantel.

D ie erste Ausfiihrung eines m ehrteiligen Zy
linders is t in Abbildung 3 dargestellt. Sie ist 
eine etw as abgeanderte Form eines Gasmaschinen- 
zylinders, w ie er zuerst von der Gasmotoren- 
fabrik D e u t z ausgefuhrt w urde; hesondere Schwie- 
rigkeiten bei der W erkstattherstellung ergaben  
sich bei diesem Zylinder nicht. Grundsatzlich 
nacliteilig  is t bei dieser Bauart, dafi der Innen-

32

A bbildung 3.
E rste Ausfiihrung eines m ehrteiligen Zylinders.
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zylinder an zw ei Stellen unterbrocheu ist, und 
daB an jeder dieser Stellen eine Abdichtung  
gegen den vollen Druck der Ziindspannung einer- 
seits uud gegen das Kiiblwasser anderseits her- 
zustellen war.

D iese Aufgabe erschien selir sch w ierig; sie 
liefi sich jedoch, w ie das Yerhalten dieser Zy
linder im Betriebe g eze ig t hat, durchaus gut 
lo sen ; nur war bei der Konstruktion des unteren  
T eiles des um gelegten zw eiteiligen  Kiihlmantels 
der F ehler gem acht worden, der mit der Bau- 
art an und fiir sich nichts zu tun hat, daB 
keine Zugilnglichkeit zu den auf der unteren  
H iilfte <les Zylinders liegenden Schrauben a ge- 
schaffen wurde. Nach etw a dreijiihrigem Be- 
triebe ste llte  sich heraus, daB — w ie das bei 
Schraubenverbindungen in der Natur der Saclie 
lieg t — ein Nachziehen dieser Schrauben notig  
war. D iese Arbeit war infolge der verfehlten

Ausbildung des Kiihlmantels mit einigen Schw ierig- 
keiten verkniipft. Auch sonst w aren, da es sich  
um Erstlingskonstruktionen handelte, einige F ehler  
beim Aufzeichnen unterlaufen, die spater beim 
B etrieb sich nicht gerade angenehm bemerkbar 
machten. Dafiir aber hatte diese Bauart den 
den Y orteil, daB GuB- und W armespannungen 
praktisch nicht vorhanden waren und daB, ab- 
gesehen von einem einzigen Bisher nicht aufge- 
klarten F a lle , trotz zalilreicher Ausfiihrungen  
in etw a sechsjiihrigem Betriebe BrUche bei diesen 
Zylinderu nie aufgetreten  sind. Zur Beurteilung  
dieser Bauart is t  ferner anzufuhren, daB sie aus 
einer Zeit stammt, in der man der Berechnung  
der M ascliinenleistung w esentlich hiihere m ittlere 
Drticke zugrunde leg te  ais heutzutage und daB 
infolgedessen diese Maschinen alle  mit ganz er- 
heblicher B elastung dauernd in B etrieb sind.

D ie Erkenntnis, daB dieser m ehrteilige Zy
linder infolge des Fehlens der GuB- und Warrne- 
spannungen den hohen Beanspruchungen, die dem 
Gasmaschinenbetrieb eigen sind, mit w esentlich  
besserem E rfolge widerstanden hat, ais der ein- 
te ilige und ferner die Einsicht, daB es nie mit 
Sicherheit gelingen wird, die hohen Beanspruchun
gen durch GuB- und W ilnnespannungen, die in

der D oppelw andigkeit so groBer Gufistiicko be- 
griindet sind, zu beseitigen, gaben Veranlassung, 
den Zylinder nach Abbildung 4 zu eutwerfen.

D ieser Zylinder besteht aus zw ei Kopfstiicken, 
einer Laufbiichse und einem zw eiteiligen  Kiihl- 
inantel. Das besondere Kennzeichen dieser Zy- 
linderbauart ist, daB der Innenzylinder nur an 
einer einzigen Stelle  g e te ilt  is t und daB die 
dadurch entsteliende D ichtungsstelle durch die 
Laufbiichse, die eingeschrumpft w ird , bereits 
wirksam gegen die Explosionsdriicke geschiitzt 
ist. W eiterhin ist die Laufbiichse selbst durch 
einen AuBenflansch in sehr einfaclier W eise zw i
schen den beiden Verbindungsflanschen der Innen
zylinder gehalten; ein Yerschieben derselben und 
die damit verbundenen Zerstorungen sind also 
unter allen Uinstanden vermieden. D ie Lauf- 
biichse wird selbstverstandlich aus liartem Ma
teriał hergestellt, so daB der VerschleiB denkbar 

gering ist. F indet trotzdein 
aus irgendwelchen Griinden 
eine unzulassige Abnutzung 
s ta li ,  so is t diese Biichse mit 
geringen Kosten ersetzbar.

Die Verbinduugsschrauben 
der beiden Zylinderhalften sind 
nach Abnehmen des Kiihlman- 
tels sehr gut zuganglich, besser 
ais die Deckelschrauben und die 
Schrauben, die die Zylinder mit 
dem Ralimen, dem Zwischen- 
stiick und der hinteren Fiili- 
rung yerbinden. D iese Verbin- 
dungśchrauben haben dieselben 

K rafte zu libertragen, w ie die Zylinderdeckeł- 
schrauben, werden jedoch der Sicherheit halber 
starker ausgefiihrt.

D ie Abdichtung gegen den Kuhlraum wird 
in der Hauptsache durch die eingeschrumpfte 
Biichse bew irkt; trotzdem wird noch eine Kupfer- 
dichtung vorgesehen, die erneuert werden kann, 
ohne den Zylinder ausbauen zu miissen. Der 
zw eiteilige Kiihlmantel besteht bei dieser Aus- 
fiihrung aus Schmiedeisen, hat deshalb geringes 
Gewicht und ist sehr leicht zu entfernen. AeuBer- 
lich sielit dieser Zylinder genau aus, w ie der 
bisherige ein teilige. Seine AnschluBmafie, Lange 
usw. sind genau die gleichen, so daB er ohne 
w eiteres m it dem einteiligen Zylinder vertauscht 
werden kann.

Gegeniiber dem Zylinder nach Abbildung ó 
hat dieser Zylinder gruiidsatzlich den V orteil, daB 
der Innenzylinder nur einmal gete ilt is t, daB 
die dadurch eiltstehende D ichtungsstelle durch 
die eingeschrumpfte Laufbiichse ohne weiteres 
abgedichtet is t  und daB die Verbindungsschrau- 
ben der beiden Zylinderhalften in beąuemster 
W eise zuganglich sind.

W eit erheblicher noch sind die Vorteile 
gegeniiber dem einteiligen doppelwandigen Zy-

Abbild. 5. Zylinderkopf.
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liniler. D ie Zylinderhalfte, die in der Abbil
dung 5 besonders herausgezeichnet ist, is t dop- 
pelwandig nur auf die L ange a, d. h. etwa  
ein Sechstel der bislierigen L iln ge; von dieser 
Liinge a wird auBerdem nur die Strecke b warmer 
ais die gleiche Strecke des Aufienmantels. A uf 
der Strecke c sind AuBen- und Innenruantel voll- 
standig getrennt und konnen sich deshalb sowohl 
beim GieBen, ais auch im Betrieb unabhttngig 
yoneinander ausdehnen.

Durch diese Ausbildung und weiterhin durch 
das w esentlich geringere GuBgewicht, das nicht 
die H alfte is t von dem des bislierigen ein
teiligen Zylinders, werden GuB- und Warmespan- 
nungen gegeniiber dem einteiligen Zylinder ganz 
erheblich herabgeniindert. Dazu kommt noch der 
in der T eilung selbst begriindete wirtschaftliche 
Vorteil, daB, wenn wirklich an irgend einer Stelle  
Briiche auftreten, nur ein verhaltnismaBig g e 
ringer Schaden entsteht, w eil nur der bescha- 
digte T eil und nicht der ganze Zylinder ersetzt 
zu werden brauclit.

E ine w eitere Neuerung von erheblicher B e
deutung ist der gezeichnete Uebergang des Innen- 
zylinders zur Stirnfliiche, der an Stelle des bis- 
lierigen scharfwinkligen getreten ist. D ie Halt- 
barkeit an dieser S telle wird weiterhin dadurch 
erhoht, daB bei der gezeichneten Ausfiihrung auf 
der Strecke d die rolie GuBhaut sitzen bleibt, 
wahrend bei der fruheren Ausfuhrung gerade 
das beste M ateriał beim Ausdrehen des Zylinders 
fortfiel. W ahrend auBerdem bei der friiheren 
Ausbildung dieser Ecken durch die Locher fiir 
die Zylinderdeckelschrauben ein groBer T eil des 
besonders hoch beanspruchten Uebergangsąuer- 
schnittes abgebohrt wurde, sitzen  bei der neuen 
Ausfuhrung diese Locher in einem besonderen 
Flansch.

Diesen V orziigen kann der einteilige doppel- 
waudige Zylinder zu seinen Gunsten nur seine 
groBere Einfachheit gegeniiberstellen; gegeniiber 
seinen N achteilen kann sie nicht von ausschlag- 
gebender Bedeutung sein. Der neue inehrteilige 
Zylinder hat im B etrieb die auf ihn gesetzten  
Erwartungen yollkommen erfiillt. Bemerkens- 
w ert ist vor allem, daB die Mehrerwarmung des 
Innenzylinders gegeniiber dem AuBeuzylinder 
dort, wo der zw eiteilige Kiihlmantel und der 
AuBemnantel zusammenstoBen, sich deutlich zeigt, 
indem ein Zwischenrauin von 1,5 bis 2 min 
zwischen den Stirnflanschen sich bildet. Dabei 
ist zu bedenken, daB bei dieser Ausfuhrung die 
Erwarmung des Innenzylinders eine wesentlich  
geringere ist, ais bei der bisher iiblichen ein
teiligen Bauart, w eil die Laufbuchse ais Scliirm 
dient. D es w eiteren w ar im Betrieb festzustellen, 
daB die Explosionsdriioke keine sichtbare Be- 
wegung an der Verbindungsstelle des Kiihlmantels 
und des AuBenmantels hervorrufen. Aus der 
Gegeniiberstellung dieser beiden Beobachtungen

ist zu schlieBen, daB bei dem einteiligen Zylinder 
die ungleichen W armedehnungen im Betrieb 
im ganzen Zylinder erheblich groBere Bean- 
spruchungen heryorrufen, ais die Explosions- 
drucke bei den mehrteiligen Zylindern.

Sow eit die bislierigen Betriebserfahrungen  
mit dem geteilten  und einteiligen Zylinder einen 
SchluB zulassen, kommt jedenfalls unter sachlicher 
Beriicksichtigung aller Vor- und N achteile bei 
groBen Abmessungen nur der inehrteilige Zylinder 
in F rage, wahrend bei klcineren Maschinen, bei 
denen der Natur der Sache nach GuBspannungen 
und W armedehnungen nicht so liohe W erte an- 
nelnnen, der einteilige Zylinder am P la tze  ist.

W erden bei Gasmaschinen noch groBere Ein- 
lieiten gebraucht, ais bisher ublicli, oder werden 
von den je tz t  iiblichen Zylindern groBe Mehr-

Abbildung 6. 

Gasm aecbinenkolben.

leistungen gefordert, durch die die Beanspruchungen 
erhoht werden, dann wird es sich empfehlen, 
an Stelle des GuBeisens fiir die Zylinderhalften  
StahlguB zu verwenden. B ei richtiger Form - 
gebung hat sich, w ie die Erfahrung gelehrt 
hat, StahlguB bei Gasmaschinen-Zylindern sehr 
gut bewahrt. E s steht auBer F rage, dafi das 
in Abbildung 5 gezeichnets Fornistiick allen 
Anforderungen entspricht, die an ein StahlguB- 
stiick geste llt werden konnen.

K o l b e n .  D ie Gasmaschinenkolben werden 
heute wohl ausnahmslos aus einem Stuck her- 
geste llt. Sie sind in den w eitaus meisten Fallen  
doppelwandige Gufistiicke und deshalb ebenso 
w ie die Zylinder den GuBspannungen und B e
anspruchungen durch ungleiche W armedehnungen 
unterworfen. In Abbildung 6 is t der Gas
maschinenkolben d argestellt , der die weitaus 
grSfite Verbreitung gefunden hat. Um an Bau- 
lange zu sparen, is t die Kolbeninutter in den 
Kolben yersenkt, die Druckflache lieg t bei a. 
Ebenso wie bei den doppelwandigen Zylindern 
der Innenzylinder hat bei den Kolben die Nabe
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Zugbeanspruchungen. Durcli das Anziehen der 
Kolbenm utter wird der Teil g der Nabe zu- 
sammengedriickt. Dadurch kommt in den Teil f  
zu der vom GieBen her vorliandenen Zugspannung 
noch eine w eitere Zugbeanspruchung. Im Betriebe 
selbst w ird der sehr dickwandige aufiere Umfang 
des Kolbens, an dem die heiCen Gase entlang 
streichen, wiirmer ais die gu t gekiihlte Nabe. 
Diese M ehrausdehnung des auBeren Unrfanges 
gegeniiber der Nabe hew irk t in dieser eine w eitere 
zusatzliche Zugbeanspruchung. Die E rfahrung  
ha t gezeig t, daB die gezeichnete Kolbenform 
diesen Beanspruchungen, zu denen noch die Ex- 
plosionsdriicke kommen, nicht gewachsen w ar.

Bei Kolben ohne Rippen tra teu  Risse auf, 
wie sie in Abbildung 7 dargestellt sind; beson
ders haufig w aren die R isse b und c, weil

A bbildung 7. 

G asm aschinenkolben m it Rissen.

dieser Quersclinitt infolge des sehr kleinen 
Kriimmungshalbinessers r  besonders s ta rk  auf 
Zug und Biegung beanspruclit wurde. W aren  
die Kolben m it Rippen yersehen, so entstanden 
bei nicht sehr geschickter Anordnung derselben, 
weil die Rippen spater erkalteten , ais der auBere 
Kolben, weitere zusatzliche Beanspruchungen, die 
ebenfalls das A uftreten  von Rissen begiinstigen. 
Kolbenbriiche der geschilderten A rt sind aufier- 
ordenflich haufig aufgetreten und haben zu sehr 
unliebsamen B etriebsstSrungen gefiihrt.

In  der Not der Zeit entstaud zuerst der 
Gedanke, durch Verwendung besserer Baustoffe, 
d. h. StahlguB und Bronze, Abhilfe zu schaffen. 
StahlguB is t zw ar teu re r ais GuBeisen, aber der 
P re is  spielte keine Rolle, wenn es gelang, der 
Schw ierigkeiten H err zu werden. In  der T a t 
sind StahlguBkolben lia ltbarer ais guBeiserne; 
infolge der fehlerhaften B auart jedoch sind 
auch sie nicht uneingeschrankt betriebssicher. 
AuBerdem haben jedoch StahlguBkolben den 
N achteil, daB sie, wenn sie z. B. infolge Heifi- 
laufens einer Kolhenstange m it der Zylinderwand

in Beriilirung kommen, die Laufbahn sehr schnell 
erheblich heschadigen.

Auch Bronzekolben wurden ausgefiihrt, tro tz  
des auBerordentlich hohen Preises. Auch damit 
wurden bessere Ergebnisse erz ielt ais m it guB- 
eisernen Kolben. Doch auch hier lieB die Be- 
triebssicherheit zu wiinschen iibrig , und der 
hohe P reis verbot eine allgemeino Verwenduug 
eines so teuren Baustoffes.

E in w eiteres M ittel w ar, die beim GieBen 
entstehende Zugbeanspruchung der Nabe zu be- 
seitigen, bezw. sie sogar in eine Druckbean- 
sprucliung zu verw andeln. E in geeignetes Ver- 
fahren hierfiir sei naclistehend kurz beschrieben.

Die Nabe des Kolbens w ird geschlitzt (Ab
bildung 8). Es w ird dann der ganze Kolben 
auf eine T em peratur von 300 bis 4 0 0 °  gebracht.

Abbildung 3.

Kolben m it gesch litzter Nabe.

und die Nabe durch einen kalten W asserstrah l 
schnell abgekiihlt. In  diesem Zustande des 
Kolbens klafft der Schlitz ungefahr 0,5 mm 
mehr, ais itn kalten. W ird  nun in die Fugę 
ein dementsprechend s ta rk e r inehrteiliger Ring 
eingelegt, dann h a t die Nabe im kalten  Zustande 
des Kolbens Druckspannungen, und der fertig  
auf die Stange m ontierte Kolben is t tatsachlich 
spannungsfreier ais die in Abbild. 6 und 7 dar- 
gestellten Kolben.

Die so hergestellten  Kolben haben in der 
T a t langer gehalten, ais die friiheren. Sie be- 
friedigten hauptsachlich deshalb nicht, weil die 
heschriebene Behandlungsweise eine etwas um- 
standliche w ar und selir von der Zuverlassigkeit 
der Leute abhing. AuBerdem w aren auch bei 
dieser B auart die grundsatzlichen Schwachen 
noch nicht vermieden.

G rundsatzlich felilerhaft bei sttmtlichen vor- 
steliend beschriebenen K onstruktionen is t zu
nachst, daB der Kolben nur auf der kurzeu 
S trecke g  (Abb. 6) gehalten wird. Das gesunde 
Gefiihl muB dem K onstruk teur sagen, daB es
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unbedingt erforderlich ist, den Kolben, der von 
groBen K raften  bald von der einen, bald von 
der anderen Seite beanspruclit wird, auf eine 
recht breite U nterlage zu setzen, also moglichst 
auf der ganzen Nabenbreite zu fassen. Ferner 
muB der am meisten gefahrdete Querschnitt b 
(Abb. 7) dadurch wirksam en tlastet werden, daB

die beiden Stirnflachen m iteinander verstreb t 
werden, indem s ta tt  der geraden schrage Stirn- 
Flachen ausgefiihrt werden. AuBerdem muB die 
H altbarkeit gerade dieses schwachsten Quer- 
schnittes dureh eine wirksame U nterstu tzung er- 
hoht werden.

(SchluB folgt.)

U eber Kugellager.
Von Zivilingenieur A u g u s t  B a u s f c h l i c h e r  in F ran k fu rt a. M. 

(SchluB von S. 101.)

aiatorialbeausprucUung.

Nachdem im vorstehenden ein Ueberblick iiber 
die Betriebsbedingungen des K ugellagers 

gegeben worden ist, soli im folgenden iiber die 
Beanspruchung des M ateriales Naheres ausge- 
fiihrt werden.

Fiir das gute T ragen der Kugeln gelten 
folgende V oraussetzungen:

1. die Kugeln und die Kugelringe miissen
genau rund geschliffen sein ;

2. die Kugeln miissen gleich groB sein (die
Abweichungen dtirfen nur 0,0025 mm be-
tragen.)

Von gewissem Einflusse auf die Kugelbelas- 
tung ist auch. ob die Laufringe mit einer Hohl- 
rille versehen sind, oder ob zylindrische Lauf
flachen zur Anwendung gelangen. Der Laufring 
enthalt in der Regel eine Hohlrille mit einem 
Krummungsradius, der nur ganz wenig grofler ais 
der Kugelhalbmesser ist. Zylindrische Laufflachen 
werden auch zuweilen ausgefiihrt; aber gewfiihn- 
licli wird nur einer der beiden Laufringe zylin- 
drisch gehalten. Zylindrische Laufflachen ver- 
tragen nur 1/3 des Druckes der geholilten Lauf- 
rillen mit einem Krummungsradius von

r  =  -—--f- 0,5 — 1 mm, wrobei D =  Kugeldurch-

inesser ist.
Professor S t r i b e c k  nahm in den Jahren  

1899/1900 eine Anzahl Versuche iiber die zu- 
lassige Belastung der Kugeln vor. Bei Druck- 
versuchen mit in W asser geharteten  Zylindern 
aus Kugelstalil erh ielt er fiir die Proportionali- 
tatsgrenze den B etrag  von 9000 kg/qcm. W ollte 
man gehartete S tahlkugeln nicht iiber die E lasti- 
zitatsgrenze beanspruchen, so wftre das Kugel
lager fiir groBere Belastungen unmoglich. S tri
beck untersucbte besonders die bei groBeren Be
lastungen eintretenden Form anderungen, und zw ar 
nicht allein die elastische, sondern auch die blei- 
bende Eindriickung. E r untersucbte dabei, um 
die Beobachtungsfehler moglichst zu verringern, 
drei Gufistahlkugeln, die dureh eine V orrichtung zu- 
sammengehalten wurden, und belastete die Kugeln 
durcli eine 5 -t-P resse ; es wurden aber auch 
^ersuche mit zwei Kugeln und einer dazwischen-

liegenden P la tte  angestellt. Diese Druckversuehe 
sind in der „Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure“ * und in meinem W erke m itgeteilt. 
F u r das K ugellager is t ferner noch w ichtig die 
zulassige Beanspruchung der Kugeln, insbeson
dere dereń spezifische P ressung und Belastung.

Ueber das beste K u g e l -  u n d  L a u f r i n g -  
M a t e r i a l  w ar man auch lange Ja h re  im un- 
klaren. Die Bism arckhiitte hatte  sich der F rage 
des best geeigneten K ugellagerstables ganz be- 
sonders angenommen und fe rtig t heute Stahl 
filr Kugeln und Kugellaufringe in folgenden 
Q ualitaten :

1. C h r o m - K o h l e n s t o f f s t a h l  mit einer 
m ittleren chemischen Zusainmensetzung von etwa
0,85 °/o Kohlenstoff, 0 ,40 °/o Mangan, 0 ,3 0 %  
Silizium, 1 %  Chrom, 0,26 °/o Nickel und Kobalt, 
Spuren von Vanadiuin und M indestgehalt von 
Phosphor, Schwefel, Kupfer und Arsen. Die 
H artungskapazita t dieses Stahles ist bei 10 mm 
Dicke annahernd 400 bis 460, die D ruckharte 
bei H artung in Oel 640 bis 680. Die Ritz- 
h arte  is t nach M artens bei H artungen in W asser 
180, bei H artung in Oel 155, bei regenerieren- 
der H artung 140. Um einen Laufring von 
1 20 mm 0  beim Querschnitte von etw a 1 8 X 8  mm 
zu zerdriicken, ist eine L ast von 750 bis 850 kg 
erforderlich. Die elastische Durchbiegung hier
bei betrag t  1 bis 2 % vom Durchmesser und 
mehr. Das zulassige H artungsin tervall fiir die 
H artung  in Oel ist 829 bis 860°  C, fiir die 
H artung in W asser 770 bis 810°  C. F iir Kugeln 
und Kugellager, von weichen mehr E lastiz ita t 
ais H artę  verlangt wird, fe rtig t die Bismarck- 
hiitte einen hartbaren  C h r o m n i c k e l s t a h l .  F ur 
Kugellager, welche heftigen Schlagen und StoBen 
ausgesetzt sind und grijBte Sicherheit gegen 
Briiche bieten miissen, sclilagt die Bismarck- 
hu tte  ihre bekannten C h r o m n i c k e l - E i n s a t z -  
s t a h l e  N C4  u n d  NC2  vor.

Die Chromnickelstahle NC2 und NC4, fiir 
Kugeln und K ugellager verarbeite t, erlangen

* S t r i b e c k :  »Priifverfahren fiir geharte ten  Stahl 
unter Berilcksichtigung der Kugelform «. TZ.  d. Y. d. I .“
1907, 14. Sept., S- 1445. >Kugellager fur beliebige 
B elastungenc. „Z. d. V. d. I .“ 1901, 19. Jan ., S. 73.
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schon bei etwa sj,i mm E insatztiefe eine Druck- 
hilrte von 500, bei 2 mm E insatztiefe eine 
solehe von 000. Das nicht eingesetzte Grund- 
inaterial e rlang t durcli die H artung  eine H artę  
yon 350 bis 400 , besitz t im ZerreiBversuche 
eine Zugfestigkeit von 190 bis 200 kg/qmin bei 
einer W iderstandsfilhigkeit von 8 bis 18 kg 
f. d. qmm, an der gekerbten Schlagprobe bei 
einem Querschnitt 1 5 X 1 0  1,1111 h in te r der Kerbe. 
Im Drnckversuclie an der gekerbten Probe w ird 
die B ruchlaąt bei demselben Quersclniitte, wie 
angegeben, e rs t bei einer D rucklast von 9800 
bis 10 000 kg  erreicht. Das M ateriał b ietet 
daher besonders dort, wo s ta rk  wechselnde Be- 
anspruchungen auftreten , eine hohe Sicherheit 
gegen Bruch. Bei der Kugel mit Punktauflage 
t r i t t  ja  ohnedies eine recht grelle M aterial- 
beanspruchung auf, und der V erfasser bat bei 
Automobil- und F ahrradkugellager schon schlechte 
E rfahrungen mit eingesetztem  M ateriał gem acht. 
So kam es vo r, daB bei sta rken  StoBen die 
E insatzhaut zertriim m ert wurde, und M aterial- 
sp litte r in das weiche M aterialbett eingetrieben 
wurden. In diesein Falle konnte man von einem 
richtigen L auf der Kugeln nicht mehr sprechen. 
Versuche m it zusammengesetztem M ateriał flelen 
ebenfalls unbefriedigend* aus, und aus meiner 
P rax is kann icli den F ali erwahnen, daB ein 
Kugelkonus fiir ein K onuslager eines Auto- 
mobiles, der, soweit der K ugellauf b a rt sein 
mufite, aus angescliweiBtem Stahl bestand, an 
der SchweiBstelle, wo Stahl und Eisen zu- 
sammenstieBen und dort durch SchweiBung: ver- 
bunden wurden, d irekt abblatterte . Das Bestreben, 
M ateriał zu sparen, scheiterte damals an der 
Schwierigkeit, S tahl mit einem Siemens-Martin- 
Eisen lioinogen zu verbinden, und weitere Versuche 
nach dieser Riclitung wurden auch gilnzlich auf- 
gegeben. H eute mogen yielleicht bessere Yer- 
fabren bekannt sein, und es ware zweckmaBig, 
wenn sieli die H iittenleute einmal zu dieser 
F rag e  auBerten.

F abrikatlon  der K ugełlager.
Die Fabrikation  der K ugełlager steh t be

reits auf einer hołien Stufe, da das K ugełlager 
dank festgelegten Normałien ais M assenartikel 
zu betrachten  ist. Die F ahrradfabriken, die in 
ihrem eigenen B etrieb K ugełlager herstellen, 
haben sich auf die M assenfabrikation solclier 
L ager eingerichtet. Es soli aber beinerkt w er
den, daB es sich in Fahrradfabriken meist um 
K onuslager lmndelt. Die eigene Fabrikation 
von R inglagern lolmt sich fiir die F ahrrad - 
und Automobilfabriken nicht, da łiierzu teuere 
Spezialmascbinen notwendig sind. Die Konen 
fiir die Falirradnaben und T retknrbellager w er
den meist auf autom atischen Biinken abgestochen; 
man yerwendet dabei gewohnlich moglichst genau 
rundę S tahlstangen. Die K ugelteller fiir die

K onuslager werden nicht, oder doch nur selten 
abgestochen, jedenfalls nur dann, wenn der 
B edarf an solchen K ugeltellern nur einige 100 
Stiick betragen soli. W o melirere 1000 T ełłer 
gefertig t werden sollen, empfiehłt sich die Yer- 
wendung von GuBstałilblecłi. Die bekannten 
Rondelle nach Abbildung 22 werden aus GuB- 
stahlblech gestanz t. Sie werden gewohnlich warm 
gezogen bis zur Tellerforin, dann wird das Loch a 
ausgestanzt und schlieBlich werden sie auf Re- 
volverbanken im K ugellauf und auf genauen 
AuBendurchmesser iiberdreht und die R ander b 
sauber abgestochen. Die Zugabe fiir Bearbeitung 
w ahlt man moglichst knapp, fiir kleinere T eller 
geniigen 4 bis 4,5 mm GuBstahlblech, falls die 
W andung dieser T eller nach der Bearbeitung 
3 nim betragen soli. Die F abrikation  von 
K onuslagern bietet keino besonderen Schwierig- 
keiten, wolil aber die W ahl des S tah łm ateria łes; 
insbesondere sind die geniigende D ruckliarte bei

i  t

A b b i l d u D g  22.

O ben: K ugolteller fur ein K egellager- 
Rondell.

U n ten : Gezogenes Y orprodukt.

ausreichender Zahigkeit und die sachverstandige 
H artung  des M ateriales w ichtig. Die Konen 
werden meist nur am K ugellauf selbst geharte t 
und die iibrigen Konuspartien weich gelassen. 
Zu diesem Zwecke leg t man die Konen auf ein 
gelochtes Blecli und taucht 20 bis 50 Stiick 
auf einmal bis zu einer bestiminten Tiefe in 
W asser oder in Oel. T eller und Konen wer
den ohne Ausnahme angelassen, entweder durch 
Eintauchen in ein Bleibad oder in eine leicht 
fliissige L egierung; billiger ste llt sich jedoch 
das Anlassen in heiBem Sand. Die F abrikation  
von S p u r p l a t t e n  bietet ebenfalls keine beson
deren Schwierigkeiten. Meist sticlit man die 
P la tten  vom S tangenm aterial ab ; billiger kommt 
man aber weg, wenn man Spurplatten aus GuB
stahlblech yerarbe ite t. Yielfach fiihrt man Spur- 
lager ohne eigentliche Laufrille aus, was aber 
nicht g u t ist, da die P la tten  zu rasch ver- 
schleiBen. F iir diesen F ali sollte man nur das 
allerbeste M ateriał yerwenden, und der Nickel- 
chromstalil NC4 der Bism arckhiitte ha t sich, 
m e  ich in meiner Praxis feststellte, łiierzu gut 
bew ahrt.

In teressan ter ais die Fabrikation der Konus
lager und Spurlager is t die der R i n g l a g e r .  
H ier kennt man eine Menge Y erfah ren ; nam ent
lich suclit man S tahl zu sparen, und man sieht
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bei (ler Fabrikation  von abgestochenen Ringen 
darauf, daB aus einer Stahlscheibe mehrere 
kleinere Ringe gefe rtig t werden konnen, wie es 
auch fiir kleinere Ringe Stauchverfahren gibt, um 
aus Stangenm aterial Ringe zu machen. lia n  kann 
die Laufringe auch aus GuBstahlblech fertigen. 
Fiir das Schmieden von Kugellaufringen aus 
einer Stahlstango liefert die F irm a de F r i e s  
& Co. in Dusseldorf eine Schmiedepresse, bei der, 
wie die Abbildung 23 zeigt, zunachst ein Kopf 
an die Stange gestaucht wird. Dann wird 
dieser Kopf durcli einen zweiten Stempel ge- 
loclit und die Stange wieder zuriickgedritngt.*

von der Abstechbank lierunter kommen und 
nachlier leichter zu verarbeiten sind. Neuer- 
dings verarbeitet man auch sehr viel GuBstahl- 
rolire ftir Laufringe, wodurch sich der Abfall 
auf dąs geringste MaB verringert. F iir die Her- 
stellung von Laufringen aus Stangenm aterial gibt 
es gleichfalls mehrere Yerfahren. In dem Kugel-

Abbildung 23. Y erfahren  zur E rzeugung von 
gestauchten und von der Stange abgetrenn ten  
Laufringen von de F ries & Co. in Dusseldorf.

Diese Schmiedemethode ist aber nicht fiir 
groBe Laufringe zu gebrauchen. L etz te re  miissen 
aus einer GuBstalilplatte geschmiedet sein, dabei 
muB die Schmiedebehandlung sehr sorgfultig aus- 
gefiihrt, und jede Ueberhitzung des M ateriales 
vermieden werden.

Schweifiung der S tahlringe ist ganzlich aus- 
geschlossen. Am verbreitetsten  ist immer noch 
die H erstellung abgestochener Ringe, da naeh 
diesem Verfahren auch kleinere Mengen von 
Ringen nocli billig hergestellt werden konnen. 
Laufringe in Schmiedepressen erzeugt erfordern 
teure Gesenke, und nur bei grofien Mengen wird 
man mit dem Y erfahren naeh Abbildung 23 Yor- 
teile erzielen, insbesondere da auch dic nach- 
herige Bearbeitung yorgeschm iedeter Ringe sich 
etwas schwieriger gesta lte t ais die abgestochener 
Kingę, die ziemlich fertig  und insbesondere rund

* Siehe Dr. F r i t z  H u t h :  »Die Fabrikation  von 
K ugellagerni, „Zeitschrift fur W erkzeugm aschinen und 
>> erkzeuge“, Sondcrheft vom 15. Jun i 1908.

A bbildung 24. A bstechverfahren fiir 
zwei L aufringe dor ICugellagerfabrik 

Scbiifer & Co., Schweinfurt.

lagerw erk von S c h i l f e r  &Co.  in Schweinfurt a.M. 
wird das Innere und der ilufiere zugehorige 
Laufring auf einmal abgestoclien und zw ar nacli 
Abbildung 24. Das S tangenm aterial is t un- 
gefalir 1 mm stitrker ais der Fertigdurchm esser 
des Aufienringes, und es w ird zunachst die 
Bohrung hergestellt, wonach die Stirnfluchen 
sauber gedreh t, und die Kanten abgerundet 
werden. (Auch F i c h t e l  & S a c h s  in Schweinfurt 
fertigen Laufringe naeh die- 
serM ethodean.)H ierauf w er
den die zwei Ringe durch 
Einstechen getrennt. Der 
ilufiere Ring wird mit der 
Kugelrinne yersehen, die an- 
dere Flankę ebenfalls iiber- 
dreht und die Kanten ab
gerundet. D er innere Lauf
ring , der beim Abstechen 
herunterfiillt, mufi nocli ein
mal aufgespannt werden, und 
es wird die L aufrille , das 
Ueberdrelien der Flanken, Abbll(L 2o‘ Ab9tec!l- 
Abrunden der Ecken in ent- "rfah ren  fflr mehrere 
sprechender W eise wie bei Laufringe. 
dem auBeren Laufring  aus- 
gefiihrt. Eine andere Methode der Laufring- 
fabrikation besteht darin , daB man von einer 
S tahlstange m ehrere Ringe naeh Abbildung 25 
absticht. indem man in das Stangenm aterial 
radial einsticht und dann achsial, und dadurch 
nacheinander einige Ringe abtrennt, dabei aber 
nicht den zugeliorigen inneren Laufring gleich 
ab trenn t; die Abstufungen sind yielmehr so ge- 
w ah lt, daB jene Laufringe abgestoclien w er
den, bei denen am wenigsten Abfall entsteht, 
und man soeben noch mit dem schmalsten Ab- 
stechstahl arbeiten kann. Nachdem die Laufringe 
abgestochen sind, werden sie auf Revolverbanken
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fertig  gearbeitet. Die Leipziger W erkzeug- 
maschinenfabrik vorm. L. P i t t l e r  unii die Ma- 
scbinenfabrik R o b e r t  C o n r a d  in Berlin liefern 
balbautom atische Revolverbilnke, au f denen die 
F ertigbearbeitung  dieser Laufringe rationell er- 
folgen kann.

Ehe ich iiber das H arten  und Schleifen der 
Laufringe noch einige W orte  spreche, mBchte 
ich noch ein eigentiimliches W a l  z y e r f a h r e n  
der  B e r l i n o r  K u g e l l a g e r f a b r i k  erwahnen, das 
zw ar keine erhebliche Bedeutung erlang t bat und 
meines W issens auch nicht mehr angewendet 
w ird. Da die leitenden Gesichtspunkte bei diesem 
V erfahren vie-l grundsatzlich Richtiges an sich 
haben, so glaube ich, daB mehr praktische 
Griinde gegen das V erfahren sprechen. W ie 
die Abbildung 26 zeigt, h a t man die Lauf
ringe aus Stalli abgestochen, also Scheiben ge- 
fe rtig t, und dann auf einer Spezialmaschine in 
rad ia ler R ichtung geham m ert, damit die nocli 
etw a vorhandene Spannung sich gleichmaBig ver- 
teilt. Die Ringe werden dann auf einer wei- 
teren Maschine ausgew alzt, und gleichzeitig w ird 
die Kugelrinne mit eingearbeitet. Ein nachheriges

Ausdrehen der 
j K ugelrinne er- 
I iibrigt sich, da 
J durch das W alz- 

yerfaliren das 
A bbildung 26. W alzY erfahren fiir M ateriał kom- 
L aufringe der B crliner K ugellager- prim iert, und 

fabrik . auch die Faser-
richtungdesM a-

teriales vorteilhafter g es ta lte t w ird, indem man 
beobachtete, daB die Ringe quer — also in der 
R ichtung der gelagerten  W elle — brechen, ob- 
wohl iliese A rt des Brechens an sich am meisten 
eintreten wird, falls iiberhaupt Briiche vor- 
konimen. Verlaufen die Fasern  in der R ichtung 
des Umfangs, so soli diese Neigung zum Quer- 
brechen aufgehoben sein. Die Qualitatsziffern 
von ZerreiBstaben solcher nach diesem Y er
fahren hergestellten Laufringe aus Kohlenstoft- 
stabl lassen verm uten, daB man das M ateriał 
durch dieses Y erfahren tatsachlich etwas ver- 
cdelt hat. Es fehlt allerdings die Gegeniiber- 
stellung zu Festigkeitsw erten  von abgestochenen 
Ringen aus dem gleichen M ateriał, um liier mit 
Sicherheit einen Yergleich zielien zu konnen.

Ifum m er l 2 3 4 5 j C

D urchm esser in m m . . 
E lastizitfitsgrenze f .d .ą m m  
D ehnung in °/o . . .  . 
K ontraktion  in °/» • • 
F estigkeit f . d . kg/ijm m

1 1 ,0
38,9
25.7 
32,5
63.7

1 1 ,2
37.1
25.5
34.5
63.2

11 ,2
37.3
24.5 
33,8
63.5

1 1 ,0  1 1 ,0
38,9 36,9 
24,0:26,0 
31,5 30,6 
65,0j 63,7

11,0
37.6
25.7
32.7 
65,0

Nachdem die Laufringe nach den yerscliie- 
denen vorbeschriebenen Y erfahren yorbearbeitet 
worden sind, werden sie gegliilit und gehartet.

E s erw eist sich am yorteilhaftesten, wenn die 
Laufringe iu einem Bleibad auf die notwendige 
H arte tem peratur gebraclit werden, und gu t ein- 
gerichtete Fabriken yerwenden elektrische P yro- 
m eter, bei denen die Tem peraturen bis auf 
5 0 C genau eingestellt werden konnen. Die 
Laufringe werden dann in Oel abgeschreckt, und 
die O eltem peratur ilurch flieBendes W asser eben- 
falls w ieder auf einer nur wenig schwankenden 
Hohe gelialten. Beim Eintauchen der Ringe 
konnen mehrere zusammen eingebraclit werden. 
Es is t jedoch darauf zu acliten, daB die Ringe 
m it den F lanken ziemlich gleichmaBig auf den 
Fltissigkeitsspiegel auftreffen. T auchte man die 
Ringe radial ein, so w urden sie sich, besonders 
bei groBeren Lagerabm essungen, verziehen. Nacli 
dem H arten  werden die Ringe auf ihre F estigkeit 
liin gepriift, indem man sie von einer bestimmten 
Fallhohe (zwei und 
mehr Meter) auf 
eine M etallplatte 
fallen laB t, oder 
man schlagt einen 
konischen Dorn in 
die Oeffnung der 
Laufringe. L auf
r in g e , die H arte- 

risse enthalten, 
springen bei dieser 
Belastungsprobe. A bbildung 27. AbstecliYerfahren 

Nachdem die Lauf- fur das A btrennen der Kugeln 
ringe g eh arte t sind, von Stangen.
werden sie auf den
bekannten Prazisionsscbleifinaschinen, wie sie 
Ludw. Loewe, Reinecker, M ayer & Schmidt usw. 
bauen, in der Bohrung, im AuBendurchmesser 
und neuerdings auch an den Seitenflanken ge- 
schliffen. Hierbei wird auf auBerst genaue Fa- 
brikation gesehen, indem nur Toleranzen von
0,01 mm und noch weniger zugelassen werden. 
F iir das Schleifen der K ugellaufrille sind Spezial- 
maschinen geschaffen worden, die den Laufrillen- 
radius mechanisch erzeugen, d. h. die Schleifscheibe 
m it sp itzer K ante scliwenkt sich um den Radius- 
punkt. Die Firm en Robert Conrad, Maschinen
fabrik in Berlin, R ichard W eber & Co. in Berlin. 
M ayer & Schmidt in Offenbach bauen solche Kugel- 
laufschleifmascliinen. Manche K ugellagerfabriken 
bauen sich ihre Kugellauf-Schleifmaschinen selber. 
Die H erstellung dor Laufringe ist, wie aus den 
bisherigen Ausfiihrungen hervorgeht, schon reclit 
yorteilliaft gestaltet. Noch mehr ist die K u g e l -  
f a b r i k a t i o n  yervrollkommnet, weil man Kugeln 
schon langer braucht ais die eigentlichen Kugel
lager, auch fur andere Zwecke der Industrie, 
und weil bei den yielen Millionen von Kugeln, 
die jede F abrik  fertig t, sich weitgehende Spe- 
zialvorrichtungen lohnen. Ais Ausgangsm aterial 
fiir Kugeln benutzt man meist Rundstahl. An- 
fanglicli trennte man einzelne Kugeln durch Ab-
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stechen von der Stange ab, wie es die Abbild. 27 
zeigt, die Kugeln werden sodann geharte t und auf 
Schleifmaschinen auf die genauen Durchmesser 
geschliffen. Das A bstecliverfaliren wendet man 
heute nur noch fiir Kugeln un ter 3 /1 6 "  an; bei 
grofleren Kugeln sucht man jeden Abfall bei 
Abstechen des M ateriales nach Moglichkeit zu 
vermeiden, weshalb man die Kugeln aus GuB- 
«tahl oder gewalztem  Stangenm aterial nach ver- 
schiedenen V erfahren s tan z t oder w alzt. Die 
D e u t s c h e n  W a f f e n -  u n d  M u n i t i o n s f a b r i k e n  
in Berlin schneiden z. B. rundę GuBstalilstiicke 
nach Abbildung 28 ab und stauchen diese Stiicke 
zwischen zwei gehohlten W erkzeugen b kalt auf 
die Kugelform. Das M ateriał erh itz t sieli da- 
bei, aber die Stauchung ist ohne EiniluB auf 
das Gefiige, im Gegenteil, das Gefiige wird sehr

yerdichtet und die 
nach dem K alt- 
stauchverfahren er- 
zeugten Kugeln er- 
weisen sich liomo- 
gener ais die abge- 
stochenen Kugeln.

Es sei hier be- 
inerkt, daB es tur 
die H erstellung der

^ —
--

Abbildung; 28. Stauchvorfahron T,  , , ,, Kugeln nach dem
fur Kugeln aus runden abge-
trennten G uBstahlstucken der 
Deutschen 'Waffen- & M unitions

fabriken in Berlin.

Stauchverfahren 
eine Grenze gibt; 
Kugeln von 2 mm 0  
werden warm ge- 
staucht bezw. ge- 

•schmiedet. Bei den Kugeln iiber 1 ‘/a mmj 0  
wachsen die Schwierigkeiten in der Fabri- 
kation, indem man ofters Harteausschiisse er- 
halt. GroBe Kugeln harten nicht immer gleich- 
miiBig durch. Dann tre ten  auch bei groBeren 
Kugeln elastisch therinisclie Nachwirkungen auf, 
indem sich ihre K ugelgestalt nachtrilglich iindert. 
Die Bielefelder M aschinenfabrik vorm. D i i r k o p p  
•& Co. fertig t die Kugeln nach einem anderen 
Verfahren, das durch D. R. P . geschiitzt ist 
und aus Abbildung 29 hervorgeht. Hierbei 
wird die Stange d irekt zu einzelnen Kugeln 
•zerquetscht, die nur noch durch einen ganz 
diinnen M aterialhals m iteinander verbunden sind, 
■der durch einen zweiten Stempel abgestoBen 
wird. Die R h e i n i s c h e n G u B s t a h l - K u g e l -  
w e r k e  S o b e r n h e i m  wenden ein eigenes W alz- 
verfahren zur Erzeugung der Kugeln an. In 
besonderen W alzenpaaren sind halbkugelige Ver- 
■tiefungen eingearbeitet; die S tahlstange wird 
zwischen diese W alze gebracht und in viele ku- 
gelige Stiicke zerleg t und auf weiteren W alzen
paaren noch mehr kugelig geform t, w orauf 
die Kugeln durch einen le tzten  W alzvorgang 
-abgeknififen werden. Boi den Stanz- und W alz- 
verfahren yerbleibt bei allen Kugeln noch ein 
G rat, der meist auf trockenem W ege (also ohne

V I.3o

Oel und vor dem H arten) weggeschliffen wird. 
Nach dem Sclileifen werden die Kugeln aus- 
geg liih t, um die Spannungen zu entfernen. 
Kugeln von iiber '/.> mm <f> miissen schon vor dem 
Sclileifen gegliiht werden, weil das beim Pressen 
erw arm te na tu rharte  M ateriał bereits durch die 
Abkiihlung in der L uft in dem ersten A rbeits- 
gange etwas lia rt w ird. Nach dem Vorschleifen 
werden die Kugeln in einem H arteofen gehartet. 
D ieser besteht aus einem isolierten Mantel, in 
dem durch Gasfeuerung die notige Tem peratur 
erzeugt w ird; eine Schnecke befordert die 
Kugeln durch diese W armofen, w orauf sie, 
am Ende der Schnecke angelangt, in einen mit 
Ilartefliissigkeit gefiillten Bottich fallen. Nach 
dem H arten laBt man die Kugeln auf 200 bis 
250 0 C an und 
schleift sie mittels 
Oel auf die ge- 
wunschte Genauig- 
keit. Dabei werden 
gewohnlicli yiele 
Kugeln zwischen 
zwei einander zu- 
gekehrte Scheiben 
gebracht, die nicht 
allein eine gegen- 
laufige Bewegung A bbildung 29. A btrenn- und 
machen, sondern Stauchverfahren fiir Kugeln 
auch ihre Achs- aus S tangenm ateria l der Ma- 
stellungyerandern, sebinenfabrik Durkopp A. - G. 
damit die Kugeln in Bielefeld.
moglichst an jedem
Punkte ih rer Oberftache geschliffen werden. Auf 
die K onstruktion dieser Kugelschleifmaschinen soli 
hier nicht eingegangen werden; es sei nur bemerkt, 
daB jede F irm a ihre eigenen Maschinensysteme fiir 
das Sclileifen der Kugeln yerw endet, und daB ge- 
wolmlich wahrend des Schleifens die Kugeln wahllos 
in groBen Mengen geschliffen werden. Die M a
s c h i n e n f a b r i k  R h e i n l a n d  yerwendet Schleif- 
maschinen, bei denen die Kugeln durch einen Teller 
auf eine einzelne planflachige Schmirgelscheibe 
gedriickt werden. Spater werden die Kugeln 
auf MeBmaschinen so rtie rt und die zu groBen 
Kugeln noch einmal nachgeschliffen. Die Kugeln 
werden in besonderen Poliertrommeln poliert, 
wobei zur Erzielung von HochglanzfUichen die 
Holztrommeln mit Lederschnitzeln gefiillt sind.

Die Revision und Sortierung der Kugeln ist 
ganz eigenartig  und erfordert viel Aufmerksamkeit. 
A uf H arterisse priift man durch die sogenannte 
Augenprobe. H aucht man iiber fein polierte 
Kugeln oder blast man Dampf dariiber, so 
bildet sich auf der Kugeloberflache ein feiner, 
m att ausseliender Niederschlag. Is t die geringste 
R itze in der Kugel, so fallt dies sofort auf, 
da dort der Niederschlag unterbrochen ist. 
Auf weichen Stellen bildet sich ebenfalls ein 
anders g ea rte te r N iederschlag ais auf harten

33
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Steilen, nach einiger Uelmng h a t man auf dieso 
W eise eine gute Vorprobe auf die B rauelibarkeit 
der Kugeln. Aus einer Anzahl d e ra rt vor- 
gepriifter Kugeln entnimmt man dann einige 
und macht unter einer P resse oder auf Druck- 
httrtepriifapparaten Stichproben beziiglieh der 
H iirte der Kugeln. Das A ussortieren der Kugeln 
auf genaues MaB erfolg t auf MeCmasehinen. 
Dieselben bestehen meist aus zwei schraggeneigten  
auf ein bestimmtes MaB eingestellten Sehienen 
m it spitzen K anten, die nach unten etwas aus- 
einandergehen. Die Kugeln werden durch Greifer 
iiber diese Sehienen gefiihrt. Sie fallen dann 
an einem bestimmten P unk t zwischen den 
Sehienen durch, die einem genau eingestellten 
MaBe entsprechen. Durch K anale werden die 
geinessenen Kugeln schlieBlich in Kasten geleitet. 
D er Abstand der Schieno von einem Ableitungs- 
kanal zum anderen schwankt um Ł/2 tausendstel 
Zoll. Die Kugeln werden aber etw a seclismal 
h intereinander von dem K asten wieder au f die 
MeBinaschine gebrach t, damit die MaBe mit 
S icherheit und an vielen Punkten der Kugeln 
festgeste llt werden. Unrunde Kugeln fallen da- 
durch auf, daB sie beim mehrmaligen Passieren 
der Sehienen immer in andere Kasten fallen. 
Sie werden dann ausgeschieden und, wenn miig- 
lich, auf den Schleifmaschinen nachgeschliffen und 
auf einen kleineren Durchm esser verarbeitet. 
D er Y erfasser dieser Zeilęn ha tte  Gelegenheit, 
die K ugellagerfabrik und die MeBmaschinen der 
Deutschen W affen- und M unitionsfabriken in 
B erlin  zu besichtigen. Die MeBmaschinen sind 
Prunkstiicke der Feininechanik, und die MeB- 
raum e muten elier ais Salons, wie ais W erk- 
betriebsstellen an. Nach dem Messen und Sor- 
tieren werden die Kugeln gezahlt und meist 
grosw eise verpackt. Leider herrschen in der 
K ugelfabrikation noch die ZollmaBe vor; Kugeln 
in runden MillimetermaBen werden nur wenig 
erzeugt, ausgenommen fiir die Zwecke der frau- 
zosischen Autom obilindustrie, die, wenn irgend 
angangig, M illimeterkugeln verwendet-. Zur E r- 
leichterung des Zahlens der Kugeln fe r tig t man 
B re tte r  mit kugeligen Vertiefungen, st.eckt sie 
nur wenig geneigt in die Kugeln, und nach dem

H erausziehen des B rettes und einem leicliten 
Schiitteln bleibt eine Anzahl Kugeln in den 
V ertiefungen zuriick, die dann leicht zu zahlen 
und in Schachteln einzufiillen sind. Bei dem 
Verpacken von Kugeln und K ugellagern ha t man 
darauf zu achten, daB sowohl Kugeln ais auch 
K ugellager eingefettet , werden. Insbesondere 
g ilt dies von den fertigen K ugellagern, die in 
Pappschachteln verpackt werden und mit saure- 
freiem F e tt eingefettet werden. Das L ager ist 
dann noch einmal in fetthaltiges P ap ier ein- 
zuschlagen. Dieso sorgfaltige Verpackung ist 
erforderlich, dam it die stahlernen K ugellager 
auch bei m ehrjahrigem Lagern  in den Magazinen 
nicht rosten, da der Rost das K ugellager unbrauch- 
bar machen wurde. Es ist deshalb gut, K ugellager 
nicht in feuchten Raumen aufzubew ahren, auf 
keinen F ali aber in Raumen, in die etwa W asser- 
dainpf oder g a r  saure Dampfe gelangen konnten. 
Zur Schmierung empfiehlt sich in Riicksicht auf 
das Rosten Oel m ineralischer H erkunft, wahrend 
Pflanzenole zu vermeiden sind, da le tz te re  ranzig  
werden und auch in der Schm ierfahigkeit hinter 
den Oelen m ineralischer H erkunft zuriick stehen.

Zum Schlusse sei bem erkt, daB das Kugel
lager sowohl hinsichtlich seiner K onstruktion ais 
auch seiner Fabrikation  ais vollendetes Maschinen- 
element angesehen werden kann. In  der Kon
struktion  scheint ein gew isser AbschluB ein- 
getre ten  zu sein, indem die Verbesserungs- 
moglichkeiten, nachdem einmal Normalien fest- 
liegen, hSchstens noch in hochwertigerem  Mate
ria ł liegen konnten. In der Fabrikation  der 
K ugellager sind dagegen noch weitere Yerbilli- 
gungen moglich, wobei allerdings vorausgesetzt 
ist, daB der Gesam tbedarf w eiter s te ig t und sich 
noch bessere Spezialmaschinen lohnen, die mog- 
lichst autom atisch arbeiten, da bisher von einer 
eigentlichen automatischen Arbeitsweise, beson
ders in der F abrikation  von Laufringen, wegen 
der kom plizierten A rbeitsvorgange abgesehen 
werden muBte. Immerhin sind die Maschinen 
zur K ugellagerfab rika tion , insbesondere zur 
Kugelfabrikation, schon dera rt ausgereift, daB 
man ungelernte A rbeitskrafte  und Madchen zur 
Bedienung der Maschinen yerwenden kann.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen.*

27. Ja n u a r  1910. KI. l a ,  K  35 748. K iassier- 
und F ord erro st mit sich drelienden Stiiben, auf denen 
in gleichen Abstandcn Scheiben sitzen, welche so ge- 
ste llt sind, daB sio dem Gute scitlicho Bewegungen 
e r te ile n ; Żus. z. Pat. 165 419. C. L uhrig ’s Naelif. 
F r . G róppel, Bochum.

KI. 7 a, S 25 405. U niversalw alzw ęrk zur H er
stellung von J - T r a g e m  m it gieichdicken Flanschen.

* Die Anm eldungen liegon yon dem angegebenen 
T age an w ahrend zweier M ouate fiir joderm anii zur 
E insicht und E insprucherhebung im Paten tam te zu 
B e r l i n  aus.

Wwo. A delheid Sack, geb. Schrciber, Diisseldorf-
G rafcnberg.

KI. 7b, Sch 25235. M aschine zur H erstellung 
fortlaufend gew ellter Ofenknierohre. A. G. Scherer, 
London.

KI. 7e , K 37138. Z u f u h r u n g S Y o r r i c h t u n g  fiir Kopf- 
p la tten  an D rahtstiftm aschinen. Jo sef Kuhne, Iserlohn.

KI. lOa, M 37 810. K ohlenstanipfanlage. Jla r-
kische M aschinenbauanstalt Ludwig Stuckcnholz, A. G., 
W ette r a. d. Kulir.

KI. 18c, C IG 065. Y erfahren  zur Herstellung
von C hrom -N ickelstahl fiir P a n zerp la tten , G c s c h o s s e  
und ahnliche Gogonstande. Compagnio des Forgea 
et A cieries do la  M arinę e t d’Hom ecourt, Saint
Chamond, L oire, F rankreic li.
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KI. 18c, II 42157. Y orrichtung zum Ila rten  (ler 
L aufflacfl von W agonriidern und zum Y e r l a n g s a m t e n  
Abkiihlen des R adkorpers. John  Jforrison Hansen, 
P ittsburg , Penns., V. St. A.

KI. 18c, L 28 351. Orluhtopf zum GlDhcn von 
blnnken M etallen oder sonstigem  Gut unter A ufrecbt- 
erhaltung einer L uftleere im T opf wahrend des Gltihens. 
Emil Theodor Lam m ine, MOlhoiin n. Rh., Schonrather- 
stralie 26.

KI. 19 a, I I  45 957. Y orfaliren zur ScliweiBung 
der SchienenstoBe. Ilanseatiache Acetylon-Gasindustric- 
Akt.-Ges., H am burg.

KI. 201, R 28 087. E instellvorrichtung fiir Solenoid- 
bremsen. G. Rizzo, Briiasel.

KI. 49e, 1’ 19 789. Yerfaliren und Vorriehtung 
zur schnellon Reseitigung des Y akuum s bei liydrau- 
lischen Hiiinmern. C arl 1’ro tt, llag en  i. W.

31. Jan u a r 1910. KI. 18b, U 53131. Kippyor- 
riehtung fiir Roheisen m ischer; Zub. z. Pat. 179 567. 
Benrather .M aschinenfabrik, A. G., B enrath  bei 
Dusseldorf.

KI. 18b, P 21819 . Y orfaliren zum Yerblasen
yon chrom baltigem  Roheisen in der Birno. Tlie Penn- 
sylvania Steel Co., Steelton, Y. St. A.

KI. 19a, D 19C83. Quorsclnvelle fiir oinschienigo 
Bahnen, insbesondere Borgwerks- und ahnliche Bahnen, 
dereń Schienen aus f]-formig gobogcnen oder aus 
Einzelteilen p-form ig zusam m cngesetzten M etallstroifen, 
yorzugsweiso m it H olzfutter, bestehen. A lfred Edwin 
Davis, R ichard  M eyer, Johannesburg , Transvaal,
Francis H asfings M cdliurst, London, und John  E dgar
F errar, Johannesburg , T ransvaal.

KI. 19a, II 47 434. K lam m er zur Befcstigung
von Schienen auf Ilolzsehw ellen. D iedrich Iliilsm ann, 
Dortmund, Sonnenstr. 154.

KI. 40 c, A 16 042. Y erfaliren und Y orrichtung 
zum Schmóiźen und Raffinieren von Eisen und Stalli 
oder andercn M etallen auf clektrischem  Wege. A ktie- 
bolaget E lek trom etall, Stockholm .

KI. 49g, D 18 380. Y erfaliren zur H erstellung 
von Doppel- und Ś lehrfachschw ellen aus einem Stiick 
mit langasćhw ellenartigen \Torbindungastegen. Franz 
Dalii, B ruckhausen a. Rh.

G e b rau c h sm u ste re in trag u n g e n .
31. Ja n u a r 1910. KI. 7 a, Nr. 406599. W alz

werk mit seitlich ausw echselbaren AYalzen. Fa. Carl 
W ezel, Pforzheim .

KI. 7b, Nr. 406 587. T ransportablc A'orriclitung 
zur llerste llung  yon Roliren und zum A bkanten von 
Blechen, m it R inncneisenbiegeyorriclitung und in 
Faclier eingeteiltem  W erkzeugtisch. W ilhelmshDtte 
in Sanlfeld a. S., A. G., Saalfeld a. S.

KI. 181), Nr. 406 675. W endevorrichtung fiir ma- 
schinell angetriebeiie K onyerter. Ju n k e ra th e r Ge
werkschaft, Ju n k era th , Rlild.

KI. 18b, Nr. 407 024. Schm ieryorrichtung fur 
K onyerterlager. Jflnkerather Gewerkschaft, Junkerath , 
Rheinland.

KI. 21 h, Nr. 406 404. E lek trU cher Ofen. Charles 
Orme Bastian, London.

KI. 24 f, Nr. 40H 483. Nach obcn gewolbter 
gegen D urchbiegen w iderstandsfiiliiger R oststab. Otto 
Nagel, B enndorf bei K orbisdorf.

Deutsche Reichspatente.
KI. 10 a , N r. 212827, yom 2. April 1908. Dr. C. 

O t t o  & C o m  p. G. m. li. II. i n D a h l h a u a e n ,  
Rulir. liegcnerat tvkoksofen.

Zwecks gleichmaBiger Y erteilung der Abhitze in 
den W andkanalen, insbeaondere zur genugenden Hin- 
leitung derselben in die iiuBoren Endzuge, ist jede 
H eizwandhalfte m it zwoi getrennten, durcli Teilung 
des Sohlkanals entstandenen K analabteilungen a, b, 
yoii denen jede m it einem  regelbaren  Abzug zum Re

generator yersehen ist, ao yerbunden, daB dem jed er 
H eizwandhalfte benaclibarten R egenerator die Abhitzo 
der Zilge des inneren Teiles der Heizwandhalfto durch

KI. 4 0 b , N r. 212701 , yom 7. .Mai 1908. B e r l i n -  
E r f u r t e r  . M a s c h i n e n f a b r i k  H e n r y  P e l s  
& C o. i n J l y e r s g o h o f e  n b. E  r f u r  t. Vorrich-

tu n g  an TrSgerschneid- 
maschinen, um  [-E isen  
ohne Schwenken dessel- 
ben in  zw ei au feinan- 
derfolgenden Schneid- 
vorgilngen zu  zerłeilen .

D er O berm esserhal- 
te r  a is t gegen die Un- 
term esser b um wcndbar 
e ingoriclito t; es wird 
zunitchstdereineF lansch  
und die H alfte  des Ste- 
gea geschnitten. D ann 
wird das O berm esser 
angelioben, um 180° ge- 
drelit und nach ont- 
sprechendcm  Kanteri des 
T riigers nun auch dio 
andere Halfte desselben 
durchgeschnitten. Dor 
O berm esserhalter fUhrt 
sich beim Schneiden m it 
einem Ansatz d  zwischen 

den U nterm esaern, aulierdein aber auf einer schragen 
FISche c, w odurch das O berm esser beim Niedergohen 
auch seitlich yerschoben wird und den F lansch  durch- 
schneidet.

den einen, und des auBeren Teiles der H eizwandhalfte 
durch den andern Sohlkanal getrennt und dalier jedo 
fur sich regolbar zugefuhrt wird.

K I. 12e, N r. 212 794,
yom 12. Oktober 1906. 
W i 1 h o 1 m W i t t e r  i n 
H a m b u r g .  V orrichtung  
zum  Iłeinigen eon Gasen, 
z. Ii. Gichtgasen, m ittels 
Schlcudenoirkung.

Der Staubabscheiderbe- 
stclit aus pinem gegen den 
G asstrom  offenen, senk- 
recht zu ihm m it hoher 
Gcschwindigkeit um lau- 
fenden 1’lugelrade a und 
einem beiderseitig  oflenen, 
langsam  um daa Fliigel- 
rad  a aich drolienden 
Ringo b, der zum Auf- 
fangen der auageschlou- 
derten  Y erunreinigungen 
dient. Eino in den R ing 

yon der Seite hor hineingreifende, fest angeordnete 
A bstreifyorrichtung en tfern t dio anhaftenden Staub- 
teilchen.
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Statistisches.
Kolilen- und Koksgewinnung Oosterroiclis 

im Jaliro  1909.
N ach den yom K. K. M inisterium  fiir ofTentliche 

A rbeiten  yeroffentlichten A ngaben* w urden im abge- 
laufenon Jah re , yerglichen m it dem Ja h re  1908, go- 
fo rd ert bezw. herg este llt:

* „O esterreichische Zeitsebrift fiir B erg- und 
H iittenw esen“ 1910, 29. Jan ., S. 56.

an 1909
t

1908
t

S te in k o h le n .................. 13 92 2  780 13  87 5  382
B raunko lilen .................. 25 919  969 26  72 8  926
Steinkolilenbriketts . . 181 807 147 609
B raunkohlonbrikotts . 182 803 189 271
Steinkolilonkoks . . . 2 0 0 5  779 1 87 5  724
B raun k o h len k o k s. . . 23 211 2 6  950

Aus Fachvereinen.
Verein Deutscher M aschinen-Ingenieure.

Aus dor Y ersam m lung, dio der Y erein  ani 25. 
v. Mts. nbhielt, ist u. a. zu borichten, daB beschlossen 
wurdo, ein

Preisaussclireiben
zu yeransta lten , welches eine 

„ K r i t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  i i b e r  d e n  g e g e n - 
w a r t i g e n  S t a n d  d e r  S e lim  i e d e t e c h n i k ” 

zum  G egenstande liaben soli. FUr den godachten 
Zweck bew illigte dio Y ersam m lung 4000 J i.

N ach Erledigung der geschaftlichen Angologen- 
hoiten sprach zunachst R egierungsbaum eister 11. B o l s -  
t o r f f ,  W ilm orsdorf, iiber „Dio W irkungsw eise der 
ICreisel im E inschienenw agen“ und sodann hielt Ro- 
g ierungsbaum eister L. S u  B m a n n  einen durch L icht- 
b ilder e rlau torten  A^ortrag uber

Oelfenorimg fiir LokoinotlTon
u n ter bosonderor B eriicksichtigung dor Arersuche mit 
T o o  ro  I z u s  a t z f o u e r  un  g bei den preuBischon Stants- 
Lalinon. Dio A^erfeuerung Hussiger B rcnnstolio ge- 
w iihrt, wie der Rednor n ah er ausfiihrto, gegeniiber 
de r Arerw endung yon Kohlo dio ATortoilo einfachorer 
A 'erladung, Arerfrach tung , A ufstapolung und Ausgabe 
sowio des ganzlichen F ortfa lles von Schlacko und 
b iete t auBordem die M ogliclikeit, S taub- und Qualm- 
entw icklung zu yormeideri. A'on groBter Bedeutung 
ist dabei, daB der hohere H eizw ert dos fast rcstlos 
Yorbrennenden HoizcSles dio D am pferzeugung und 
L eistungsfah igkeit dos Kessols weit iiber das bishor 
m it Kohlo o rreichbare  MaB ste igert. L eider gowinnt 
D eutschland m it etw a 140 000 t 1 'etroleum  nur etwa 
den 260. Teil der A\Teltproduktion an E rd o l; es besitzt 
abor eino andere, m it dem  AYachsen der E isenindustrie 
im m er re ich licher tlieBonde Oehjuelle in don Teerólen, 
dio m an boi der K o k s h e r a t e l l u n g  a i s  N e b e n -  
e r z e u g n i s  e rhalt. Diese Teerólo sind yerhaltnis-

maBig billig, wenn m an berucksichtig t, daB ihr Iloiz- 
w ort p rak tisch  etw a doppelt so lioch ist, wio derjenigo 
w estfalischer Kobie. Auf A nregung des Arortragenden  
h a t dio preuBischo S taatsbahn schon soit litngorer 
Zeit Hoizyersucho m it solchen Teerólen gom acht mit 
dom Ergobnis, daB man yon allein iger Y erfcuerung 
des Teerfiles Abstand gonommen bat, es aber ais Zu
satz bei der Lokomotiyhoizung, fiir die im iibrigen 
Stoinkohlo iiber dom Rost in gcw ohnlicher AYeiso ge- 
brannt w ird, auf yerscbiedenen Strocken im  Betriebe 
yerw endet. D er E rfolg  bestch t in einer erhohten 
Leistung der Ijokomotiyen, denen nur goringo Auf- 
wendungen fiir dio erfordorlichon oinfachen E inrich- 
tungen gogeniiborstehen. Zu diesen E inrichtungen go- 
liort zunachst der HeizolbehSlter, der auf dem Tender 
un tcrgebrach t wird, und forner oine R ohrcnleitung mit 
e lastischer Y erbindung zwischen dem T ender und dem 
F iih rerstande der Lokom otiye. D aselbst rogoln dann 
w eiter fein e instellbare Hiilino don OelzufluB zu don 
B ronnern , Z erstiiubungsapparaten, dio in zwoi rechts 
und links yon der F euertiir eingeschraubto Hiilsen 
eingosotzt sind. Die Zerstaul)ungsapparato sind so 
gebaut, daB das Heizol, yon dem durch einen ongen 
Dam pfschlitz m it hoher G ęschwindigkeit austretenden  
D am pfstrahlo erfaBt und zerstiiubt, iiber die Kohlen- 
flamme geschleudert w ird und iiber dieser m it raucli- 
loser, wciBleuchtender Flam m e yerbrennt.

Die T eerolzusatzfeucrung croftnet die Aloglicbkeit, 
ohne ein M ehr an laufenden lietriobskoBten altero  
Lokom otiytypen leistungafiiliiger zu m achon und bei 
neueren Typen die notwendigen AYendezeiten zu kilrzen, 
som it die Lokoinotiyen bossor auszunutzen und sie in 
den Stand zu setzen, liingore S trecken ohne U eber- 
lastung  des H eizers zu durchfahron. F iir dio reine 
Toerolfeuerung ist ein Anw endungsgebiot in dor Be- 
forderung sogenannter „leichter Ziige" zu tinden, die 
fiir S trecken eintreton, auf denen infolgo scharfer 
Stoigungen und n icht ausroiohender Arorkehrsdichte 
die toureren Triebw agen n icht ungobracht sind.

Umschau.
Hocliofen-Beschicknng.

Die auf Abbild. 1 im GrundriB w iedergegebene An
lag e , welclie sich an friihero ahnliche A nordnungen an- 
lohnt,*  bosteht aus zwei Hoehofen m it je  einem Schwenk- 
k ran , aus ATorratsriiunien fiir den tiiglichen B edarf, aus 
Aro rratslagerp liitzen  und dem sonstigen Z ubehor; ein 
T eil e iner K oksofenanlage ist zur Y eryollstand igung  
angedeu te t. U eber den ATo rrats lagerp la tzen  yerkehrt 
eine Y erlad eb riick e ; durch diese w erden m it den an- 
kom m enden Rohstoffen aus den E isenbahnw agen, 
■welclie seitlich dor L agerp latze  aufgeste llt werden, 
zuniichst dio Arorratsriium e fur den taglichen B edarf

* „Stahl und E isen “ 1900, 1. Jun i, S. 561 u. lf.

gefiillt, der UeberSChuB oder R est w ird ais feiserner 
B estand auf die L agerp latze  yerteilt. Jo  nach Be
darf konnen dann die Rohstoffe yon den L agerp latzen  
in die Y orratsriium e fiir den tag lichen  B edarf ge- 
schafft w erden. Die E isenbahnw agen konnen auch 
d irek t auf einer R am pa iiber die Y orratsriium e fiir 
don tag lichen  B edarf gestellt und in dieso alsdann 
en tleert werden. Sind die E rzw agen Selbstentlader, 
so kann naturgem aB diese Y erladebriicke fortfallen, 
und wird dann auf den Y orrats lagerp la tzen  eino Hoch- 
balm angeordnet.

Die fiir die Begichtung der Hoehofen in B etrach t 
kom m enden GefaBo sind auslosbore Kubel, welche 
auf AATagen stehend in den B ereick des Begichtungs- 
k ranes gefah ren  werden. Diese Forderk iibel w erden
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tfoc/łpfen

Yerb/nduągsbri/cĄ r

Yonrofsraume
/fo/i/en-
fur/n

Z o r r o /s  - L a g e r  - p / ó f z e

0 0 0 0 ^ - 0 0 0 0ern/lzer

Abbildung: 1. Grundriil der ITochofcnbeschickung dureh fahrbare Schwenkkrane.

dureh unterhalb  und Beitlich an den Y orratsraum en 
filr don tiiglichen B edarf angebrachte  d rehbare  Ent- 
und Beladeschnauzen gefiillt. Zu diesem  Zwecke 
yerkelirt auf don Lagerpl&tzen oiu Łoffelbagger, von 
welchem dio M aterialien aufgeschaufelt und in dio 
Kubel geschalTt werden. Zu boiden Seiten der Yor- 
ratsriiumo und Lagerpliitze is t je  eino Schiebebiihno 
yorgesehen, um die W agen m it den Forderkiiboln 
schnell und be<}uem don K ranen zufiihren zu konnen.

F u r  die B egichtung sind, wie yorstehond er
wahnt, Schw enkkrane yorgesehen. Dureh diese werdon

dio Fordorgefafie yon den elektrisch  betriebenen 
W agen  d irek t auf die G icht gehoben und autom atisch 
in die Hochofen entleert. Boi dem Aufsetzen der 
Kiibol auf die Gicht offnen sich die Boden der Kubel 
yon selbst nach unten  und lasBen die Kolistolfe auB- 
ru tsch en ; der M antcl der Kiibel sitzt w ahrend dieser 
Zeit auf dor Gichtebene auf und schlieBt den Gas- 
fang, also den Hochofen, ab.

Die Boden der Kiibel sind der YerschluBglocko 
entsprechend kegelform ig ausgebildet, so daB sie nach 
unten hohlo Konusae d a rs te llen ; diese stulpen sich 

iiber die YerschluBglocke und driicken sie 
dureh dio eigene Schwere und dureh die Be
lastung  des B egichtu n gsm ateria les nieder.

Sobald der Kiibel en tleert ist, w ird de r 
Boden angehoben; dieser se tzt sich untor den 
M antel, und der nun w ieder geschlossene 
Kiibel wird au f die H iittensohle zuruckge- 
schafft; dort w ird er auf den W agen gesetzt, 
ausgelost und w ieder an den betreffenden 
Pliitzen gefiillt. D ureh das A nheben des Bodena 
hobt sich auch, yon der L ast befreit, die Y er
schluBglocke und schlieBt den G asfang, also 
auch den Ofen, w ieder nach auBen ab.

ffampe

G/g/s/ia/fe Gię/ifia//e

A b b ild u n g  2. Q u er9 ch n itt.
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Die YersehluBglocke ruht  auf Hobeln, welche 
n iit Gegongewicliten verBoben Bind. D urch dioso A n
ordnung wird dio Glocke solbsttatig  geschlossen. Der 
doppelte GichtverschluB w ird durch eino sogenannto 
H aube hergeste llt. Beim H erablasson dos leeren  
Kilbels wird die Ilaube, welche sich in drei Zugstangon 
bew egt, durch diese fostgelialten, so daB sie — in 
der A bbildung punktio rt angedeutet — oben liiingcn 
b leibt, w ahrend der K ubel gcoffnet nach unten fahrt. 
A uf diesom W ege werden dio bei der B egiehtung in 
den K ubel gelaugten  Gase yollstandig en tfern t. Bei 
dem H eben des gofiillton Kiibels setzt sich dio H aube 
w ieder selbsttiitig  auf ihn. Die B egiehtung ist som it 
oine se h r einfache.

D er A usleger des Scliw enkkranes ist so kon- 
s tru iert, daB cr sich beliebig um 360° drohen kann. 
In  der R egel wird jed e r Hochofen yon einem  be- 
sonderen K rane bed ien t; jed e r K ran  ist jedoch iin- 
stande, gegebenenfalls auch zwei H ochofen bedionen 
z u konnen, bo daB also jed erze it eino ReBerve vor- 
handen ist, und som it durch  A uB erbotriobsetzung eines 
K ranes koino B otriebsstorungon an dem betreffenden 
Hochofen entstehen konnen.

Zu diesem  Zwecke kann dor lCran au f oiner 
F ah rb ab n  von einem  zum anderen  Hochofen gefahren  
werden. Die F ah rb ab n  ist, dam it ein ungehindortor 
Y erk eh r vor dem Hochofen moglieh ist, also die Ab- 
fuhr von Sclilacken und fliiesigem R oheisen sta tt- 
findon kann ,  hochgelegt. Die gegebenenfalls not
w endig wordonde W andorbew egung dos K ranes so
wohl, ais auch das Drohen des A uslegers, erfolgt 
m aschinell, und zw ar kann bei einem elektrischen 
Botriebo die ganze Bew egung durch  A usfiihrung eines 
einzigen GriffeB orfolgen.

Dio B egiehtung durch K ubel, welche augenblick- 
lich in D eutsehland yielfach augew andt wird, geschiolit 
b ishor m ittels Schriigaufziige, welche jedoch wegen 
i h r o r  groBen A usladung yiel P la tz  b e a i iB p r u c h e n  und 
sich auch in der Ausfiihrung sehr teuor stellen. Ein 
Schragaufzug wiirde fur don yorliegenden F a li, m it 
R eservebetrieb , etw a 120000 J t  kosfen. Diese Schriig- 
aufziigo sollen durch  dio Schw enkkrane, welche nur 
wenig P la tz  beanspruchen und sich in dor A nlage 
n u r  auf etwa 65 0 0 0 ..*  stellen, e rsetz t werden. Dio 
Schw enkkrano konnen fiir jedo beliebigo Forderm enge, 
also  fiir die B egiehtung der groBten Hochofen, aus
g e fu h rt w erden.*

Infolge ih rer E infachheit und B illigkeit aber
lassen sieli diese K rano n icht nur bei kleinen Hoch-
ofen, sondern auch bei anderen Scliachtofen, ais
R ostofen, K alkofen fiir T hom asanlagen, G eneratoren
u b w ., T o r t o i l h a f t  anwenden. „  Tr, T „r  r t tz  W. L urm a n n .

Bericht iiber die Tiitlgkeit des Koniglichen 
Materialpriifnugsamtes im Betriebsjahre l ‘J0S.

D as Konigliche M aterialpriifungsam t h a t sooben 
seinen B ericht uber die T atig k e it yom April 1908 bis 
A pril 1909 y e ro ffen tlich t; w ir teilen daraus das den 
E isenhiittenm ann ln toressiorende im folgenden m it:

In der aus R oichsm itteln  errich te teu  Anlago fiir 
D a u e r v e r s u c h e  ist nunm ehr dor volle B etrieb m it 
dem von der F irm a K r u p p  in Essen zur Y erfugung 
gestellten  FluBeisen, sowie teilweise auch schon m it 
den yom Yeroin deutscher K upferschm iedereien iiber- 
lassenen K upfersorten  aufgenom m en worden. Die Y er
suche w erden an 20 M aschinen boi Z im m erw arm e, 
sowie bei 100, 200, 300 und 400° C durchgefiihrt. 
Um schneller zu Y ersucbsergebnissen zu gelangeu, 
w ird  seit dem 1. D ezem ber 1908 die A nlage tiiglich

* A usfiihrungen ubernim m t dio F irm a  Y o s s  & 
W o l t e r ,  K ranbau-G es. m. b. H. in B erlin  N.20, ICo- 
loniestraBe 76.

17 Stundon in Botriob gehalten , so daB jed o r Stab 
tiiglich rund 35 000 bis 40 000 Belastungon orfahrt. 
Auch dio F rag e  der E rw arm ung dor Probestilbe durch 
elektrischo Oefen sowie die M essung der W arnie m ittels 
T hernioelem enten  ist soweit golost worden, daB Bich 
ein ordnungsmiiBiger D auerbetrieb  durchfiihren liiBt. 
U eber die hierbei gom achten Erfalirungon lieg t eino 
A rbeit abgesclilossen zur dem niichstigen Y eroffent
lichung in den „M itteilungen“ dos A intes vor. Fiir 
die E rw arm ung der Probestiibo iiber 400° h inaus hat 
sieli, da die Stiibe boi d er  B auart d er  Yorwendeten 
Oefen im Luftbado erb itzt w orden, bishor die ein- 
tro tendo sta rkę  Y orzunderung der Staboberfiiicho hin- 
ilernd in den W og geatellt. Dioso V erzunderung er- 
schw ert die n a c h  dom A rbeitsplan fiir die D aueryer- 
suche yorgesoheno M essung der L angen- und Quer- 
schn i t t s i in d e ru n g  nach bestim m ten Lastw echselzahlon, 
weswogen yorliiufig dio Y ersuche nur bis 400° rege l  - 
rech t durchgefiihrt wurden. Es sind indessen A r
beiten im Gango, um auch iiber diese Schw ierigkeit 
hinwogzukomm en. Dio ais K raftm esser an den D auer- 
y e r s u c h B m a s c h i n o n  yorwendeten MeBdosen* h a b e n  s ic h  
auch im abgelaufenen Jah ro  t ro tz  der ungewohnlich 
hiiutigen D auerbeanspruchung (tiiglich rund 40000 An- 
strengungen) ais durchaus betriebssicher erwiosen. 
An 13 yon 20 M aschinen sind noch dio orsten Dosen- 
bleche (M essingblcch yon 0,35 mm Dicko m it aufge- 
k leb ter Paragum m ischeibo yon 1 mm Dicko) nun be
re its 2 l/ t  J a h re  im B etrieb, was otwa einer G esam t- 
zahl von 8 bis 10 Millionen A nstrongungen entspricht.

W ieder aufgonom m en w urden dio seinorzeit beim  
Um zuge deB A m tes yon C harlo ttenburg  nach GroB- 
L ichterfe lde unterbrochenen D auerbiegungsversucho 
m it Yorschiedenon FluB eisenm aterialien auf der Ma- 
schino von M a r t e n s ,  bei dor oin N ornm lrundstab 
an don beiden yorliingerten Enden durch  F ed e rk ra ft 
belastet und stiindig in U m drehung (rund 60 in der 
Minuto) yeraetzt w ird, so daB dio Angriffsebene fiir 
das B icgungsm om ent stand ig  wechselt.

Aus den einzelnen Abtoilungen soien folgendo 
Y orsuche m itg e te ilt:

In  der A bteilung 1 fiir M e t a l l p r i i f u n g  w ur
den insgesam t 454 A ntrage (65 fiir B ehorden, 389 fiir 
P riya te ) orledigt, wozu etw a 5000 Y ersuche ausgo- 
fuhrt wurden. An neu aufgenom m enon w issenschaft- 
lichen U ntorsuchungon groBeren Um fanges sind Fes- 
tigkeitsyersucho m it E isenkonstrnktionen zu nennen. 
Die Y ersuche w erden au f A n trag  und fiir Kosten des 
Y ereines deutscher Briicken- und E isenbaufabriken vor- 
genom m en, der dafiir eine nam hafte  Summo ausge- 
w orfen hat. Zur D urchfiihrung dor Y ersuche ist eino 
Kom m ission eingesetzt, die sich aus Y ertre tern  des 
M inisterium s der offentlichen A rbeiten , des Kultus- 
m inisterium s und des B riickenbau-Y ereineszusam m en- 
setzt. Betreffs des ausfiihrlichen A rbeitsplanes dieser 
Y ersuche muB auf den B erich t yerwiesen werden. Die 
Y oryersucho sind abgesclilossen und deron E rgebnisse 
yeroffentlicht**; die H auptyersuche sind im  Gange. 
Y ielfach reichen die yorliandenon E inspannyorrich- 
tungon zur Priifung der e igenartigen  Proben n icht 
aus, so daB noch erst m assigo E inspannungen be- 
scliafft w erden mussen.

An in teressanten  U ntersuchungen yon im  Betriebe 
gebrochenen K onstruktions- und B auteilen auf Giite 
des M aterials und B ruchursacho sind folgende anzu- 
f iih re n : Das M ateriał einer gebrochenen Autom obil- 
achse zeigte geringo und ungleichmaBige D ehnung

* Ygl. „Zeitsclirift des Veroines deutscher Inge- 
n ieu re“ 1906, 18. Aug., S. 1310; 1909, l .M ai, S. 694 sowie 
„M itteilungen iiber Forschungsarboiten  auf dem Gebiete 
des Ingenieurw esens" H eft 38. M a r t e n s :  >Die
MeBdose ais K raftm esser in der M aterialpriifm aschinet.

** Ygl. „Stahl und E isen“ 1908, 2. Dez., S. 1793; 
1909, 17. Dez., S. 1831.
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(12,6 bis 20,3 o/p) und w ar besonders emplindlich gegen 
stoBweiso B ean sp ru cb u n g ; durch Gliiben w urden die 
Eigenschaften des MatorialeB nicht yorbessert. — Eine 
gebroclioneE isenbahnw agenachse w aran  derB ruchste lle  
durch einen eingcschlagonen Stem pel Yorletzt. Aus 
<len Yersuchen konnto geschloaaen worden, daB die 
Entstehung des Brucbos durch don eingeschlagenen 
Stempel e ingeleitet worden is t;  das Fortschre iten  des 
BruchoB wird dann dadurch  begiinstigt wordon sein, 
daB das M ateriał im yerle tz ten  Zustande gegen StoB 
empftndlich w ar. — D as M ateriał eines gobrochenon 
Dam pfzylinders w ar auf F estig k e it und Sprodigkoit zu 
priifen. N aeh den Y ersuchsergebnissen konnte os im 
Yorgleich zu den Y orscliriften  fiir dio L ieferung Yon 
Eison und Stahl, aufgesto llt vom Yorein deutschor 
E isenhiittenleute, und zu don Y orschriften  fiir Liefo- 
rung von GuBeisen, aufgeste llt yoiu Yorein deutscher 
EisengioBereion, wogon seiner goringen F estigkeit 
nicht ais gutor ZylinderguB bozoichnet wordon. — Boi 
Prufung von Eiaonteileu einor eingosturzton Dach- 
konstruktion orwies sich, daB zu don Knotonblechen 
altea Keaaelblech aus SchweiBeiscn yerw endet worden 
war. — Im  A uftrage der Konigl. E isenbahndirektion  zu 
Berlin wurden eingehonde Yorsuche zur Priifung und 
Begutachtung des untor D. R. P. 187 899 paten tie rten  
„T herm it-Y erfahrens“ angestellt, das zum Nachspannen 
schlaff gew ordener Stabe in E isenkonstruktionen durch 
Stauchen der ortlich  orhitzton Sta.be m ittels Spann- 
schrauben dient, um h ierdurch  das um standliche Aus- 
wechsoln dieser Stiibe zu vermeiden. Die Yorsucbo 
habon orgoben, daB sich m it diesem  Y erfahren dasN ach- 
spannon von schlaffen Stiiben in betjuem er W eise aus- 
fiihren liiBt. Die Festigkeitse igonschaften  des Ma
terials sind bei den Y ersuchen durch das E rhitzon 
und Stauchen an der Stauchstollc n icht nennensw ert 
Yeriindort worden. Bei FluBeisonstilben h a t die Fostig- 
koit etw as zu- und die D obnung etw as abgenom m en, 
bei SchweiBeisenstiiben ist um gekehrt dio F estigkeit 
um ein geringea herun tor- und die Dobnung herauf- 
gegangen; das M ateriał iat aber keineswega spriide 
goworden. — F iir Zugversuche bei niedrigen W ilrm e- 
gradon h a t sich folgondes Y erfahren gu t bow ilbrt: 
Der Probestab w ird in dor ZerreiBinaschine von einem 
GefiiB um schlossen, das m it oiner gesiittigten wiisse- 
rigen Liisung gofiillt ist, dio bei einem  bestim m ten 
K altegrad gofriert, und dereń  T em pera tu r wfihrend 
der ganzon D auer des G efriorvorganges konstant 
bleibt. F iir zwei vorscliicdene C hargen E lektroatahl 
wurden folgende W erto g e fu n d en :

Strcckgrenze Iiruchgrenze Dehnung
kir k? %

I. Boi Zim m erwSrm e 4050 7640 16,2
-  3°  C 3980 7670 17,6
— 12° C 4180 7870 17,2
— 24 u C 4300 7910 15,4

H . Boi Zim m erwarm o 4180 7540 15,3
— 3° C 4150 7800 16,4
— 12° C 4340 7820 15,1
— 24° C 4390 7930 15,7

Streck- und B ruchgrenze nabm en also m it der K alte
um weniges zu, w ahrond die D ehnung sich n icht 
wesentlich yeriindert hat.

Neu aufgenom m en ist die Prufung  Yon Feilen zur 
Erm ittlung ih rer Schnittf& higkeit und D auerhaftigkeit; 
ais MaBatab dient die Feststellung der Beziehung zwi
schen dem abgearbeiteten  Spangew icht und der An- 
zahl der geleisteten Feilonhiibe bis zum Stum pfwerden 
•der Feilen.

Yergleichende Y ersuche m it Zahnriidern auf 
W iderstand der Z&hne gegen A bbrechen sowie auf 
Druckfestigkeit und H arto  des M aterials ergaben unter 
•anderem folgende H artozahlen naeh  B r i n e l l :  

\ u l kanf i br e .  . . 7,2 U nika Papierstoff 11,4
R ohhaut . . . .  8,2 GuBeisen . . . .  145,0

Die im letzten B ericht erw&hnteu Druckvorsuche 
m it Eisenbetonsiiulen fu r den Deutschen AusschuB fur 
Eisenbeton sind abgeachlosson. Dio Yeroffentlicliuug 
dor E rgebnisso ist liinausgeschoben, bis eino groBere 
Anzahl von Erganzungsvorauchon zur Ausfiibrung ge- 
łan g t iat. An weitoren Ver8uchon m it E isenbeton sind 
zu nonnen: dio P riifung von E isenbetonsiiulen von 
etwa 30 X  30 cm Q uerschnitt bei 3,6 m Liinge und 
Biegovorsuche m it E isenbetonschw ellen. Bei letztoren 
wurden bei 1,5 m Stiitzweito und Einzollast in der 
M itte im M ittel 2280 kg, boi 1 m  Stiitzweite 4480 kg 
B ruchlast gefunden.

In  der A bteilung fiir B a  u m a t e r i a ł  p r u f u n g  
wurden 1001 Antriige m it 45 287 Verauchen erledigt. 
E rw ahnensw ort sind h ier U ntersuchungen iiber die 
Rostbildungen an m it M ortel auagefullten Eisenbleeh- 
um m antolungon eiaerner S tiitzen; ala Uraache wurde 
ein G ehalt Yon 15°/o Gips in dom Fullm iirtel festge- 
stellt. — Yoin Yorein D eutscher E iaenportland-Zem ent- 
worko wurden untor M itw irkung des Am tes die vor- 
gleichenden V ersuche m it Portlandzem ent und Eisen- 
Portlandzem ent zum AbschluB gebrach t, iiber dereń  
Ergebnisso demnUchst berichtot w erden soli. Yon dem 
Yeroin D eutscher E iaenportland-Zem entw erke wurden 
dem M iniater dor offentlichon Arbeiton neue „Norm en 
fiir einheitlicho L ieferung und Priifung Yon Eisen- 
Portlandzom ent“ zur Genehm igung yorgelegt.

Dio Inanspruchnahm e dor A bteilung fiir M e t a l l o 
g r a p h i e  durch PriYate und Bohorden w ar oino sehr 
re g e ; es w aren 108 A ntriige gegen 87 im Y orjahre 
zu erlodigen. Dio Yorsuche iiber don „EinfluB ver- 
Bcbiedener Umstiindo auf den Angriff des Eisens durch 
W aaaor und wiiaaerige L 6aungen“ * w erden fortgesetzt, 
und zwar m it wiisaerigen LiSaungen von Salzgeinischen. 
U eber dio Y ersuche, den G rad der K altbearbeitung 
yon Eiaen durch Bestim m ung der Loalichkeit in Siiuro 
featzustellen, ist schon ausfiilirlich berichtet wordon.** 
Auch bosteht z. B. bei W olfram -C hrom stahlen ein 
goaetzmiiBiger Zuaam m enhang zwischen A bschreck- 
hitzo und Loalichkeit in verdiinnter Schwefelsauro, 
so daB es m oglich ist, dio Iloho der A bschreektem - 
p e ra tu r eines gehilrteten  Staliles diosor Klasse durch 
Yergleichende LosungsYorBucho untor H eranziehung 
an d ere r YergleichaYersuche featzustellen. — Yielfachen 
A nregungen aus der P rax is folgend, wurde die Be- 
B t i m m u n g  der 'W arm eleitfahigkeit feuerfeBter Steine 
in A ngriff genomm en, wozu ein YerhaltnismiiBig ein- 
faches Y erfahren  beroits ausgearbe ite t ist. — F u r die 
E rm ittlung  der Kugeldruckhiirto Yerschiedener Ma- 
terialien  liat M a r t e n s  einen neuen H iirteprufer ont- 
w o rfen .f Betreffend den R ostangriff yon Siederohren, 
U eberhitzorrohren, F lam m rohren  in Dam pfkesseln usw. 
hebt der B ericht horYor, daB die Schuld m eist auf 
das M ateriał geschoben w ird, daB in den a llerm eisten 
F a llen  die U rsache aber in anderen  Um standen zu 
suclien ist, die zum Teil durch die A rt der B etriebs- 
fuhrung bedingt w erden, wie z. B. dio A rt der Zu- 
fiihrung dea Speisewassers zum Kessel. Das reinste 
(destillierte) W asser g reift bei gleichzeitigor G egenw art 
von Sauerstoff daa E isen erheblich Btiirker an, ais die 
m eisten der gewóhnlichen YerbrauchBwSsaer. — Bei der 
U ntersuchung yon Feldbahnriidern  aua TemperguB, 
dio naeh ku rzer B etriebsdauer nam entlich am Uebor- 
gang der Laufflache zum Spurkranz stark beschiidigt 
w aren, erwies Bich die T em perw irkung ais sehr un- 
gleichraiiiiig Yorgeschritten, indem bei einem Rade 
die eine H alfte  bereita sta rk  getem pert war, w ahrend 
dio andere noch das Gefiige Yon weiBem Roheisen 
zeigte. — Bei einem im B etriebe schadhaft gewordenen 
T endorradreifen  aollte featgeatellt werden, ob dio auf

* Vgl. „Stahl und E isen“ 1908, 28. Okt., S. 1564.
** Ygl. „Stahl und E isen" 1909, 19. Mai, S. 733, 

26. Mai, S. 784, 9. Jun i, S. 870.
f  Ygl. „S tah l und E isen“ 1909, 3. Febr., S. 192.
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dor Lauffliicho au fgetretenen  Eohlor (Abschalen von 
M ateriał) an f M aterialfehler oder auf Ueborboan- 
spruchung im  B etriebe zuruckzufiibren sind; die U nter- 
suchung zeigte, daB dicht un terha lb  der sehalen- 
form igen Stelle dio K ennzeichen sehr s ta rk e r K alt- 
bearbeitung  Y o r l a g e n ,  daB dem nach dio A bschalungen 
n icht au f feh lerhaftes M ateriał zuriickzufiihren w aren. — 
In  einem  F a li wurden SchienenBtahle, die nach ver- 
schiedenen Y erfahren  erzougt w aren (E lektrostahl und 
nach  dem  gew ohnlichen Y erfahren  erzeugte Stahl- 
8orten) einer Yergleichenden G efiigeuntersuchung unter- 
w o rfen ; dio auf elektrischem  W ege erzeugten Stahl- 
sorten  w aren frei von Schlackeneinachliiasen, w ahrend 
B a m t l i c l i e  nach dem gewohnlichen Y erfahren  erzeugte 
Sorton Schlackeneinschliisse enthielten.

In  der A bteilung fiir a l l g e m e i n e  C h e m i o ,  
die 530 A ntrago m i t  852 U nterauchungen erledigte, 
ha tten  folgendo Yeraucho allgem eine B edeu tung : Bei 
e iner Schiedsanalyse betroffend Phosphorgebalt in ver- 
schiedonen P roben W olfram stah l w ar eine Abiinde- 
ru n g  des iiblichen W eges erforderlich ,*  da nach den 
hisherigen Y erfahren  der Phosphorn iedersch lag  stets 
w o l f r a m h a l t i g  au B fa l l t .  — Die w i s B o n s c h a f t l i c h e  U nter- 
Buchung iiber dio T itra tion  von M angan m it P er- 
m anganatlosung, die im letz ten  Ja h re  aufgenom m en 
w orden w ar, fiihrte z u  w i c h t i g e n  ErgebniBsen, m it 
dereń Y eroffentlichung in der nachsten  Zeit begonnen 
w erden kann . Die hierbei gewonnenen E rfah rungen  
Bind geoignet, bei A nw endung auf die b isher yer- 
wondeten Y erfahren dor M angantitration  nach Y olhard- 
W olff und anderen  die genaue und Bchnelle M angan- 
beatim m ung Bowohl in a n a l y t i a c h e n  L aboratorien  ala  
auch im H iittenbetrieb  zu  ermogliclion. — Bei Unter- 
suchungen iiber die B estim m ung der Koksausbeuto 
von Steinkolilen ergab der Y ergieich  der Yerschie
denen iiblichen T iegelverkokungsproben, daB das im 
A m t benutzto ATorfahren durch  E rhitzen der Kohlen- 
probe im  WasserstoffBtrom mit den E rgebnissen der 
P ra x is  dio boBte U ebereinstim m ung aufwies. **

In  der A bteilung fiir O e l p r u f u n g  wurden zu 
583 A ntragen  897 Proben unteraucht. In teresaan t 
w ar die U ntersuchung von grauschw arz gefiirbten, 
nach  Schm ierol ritjclienden KruBten, die, m it M otall- 
flittern durelisetzt, in den L agern  von M otoren Yor- 
gefunden wurdon. Es w urde festgestellt, daB das 
zum Schm ieren der L ag er Yerwendete Oel m erkliche 
M engen fre ie r Sauro enthielt, und daB die R iickstande 
im  w eseutlichen Schw erm etallseifen Btark oxydierter 
F ettsiiu ren , auBerdem M etallfiltor und Oel en th ie lten ; 
ea lag  som it die A nnahm e nahe, daB dio K rusten 
hauptsiichlich durch E inw irkung der freien Siiure auf 
d a sL ag e rm e ta llen ts tan d en  w aren. — l l o l d e  h a tU n te r- 
auchungen iibor den phyBikaliachen Zustand y o u  Ma- 
schinenfetten, oligen Kalkseifenlosungen und schweren 
M ineralolen ausgefuhrt. Die M aschinenfette (die so- 
genannten  konsistenten Fe tte ) sind ais kolloidale Auf- 
losungen yoii K alkseife in M ineralol anzusehen. Die 
schw eren M ineralole atellen kolloidale Auflosungen 
yon H arzen, A sphalten  und Paraffinen da r; die bisher 
n ich t geniigend aufgek larton  A enderungcn des Er- 
sta rrungspunk tes und der Zahigkeit Yon M ineralolen 
un ter dem EinfluB von E rh itzung  finden nunm ehr in 
der kolloidalen Beschaffenheit dieser Stoffe eine aus- 
reichendo Erkliirung.

Auch im B etriebsjahre  1908/09 sind aus dem Ma- 
terialp riifungsam t zahlroicho lite rarische  A rbeiten  her- 
vorgegangen. Yon diesen sind aus dem Gebiete des 
E isenhiittenw esens besonders die folgenden zu nennen: 
E. E e y n  und O. B a u e r :  U eber den A ngriff des 
E isens durch W asser und wiisserige Losungen („Stahl 
und E isen" 1908 S. 1564); E. H e y n  und O. B a u e r :  
U ntersuchung der B ruchenden eines im  B etriebe ge-

* Ygl. „Stahl und E isen" 1909, 18. A ug., S. 1276.
** Ygl. „S tah l und E isen" 1908, 2. Sept., S. 1277.

riBsenen D rahtseiles („Stahl und EiBen" 1908 S. 1240); 
A. M a r t o n s :  Y orrichtung zur Yereinfachten Priifung 
der K ugeldruckhiirto  und die dam it erzielten E rgeb- 
nisse („Zeitschr. d. Y er. deutscher Ingenieure" 1908 
S. 1719); E. I l c y n  und O. B a u e r :  D er EinfluB der 
Y orbehandlung dos StahlB auf die L ualichkeit gegen- 
iiber Schw efelsiiure; die M ogliehkeit, aus dor Los- 
lichkeit Schliisse zu ziehen auf dio Y orbehandlung 
des M aterials („Stahl und E isen11 1909 S. 733, 784, 
870); E. H e y n  und O. B a u e r :  „M etallographie", 
Bd. I und II, Sainm lung Goschen, Leipzig ; E. I l e y n  
und O. B a u e r :  D urch zu hohe Schiniedehitze Yer-  
dorbenes NickelfluBeisen („Stahl und E isen" 1909 
S. 632); H i n r i c h s e n  und W o l t e r :  U eber die Be
stim m ung yon W olfram  und Chrom im S tahl („Zeit- 
schrift f. anorg. Chemio" 1908 S. 183; Ygl. „Stahl 
und E isen" 1907 S. 1418); H i n r i c h s e n  und T a c -  
z a k :  U eber dio Koksausbeuto Yon Steinkolilen („Stahl 
und E isen" 1908 S. 1277); S c h i i r m a n n  und A r 
n o l d :  U eber ein neues Y erfahren  zur U ntersuchung 
Yon Bronzen, M esB ing  und ahnlichen L egierungen  
(„Chem .-Ztg." 1908 S. 886).

Der Eiullnfi dor Zwischonbohaiidlung nnd der 
W alzgcsclnrindigkeit auf die Festigkeitsoigeu- 

schaften weiclion Staliles.
G r a n t  D.  B r a d s h a w  h a tY ersu ch e  angeste llt,*  

welche ergehen, daB die Festigkeitse igenschaften  
weichen Stahles sich n icht andern, wenn m an dio 
Blocke, s ta tt sie in e inorH itze  zu walzen, zwischen Grob- 
und EeinstraBe langBatn abkiihlen ltiBt und sio dann 
in einem SchweiBofcn w ieder crhitzt, daB dagegen 
dasselbe E isen m erklich spriider w ird, wenn m an das 
A bkiihlen zwischen den StraBen durch A bschrecken 
m it W asser bewirkt. Die Y ersucho w urden m it einem 
B essem erblock von 2 t Gewicht und einem G ehalt 
von 0,070 °/o KolilenstofT, 0,370 o/o M angan, 0 ,0 5 6 %  
Schwefel und 0,081 °/o Phosphor angestellt, und zw ar 
wurdo dieser Błock zuniichst auf Kniippcl Yon 
100 qmm Cp Yorgewalzt. E in D ritto l der letz teren  
w urde in derselben Hitzo au f einer EeinstraBe zu 
14,3 mm Y ierkan teisen  yerw alzt, das zweite D ritte l 
lioB m an an der L uft abkiihlen und erw arm te es Y or 
dom Fertigw alzen in  einem SchweiBofen, das letzte 
D ritte l wurdo m it W asser abgeschreckt, dann w ieder 
im SchweiBofen erh itzt und Yerwalzt. A uf dieso W eise 
w urden im ganzen 14 StSbe gew alzt und Y on  jedem  
Stab ach t Proben  genomm en. Dio M ittelw erte de r 
einzelnen YorBuchsgruppen sind in der folgenden 
Zahlentafel zusam m engeB tellt:

Gruppe I 
(in einer

nitze)

Gruppe II 
(langsam 

abgckiihlt)

£ 
*

£
 

g 
*•£ 

O 
*

Zahl der Proben  . . . 
E lastizitats-

grenze . . . kg/ąm m  
F estig k eit . . „
D e h n u n g ...................o/0
QuerschnittsY erm in- 

d e ru n g ...................o/0

48

31,21
40,91
29,9

58,6

32

31,25
41,41
29,4

57,7

32

31,05
41,19
29,2

53,0

Die yerschiedenen Stabe w urden zum T eil m it 
der nornialen, zum Teil m it Y erm inderter U m laufzahl 
gew alzt; letztero w echselte z w iB c h e n  240 und 95 in 
der Minutę. Die T em peraturabnahm e w ahrend des 
W alzens lag, je  nach der W alzgeschw indigkeit, z w i 
schen 74 und 250° C. Die m ittlero W alztem peratu r 
b e tru g  etw a 1075° C. E in EinfluB der W alzgeschw in
digkeit auf die FeBtigkeitBeigenschaften h a t sich n ich t 
ergeben. BI.

* „The Iron  A ge“ 1909, 2. Dez., S. 1701.
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Neues Bleclnralzirork dor Ohio Stool Co.*
Dio M organ E ngineering  Co. liat fiir dio W erke 

der Obio Steel Co., Cleveland, O., ein neues Trio- 
blechwalzwerk gebaut, deasen un tere  und oborę W alze 
einen D urchm esser yon je  1067 mm besitzen, w ahrend 
die M ittelwalze 660 mm D urchm esser hat, bei einer 
Ballenlunge yon 3861 mm. A uf dieser BlechstraBe 
konnen P la tten  yon 10,7 m L ange ausgew alzt werden. 
W ahrend die A nstellung der Oberwalzo auf elektri- 
schem W ego erfolgt, besitzt dio M ittelwalze hydrau- 
liBche Anstellung. Dor A ntrieb  der H obetischrollen 
sowie dio H ebe- und Senkbewogungen des T is c h e B  
werden elektriacb betiitigt, und zw ar werden M ittel- 
walze und llebe tiscbe  durch einen H ebel gosteuert, 
da ihro Bowegungen gloichzeitig, und zw ar entgegen- 
gesetzt erfolgen miissen. D er H ubm otor fiir dio 
Tiscbo liiuft im m er in derselben R ich tung; dio um- 
laufende Bewegung w ird durch oine K urbelaebae in 
auf und ab gebendo Bewegung dor Tiscbo yerwandelt. 
Der A ntrieb der StraBo erfo lg t durch eine 3000 PS- 
Dam pfmaschine, die ein Scbw ungrad yon rd. 4 5 1 besitzt. 
Diese neue BlechstraBe ist gegenw iirtig  die groBte in 
don V eroinigten S taaten, doch steh t zu erw arten , daB 
in abselibarer Zeit eino StraBo m it noch groBerer 
Ballenliingo der W alzen gebau t w ird, um die llo r-  
stellung yon breiteron B lecben, wio sio bereits yer- 
langt werden, zu orm oglichen.

Aeudorung der franzosisclieii Eison/.olle.
Die franzosische D oputiertenkam m er h a t in ih rer 

Sitznng yom 29. D ezem ber y. J . das Gesetz betreffend 
Aenderung des franzosischen Zolltarifes angenom m en. 
Da die neuen Zollsatze zum Teil yon don yon der 
R egierung yorgeschlagenen Satzen, dio w ir friiher 
m itgeteilt haben,** abwoieben, so geben w ir im Nach- 
stehenden eine ZuBainmenBtellung der fiir die Eisen- 
industrie besonders in B e trach t kom menden Zoile in 
ihrer jetz igen  Fassung. D er neue Zolltarif, der noch 
der Zustim m ung des franzosischen Sonates bedarf, 
wiirdo bereits am 31. M arz d. J . in lCraft treten . 
Die neuen Zollsatze haben yon yielen Seiten lebliaften 
W iderspruch gefunden, und auch dio franzosische R e
gierung sebeint, wio neuerdings yorlautet, die W ieder- 
einsetzung der yon der D eputiertenkam m er gegeniiber 
dem R egierungsentw urfe teilweise abgeanderten  Zoll- 
s&tze gem  zu sehen.

Zollsatz f. 100 kg

CS
H

"W arcngattung G eneral-
ta rif

fr.

Mini-
m altarif

fr.

205 GieBereiroheisen und Stahleisen 
m it w eniger ais 15 °/o M angan 2,25 1,50

Spiegeleisen m it 15 bis 25 o/o 
M a n g a n ......................................... 3,00 2,00

Ferrom angan  m it m ehr ais 25 °/o 
und w eniger ais 90 °/o M angan; 
Ferrosilizium  m it m ehr ais 5°/o 
und weniger ais 20°/o Siiizium; 
Silicospiegel m it wenigstens 
20°/o Siiizium und M angan 5,25 3,50

Ferrosilizium  m it 20 bis 90 °/o 
S i i i z i u m ........................................ 7,50 5,00

Ferrochrom  m it m ehr ais 10 o/o’ 
und w eniger ais 90o/0 Chrom 12,00 8,00

F erro titan  m it m ehr ais 5 %  und 
weniger ais 9 0 °/o T itan ; F erro- 
molybdan m it m ehr ais 5 °/o

* „The Iron  T rade Reviow“ 1909, 21. Okt.,
S. 712 bis 715.

** Y gl, „Stahl und EiBen“ 1909, 3. F eb r., S. 178 ff .;  
3. Marz, S. 322 ff.

YI.SO

y*

alE-

Z ollsatz f. 100 kg

"W arengattung G eneral-
ta r lf

fr.

Mini-
m alta rif

fr.

und w eniger ais 90 °/« Molyb
dan ; Forrow olfram  m it m ehr 
ais 5 o/o und woniger alB 90 °/o 
W o lf r a m ........................................ 30,00 20,00

Ferroyanadium  m it m ehr ais 5°/o 
und alle EiBenlegierungen mit 
seltenen E lem enten, aoweit 
n icht bereits genannt, m it 
einom G ehalt bis zu 90°/o und 
dariiber ( ? ) ................................... 7,50* 5,00*

206 Puddeleisen, 4 o/0 oder m ehr 
Schlacken en tb a lten d ; Stalil- 
b lo c k e .............................................. 6,75 4,50

207 Eisen oder Stahl, in Yorblocken 
(blooms), Kniippeln und Staben 7,50 5,00

Eisen oder Stahl, in Staben yon 
3 mm oder w eniger an ibren 
dunnsten Stellen, g la tt oder 
yerziert, E isen m it yor&nder- 
liclien S t a r k e n ............................. 9,75 6,50

Feiner W erkzeugatahl . . . . 22,50 15,00
SpezialBtahl m it wenigstens 5°/o 

Niekel, 0,2 bis 4 °/o Chrom, 
0,2 bis 2°/» W olfram , 0,1 bis 
1 °/o M olybdan, 0,1 bis 0,3 o/0 
Yanadium , 0,1 bis 0,3 °/» Titan 22,50 15,00

Spezialstahl m it m ehr ais 4 °/» 
Chrom, m ehr ais 2 0/0 W olf
ram , m ehr ais 1 °/o Molybdan, 
m ehr ais 0,3 °/° Yanadium , 
T itan  oder anderen seltenen 
E l e m e n t e n ................................... 75,00 50,00

209 Rolies Bandeisen aus Eisen oder 
Stahl, warm  oder k a lt g ew alz t: 

iiber 1 mm dick . . . . 9,75 6,50 1
1 mm oder w eniger dick 10,50 7,00

210 Ebene Blecho aus Eisen oder 
S tahl, und B ander, iiber 200 mm 
breit, sogenanntes B reiteisen, 
n icht beschnitten, in einer 
D icke yon:

m ehr ais 1 m m  . . . . 10,50 7,00
„ „ 0,6 bis 1 m m  . . 13,50 9,00
„ » 0,4 „ 0,6 ,  . . 15,00 10,00

0,4 mm und w eniger . . . 16,50 11,00
beschnitten, in einer Dieko von: 

m ebr ais 1 m m ..................... 11,25 7,50
„ „ 0,6 bis 1 mm . . 15,00 10,00
„ „ 0,4 bis 0,6 mm 16,50 11,00

0,4 mm und w eniger . . . 
Ebene Bleche aus Eisen oder 

Stahl, glanzend gem acht, bo- 
schnitten oder nicht, in einer 
Dicke yon;

m ebr ala 1 mm . . . .

18,00 12,00

13,00 9,50
„ „ 0,6 bis 1 mm . 18,00 12,00
„ „ 0,4 „ 0,6 „ . 20,00 13,00

0,4 m m  und w eniger . . . 21,00 14,00
Ebene Bleche und Bandeisen aus 

Eiaen oder Stahl, ka lt gewalzt, 
glanzond gem acht oder im
F euer geblaut, beschnitten oder 
nicht, in einer Dicke yon: 

m ehr ais 1 mm . . . . 22,50 15,00
„ „ 0,6 bis 1 mm 24,00 16,00
„ „  „  0 ,6  „ . 25,50 17,00

0,4 mm und weniger . . . 27,00 18,00

* Zoll fur 100 fr. deB W ertes.
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c Zollsatz f. 100 kg

aH
■\Vareujattuog: General-

tarif
fr.

! Mini- 
| nialtarlf 

fr.

210 Ebene Bleche auB N ickelstahl, 
beschnitten  oder n ich t . . . 30,00 20,00

212 Eisen- oder S tah ld rah t, gleich- 
yiel ob verzinnt, yerkupfert, 
yerzinkt, glanzend gem acht 
oder n ich t; von w eniger ala 
70 kg  B ruclifestigkeit f. d. qmm 
und einem  D urchm esser v o n : 

m ehr ais 2 mm 10,50 7 ,0 0
„ ., 1 bia 2 mm . . 15,00 1 0 ,0 0
n u 0*5 „ 1 „ . . 18,00 1 2 ,0 0

0,5 mm und wenigor . 30,00 2 0 ,0 0

von 70 bis 175 kg Bruchfeatig- 
keit f. d. qmm und einem  
D urchm eaaer von:

m ehr ala 2 m m ....................... 18,00 1 2 ,0 0
„ 1 bis 2 mm . . 22,50 15,00

- » 0,5 „ 1 „ . 30,00 20,00
0,5 m m  und w eniger . . . 45,00 30,00

von iiber 175 kg  B ruchfestig- 
ke it f. d. qmm und einem  D urch- 
m esaer y o n :

m ehr ais 2 m m ....................... 30,00 20,00
„ „ 1 bis 2 mm . . 38,00 25,00
V )) ,j I ł, ■ * 50,00 37,50

0,5 mm und w eniger . . . 65,00 50,00
213 Schienen aus E isen oder gcwohn- 

lichem  S t a h l ............................. 9,00 6,00

.

Schienen aus Spezialstahl, d, h. 
m it einem G ehalt von m ehr 
ais 9 oj0 M a n g a n ....................... 15,00 10,00

214

.
Riider, R adkriinze, Radscheiben 

fiir E isenbahn- und StraBen- 
bahn- Peraonen- und Giiter- 
w a g e n :

r o h .............................................. 12,00 8,00
b e a rb e i te t ....................... 15,00 10,00

fiir L okoino tiyen .
r o h .............................................. 12,00 8,00
b e a rb e ite t ................................... 18,00 12,00

215 Gerade Achsen fiir E isenbahnen 
und StraBenbahnen and Achsen, 
n icht besonders genannt: 

r o h ......................................... 12,00 8,00
b e a rb e ite t ................................... 19,00 13,00

216 K urbelachaen fu r Lokomotiyen, 
aus gewohnlichem  Stahl: 

r o h .............................................. 18,00 12,00
b e a rb e ite t ................................... 27,00 18,00

aus Spezialstahl, d. h. m it einem 
G ehalt von w enigstens 0,5 %  
Nickel, 0,20^ W olfram , 0,1 “/o 
Chrom, M olybdan, Y anadium  
oder T itan :

r o h .............................................. 22,00 15,00
b e a rb e ite t ................................... 45,00 30,00

21T A utom obilachsen aua gewohn
lichem  S tah l:

r o h .............................................. 12,00 8,00
b e a rb e ite t ....................... 19,00 13,00

aus Spezialstahl, d. h. m it einem 
G ehalt yon w enigstens 0,5 %  
N ickel, 0,2 o/q Chrom oder 
W olfram , 0,l°/o Molybdan, Y a
nadium  oder T itan:

roh  .............................................. 34,00 23,00 i
b e a rb e ite t ..................................... .. .. J 48,00 32,00 j

x. Zollsntz f. 100 kg

5
Warengattua^ G eneral-

ta r if
fr.

Minl-
nialtarlf

fr.

219 Schrott, B rucheisen, nur zum Um- 
schm elzen yerw endbar:

aus G u B e i a e n ....................... 2,25 1,50
aus Schm iedeisen oder S tahl 1,10 0,75

553 G erade zylindrische R ohren f u r  
K analisation, in e i n e r  Starkę 
yon 7 mm und m eh r; T rSger 
u n d  yolle oder hohlo Saulen, 
n icht Y e r z i e r t ;  Siiulengestolle, 
einfach g eb o h rt; R etorten . zur 
G aserzeugung ; Yolle Roatstabe 
sowio derenY erbindungastiicke; 
R o sto ; F e u e r p l a t t e n ; gerade 
Y o lle  S ta b o ; groBo B ehalter 
fur indnstrielle Zwecko; K ana- 
lisationBplatten und andere iihn- 
liche Gegenstiinde von rohem  
G uB .................................................... 6,00 4,00

Gerade zylindrische R ohren fiir 
K analisation, in einer W and- 
atarko von w eniger ala 7 m m ; 
YerbindungBBtiicke fiir Ka- 
nalisationsrohren, inbegriffen 
diejenigen m it rohen gebohr- 
ten  Flanachen, sowio Knie- 
atiicke, T - S t i i c k e ....................... 8,00 5,00

562 A n k e r .................................................... 12,00 8,00
K etten  aus Eisen oder Stahl mit 

Gliodern in einor S tarko von: 
15 m m  und m ehr . . . . 12,00 8,00
m ehr ais 8 und w eniger ais 

15 m m ................................... 18,00 12,00
1 8 mm und w eniger . . . 24,00 16,00
567 R ohren aus Eiaen oder S tah l: 

einfach stumpfgesehwoiBt, m it 
einem  inneren Durchm ess. yon: 

9 mm und m ehr . . . . 13,50 9,00
w eniger alB 9 111111 . . . . 21,00 14,00

stumpfgcschweiBt, m it einem 
inneren  D urchm esser von: 

m ehr ais 35 bis 100 mm . 15,00 10,00
35 mm oder w en ig er. . . 27,00 18,00

yon allen D u r c h m e s B e r n ,  ge- 
doppelt oder uberlapp t ge- 
schweiBt; R ohre, m it innerem  
D urchm esser yon m ehr ais 
100m m ,nach  irgend  einem Y er
fahren  zusanim engeschweiBt . 27,00 18,00
S c h la n g o n r o h r e n ....................... 27,00 18,00
Y erbindungstiicke jed e r A rt . 27,00 18,00

R ohren, gepreB t; K esselteilo; 
Behiiiter fiir kom prim ierte 
Gase, gebordelt, m it einom 
inneren  D urchm esser Y o n : 

m eh r ais 35 m m  . . . . 75,00 50,00
„ „ 9 bis 35 mm . 120,00 80,00
p n ^ n ^ n 300,00 200,00
n » % 71 5 „ 675,00 450,00

2 mm und wenifrer . . . 
0

6000, OO; 4000,00

Internationale Industrie- und Gewerbe- 
Ausstellung, Turiu 1011.

AnlaBlich des funfzig jahrigen JubilSum s der P rokla- 
m ation des K6nigreich.es Ita lien  w ird in den M onaten 
A pril bis O ktober 1911 un ter dem Ehrenvorsitze des 
Konigs von Ita lien  eino Industrie- und G ew erbeaus- 
Btellung in Turin  abgehalten  werden. Das an den 
U fern des Po gelegene AusstellungsgelSnde, das einen 
F lachenraum  yon 1000000  qm umfaBt, soli eine
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deutseho A btoilung en thalten , fiir dio eine besondero Komiteea (G eachaftsatello: Berlin N W  6, LuiBen-
lla lle  errichto t w ird. Dio L eitung dor Deutschen atraBo 3 3 1). DaB Am t des G eneraikom m isaars iibt
Abteilung erfo lg t durch das Priisidium  dea Deutschen Goh. R eg.-R at B u s l e y  auB.

Bucherschau.
G e u s e n ,  L . : Die EisenkonstntUtionen. Ein

Lehrbuch fiir bau- und lnaschiuentechnische 
Faehsclmlen, zum Selbststudium und zum prak- 
tischen Gebrauch, nebst einem Anhang, ent- 
haltend Zahlentafeln fiir das Berechnen und 
Entw erfen eiserner Bauwerke. Berlin, Julius 
Springer 1909. X I, 290 S. 4°. Geb. 12 J(>.

So sta ttlich  dio Anzalii dor L ehrbiicher ist, dio 
dom Studieronden der Technischen Iloehachulo dio 
theoretiache B ehandlung der Eiaenbauton erm iiglicht, 
bo wenig W erke sind biaher erachienen, welcho dem 
Schiiler der bau- und m aachinentechnischen Fachachule, 
ohne Zuhilfonahme der hoheren  M athem atik, zur roch- 
neriachen B ehandlung und baulichen D urchbildung der 
Eiaenkonatruktionon, zu Gebote stehen. Ea ist daher 
zu begriiBen, daB S ip L ^ n g .  G o u s o n ,  kgl. Ober- 
lehrer in Dortm und, es iibernom mon ha t, durch  H er- 
ausgabe des Yoriiegendon Buchea dem Bediirfnis ab- 
zuhelfen.

Dem U m fang seinea W erkoa h a t der Yerfaaaer 
den Lohrstotf zugrundo gelegt, dor nach den preuBi- 
schen L ehrplanen an  don Fachschulon gefordcrt wird. 
Um jedoch den Stoff anregender und belebender zu 
gestalten, schaitet er in gesch ick ter A nordnung eine 
Menge A ufgaben und Zahlenbeispielo ein, dio er in 
uborsichtlicher W eiae durchfiihrt. DieBe dankensw erte 
Erw eiterung wird sowolil dem von der Hochschule 
kommenden, wio auch dem Bchon in der P raxia Btehen- 
den jiingoren Ingen ieu r und T ecbniker ein gutor R at- 
gebor sein.

Geusen g liedert Bein L ehrbuch in drei Abschnitto. 
Der erBte ist den K onstruktionaelem enton gowidm et 
und bildet, in fiinf K apitel gegliedert, gowissermaBen 
dio E inleitung zu dom AYerk, denn er entliiilt Mit
teilungen iibor die zu Bauzwocken verw endeten Eisen- 
sorten und dereń B ehandlung, iiber die Y erbindungen 
mit Schrauben und N ieten. In  dom SchluBkapitel 
worden dann die T rfiger- und SiiulenauBbildungen be- 
handelt. Dor zwoito A bschnitt bofaBt aich m it Decken- 
und D aclikonatruktionen und der D urchbildung Yon 
Fachw erkw anden und T reppcn. In  dem um fangreich- 
aton, dem d ritten  AbBchnitt, ist der Bau oisem er StraBen- 
und Eisenbahnbriicken eingehend bohandelt. Eine recht 
zweckmiiBigo Ergiinzung h a t daB W erk durch den An- 
bang der um fangreichen Zahlentafeln  erfahren , doch 
wSre die Angabe der W iderstandsm om ento fiir I "  Eisen 
nach m ehr ala den drei angefiihrten  BiegungsachBen 
erwiinacht, da dieae AYalzprofile im Hochbau yielfacho 
Yerwendung finden. — Das geBchmackvoll auagostatteto 
AYerk m it 518 Yorziiglich gezeichneten Abbildungen 
und den beiden zw eifarbigen T afeln iat in durchw eg 
knapper und k la re r  Redoweise abgofaBt. Ea wird 
sicher vielo F reunde erw erben. Seydel.

H a u s b r a n d ,  E., Kgl. B a u ra t: Verdampfen,
Kondensieren und Kiihlen. E rklarungen, For- 
meln und Tabellen fiir den praktischen Gebrauch. 
Mit 36 F iguren im T ex t und 74 Tabellen. 
Y ierte , verm ehrte A uflage. B erlin , Julius 
Springer 1909. X X , 426 S. 8 °. Geb. 10 J , .

Das Buch erlebt, nachdom  die erste  A uflage vor 
zehn Jah ren  e rB ch ien o n  w ar, je tz t die viorte, ein Re- 
weia, daB e8 vielo Freundo ha t. Die F rage , wie weit 
der wiasenschaftliche AYert des Buches fiir Kon- 
strukteure reicht, dio in M aachinen- und A pparatebau-

Anatalten auf don Sondergebieten der W arm eiiber- 
tragung  ta tig  aind, inochto ich Berufeneron uberlaBBon. 
An dieaer Stello in te ressiert m ehr dio F rag e , welchen 
AYert das Buch fiir M aschinoningenieure im  Iliitten- 
betriebe hat. E inen auBerordentlich hohen. F iir uns, 
die w ir im sauaonden Betriobo w enig Zoit zum lang- 
w ierigen R echuen haben, ist es wio geschaffen !

Beinaho unziihlig sind auf H iittenw erken dio 
Abwitrm equellen, die fiir den G esam tbetrieb noch 
nutzbar gem acht werdon konnen in Abhitze von 
ICosaoln und Oefen, in A bdam pf yon M aschinen, in 
Abwarm o von lCokereien und ihren Nebenbotrioben, 
in GaBmaBchinen usw’., zur Gewinnung von warmom 
AYasser fiir bestim m te Zwecke, z. B. Speisewasser- 
yorw arm ung, H eizung von W erkata tt- und B ureau- 
raum en, FliissigkeitBbadern (Beizen usw.). Dabei 
pflogon w ir m eist ohne R echnung, und daher wohl 
oft unw irtachaftlich, dio notigen Heizflachen anzu- 
nehm en, weil die Benutzung w issenacliaftlicher Form eln 
fiir dio joweils Y o r l ie g o n d o n  Sondorftille die Kcnntnia 
der AYarm eiibertragungs-Koeffizienten Y o ra u a se tz t ,  diese 
aber in der L ito ra tu r iiberall zerstreu t und also im  
Augenblick n icht zur H a n d  s in d .

Dieaom M angel hilft das Yorliegondo Buch in 
durchaus befriedigender W eise ab, indom es — unter 
AYahrung der w issonschaftlichen Grundform eln — in 
Tabellen und m oglichst einw andfreion B eobachtungen 
ein auBfiihrlichos M ateriał, fe rtig  zum augenblicklichen 
Gebraucho, gibt. D am it sind w ir in dor Lago, in den 
m eisten in unserer P ra s ia  Yorkommenden Fallen  
Bchnell und sicher uns zahlonmaBige K larheit zu Yer- 
schaffen iiber dio oben gestroiften F ragen . EbenBo 
findon w ir wiilkom m enea R echnungsm atoriai iiber die 
Remeaaung Yon Dam pf- und W asaorieitungarohron, 
fiir Luftpum pen, Kondensatoren, R ohriso lierungen usw., 
alles zugeschnitten auf unm ittelbaro prak tische Y er
wendung. So soi das Buch auch in unseren K reisen 
bestenB empfohlcn. E rw iinscht w aren  Yielleicht noch 
zuYerliissigo Angaben iiber den geringsten  Kiihlwasser- 
Yerbrauch bei GeblSson, Kom pressoren, Gasm aschinen, 
nochofen  usw. B ekanntiich Bind dio Angaben dor Ma- 
schinenfabriken fiir den AYasserverbrauch m eist boi 
weitom zu hocb, und konnte durch Bekanntgabo von 
entaprechenden Zahlon, die noch eine BetriebaBicher- 
he it gew ahrleiaten, der je tz t noch sehr groBen AYasser- 
YerBchwendung auf Iliittenw erkon geateuert werden.

E rn st A rno ld .

K a g e r e r ,  F e l i x ,  Ing., Inspektor der k. k. 
osterr. S taa tsbahnen : Das autogene Schweipen 
und Schneiden m it Sauerstoff. Handbucli zuin 
Studium, zur E inrichtung und zum Betriebe 
von Sauerstoff-iletallbearbeitungs-Anlagen. Mit 
56 Originaltextflguren, 4 E inschaltebildern und 
20 Tabellen. AYien, D ruckerei- und Verlags- 
Actiengesellschaft, vorm. B. v. Waldheim, Jos. 
Eberle & Co. 1909. 168 S. 8 ». Geb. 4 K.

Dem T itel nach Boli daa H andbuch zum Studium, 
zur E inrich tung  und zum Betriebe Yon Sauorstoff- 
M etallbearbeitungB -A nlagen dienen. D er Yerfaaaer, 
in Oesterroich ta tig , h a t das Buch offenbar fiir oster- 
reichische YerhaltniaBe geschrieben, und liieraus er- 
k lart es sich, da Oesterroich in  der autogenen M etall- 
bearbeitung noch weit h in ter Deutschland und F ran k - 
reich zurilck ist, daB Yielea unk lar i s t  und das Buch im 
ganzon n icht den heutigen Stand der T echnik w iedergibt.
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In  dor E in le itung  w ird  ais Z w eck des H andbuches 
e rw ahnt, daB die ubornus groBe A nw endungsfahigkeit 
dos au togenen SchweiBens und Schneidens in Be
trieben  a lle r A rt und dio Y orteile  d ieser Y erfah ren  
d a rg e leg t -worden sollen. H ioruber ist nun eigentlich  
so gu t wio g a r n ich ts gosagt, auBor e inigen SeliweiB- 
und Schnoidversuchon, die ab er dor Y erfasser schein- 
ba r yorgenonim en ha t, a is  ihm  solbst das Y erfahren  
noch neu w ar. U eber diese Y ersucho w ird zw ar 
gosagt, daB Bie m ehr ais alles yorlier Gesagto don 
liohen W ert d ieser neuen  T echnik  y e ran sch au lic lien ; 
es ist dies ab er m it den angefiih rten  B eispielen durch
aus n ich t der F a li. Ich Yermisso in dem  Buch be- 
sondors beziiglicli des SchweiBens die G rum llagen dor 
Z urich tung  sowohl der gebraucliliclisten  Niihte, ais 
auch  doren A nw endung fiir die N euhcrste lliing  ein- 
fach er und eventuell auch kom pliz ierter Stiicke. Dio 
SehweiBung wird von dom Y erfasser in e rs te r  Linio 
fu r R o p aratu rarbo iten  bcsch rieb o n ; ih r Ilaup tanw en- 
dungsgobiet lieg t ab er zweifellos in der M ogliclikeit, 
houte N ouarboiten, z. B. B leehkorpor, liorzustellen, dio 
m an friiher n iclit lierBtollen konnte. Dio E rk la ru n g  
dos Schneidyorfahrens ist u n rich tig ; hiitte der Y er
fasse r sich au f dio einschliigigen P a ten te  gestiitzt, so 
wiirdo er auch  eine rich tige  E rk la ru n g  des Schneidens 
gefunden  haben. — Das in Abbild. 22 im Schnitt dar- 
gostollte R oduzierventil en tsprich t n ich t m ehr dem 
heutigen  Stande der Tecknik . — Dor W asservorlage 
w ird m it R ech t ein besonderer AYcrt zugesproehen, 
ab er dio W assoryorlage wiirde, wenn sie nacli Abbild. 28 
und 29 ausgebildet w aro, eine groBe G efahr fiir die 
SchweiBanlago bedeuten .

A bgesehen von dem  U m stan d e, daB w irklieh 
W issensw ertes in dem  Buche n ich t oder nu r un- 
geniigend beschrieben ist, muB ich, da die goriigten 
M angel n u r das A ugenfiilligste darste llen , B agen ,  dal! 
die Schrift gerade keine beach tensw erte  B ereicherung  
d e r L ite ra tu r iiber dio autogeno M etallhearbeitung  
darsto llt. lP7ss.

L u d w i k ,  P . : Elemente der technolog ischen
M echanik. Mit 20 Textfiguren und drei 
lithographierten  Tafeln. B erlin , Ju lius Springer 
1909. 57 S. 8 °. 3 J i .

D or Y erfasse r yorsuch t m it E rfolg , eino einheit- 
liche D arste llu n g  b leibender F orm anderungen  zu geben. 
W 8 h ren d  die T heorien  yon de Sain t-Y enant, D uguet- 
F e re t und M ohr s tren g  genom m en n u r bis zum Be- 
g inn dor b leibeuden F o rm an d eru n g en  g e lte n , bofaBt 
sieli die Ludw ikscho T heorie gerade  m it den bleiben- 
don F o rm a n d e ru n g e n , also dom eigentlichon FlieB- 
yorgange  selbst. Die U n tersuchungen  von Ludwik 
fuBen au f de r yon ihm  abgeloiteton „FlieB kurye". 
D iese K uryo ste llt dio BeziehuDg zwischen der spezi- 
fisclicn Schiobung und den spozifischon Schubspan- 
nungon dar und wird au f rechnerischcm  W ege aus 
der K urye der eft'ektiven Spannungen , d. h. der auf 
den jew eiligen  Q uerschnitt des P ro bekorpers bozogonen 
Spannungen erm itte lt. Die fast genaue U eberein- 
stim m ung der fiir das gleicho M ateriał aus den Zug-, 
D ruck- und Y erdrehungsyersuehen  erm itte lten  FlieB- 
kurye  liiBt die nahe  B eziehung zwischen den Form - 
anderungs-Y organgen  bei diesen drei B eansprucliungs- 
a rto n  doutlich erkennen. D ie L udw iksehen AnBchau- 
ungen fiihren auf G rund der FlieBkurye, nam entlich  
bei den  yon ihm  durehgefuhrten  UuterBuchungen auf 
dem  G ebiete der Form anderungs-G eschw indigkeiten  
und der N acliw irkungserscheinungen zu neuen und 
in te ressan ten  F o lgerungen . W enn der Y erfasser zur Be- 
u rte ilu n g  dor Z ah igkeit und G eschm eidigkeit, insbeson- 
dere yon geschm eidigen M aterialien  die Q uerschnitts- 
yorm inderung  der D ohnung yorgezogen wissen will, 
so kann  m an dem  yom theoretischen S tandpunkte aus 
yollkom m en zustim m en, yom prak tischen  Standpunkte

w ird m an dagegen entschieden W iderapruch  oinlogen., 
Bei R undstiibon ist dio c ingcschnurto  Stello seiten  
yollkom m en k reisrund , und oin MeBfohler von n u r 
1/io mm h a t bereits  einen auB erordentlich  hohon pro- 
zentualen  EinfluB auf den W e rt der CJuerschnittsYer- 
m inderung , zum al da dor quadratische  W ert des MeB- 
feh lers in  die R echnung eingeht. E in g leich  groBer 
M eBfehler boi A usw ertung dor D ohnung iibt dagegen 
fast g a r  keinen EinfluB au f den W o rt der D ohnung 
aus. Boi F lachstiiben  is t eino auch  nu r anniihernd 
genauo M essung dor Q u e r B c h n i t t s Y e r m i n d o r u n g  w egen 
dor E inbaucliung dor Seiten des Q uerschn ittes n ich t 
m oglieh. E inigo A euB erlicbkeiten, wie die B enutzung 
des Bucliatabens d fiir die Strocko M N i in F ig u r 6, 
w ahrend in dom solben A bsatz d re i Zeilen spiiter d ais 
D ifferentialzoichen benutzt w ird, auch die B ezeichnung 
„labiles G leichgew icht“ an Stello yon „indifferentes 
G leichgew icht" au f Seite 20 d iirften sich boi einer 
N eubearbe itung  lo ich t yerm eiden lasson.

E . P reufi.

P r a n z ,  W ., P ro lesso r an der Technischen Hoch- 
scliule B e rlin : Ingenieur studium  und Yencal-
tungsreform. (Schriften des V erbandes D eut
scher D iplom-Ingenieure. I .)B e rlin W .,M . K rayn 
1909. 86 S. 8 ». 1,50 J L

Die Yeroffentlichung bildot eino F o rtse tzu n g  der 
yor otwa Ja h re s fris t yon dom solben Y erfasse r lieiaus- 
gegobenen Schrift „D er Y erw altungsingen ieu r“ * und 
en th a lt auBor dem  A bdruck eines in N iirnberg  gelial- 
tenen Y ortrages noch eino Roihe von A ufsatzcn, die 
P ro fesso r F r a n z ,  der unorm udliche Y orkam pfer des 
Gedankens, dali neben der ju ris tisch en  auch der tech
nischen Intelligonz der Z u tritt  in unsere  S taats- und 
K om inunalverw altung eroffnet w erdon muB, in ver- 
sehiedenen Tageszeitungen h a t erscheinon lassen. Dio 
einzelnen B eitrage beleuchten  die Y erhaltn isse , die 
bei einer Reform  unserer Y crw altungskorper im mo- 
dernon Sinno m itsprechen, yon den yerschiodensten 
S e iten ; sio sind d ah er besonders geoignet, dio m it des 
Y erfassers A nsichten  sich deckenden B estrebungen des 
Y orbandes D eutscher D ip lom -Ingenieure , de r T ech
nischen lloelischule  ais S ta tte  fiir dic Y orbereitung 
zum  hoheren  Y erw altungsdienste die G leichberechti- 
gung mit der U niyersitiit zu orkiim pfen, kriiftig  zu 
untorstu tzen  und zugleich den „S chriften11 des Yer- 
bandes den W eg in die O effentlichkeit zu bahnen.

D u b i s l a v ,  E .,  Regierungs- und B au ra t in 
M unster: Neuere W asserlcraftanlagen in  Nor-
wegen. Mit 140 in den T ex t gedruckten  Ab
bildungen. Miinchen und B erlin , R . Oldenbourg 
1909. V I, 175 S. 4°. 5 J6 .

N or w egen Yorfiigt iiber einen auBorordentlichen 
R eiehtum  an AYasserkraften. D iesen Schatz durch ge- 
eignete MaBnahmen zu heben, is t m an im  Interesso 
dor industrie llen  E ntw ick lung  dos L andes oifrig  be- 
m uht, um so m ehr, ais der M angel an  e igener Kohlo 
die N orw oger geradezu zw ingt, sich ilire Scen und 
W asserfa lle  fiir K raftzw ecke d ienstbar zu m achen. So 
sind in N orw egen eine groBe A nzahl yon A nlagen ent- 
standen, dic, insbesondere soweit sie der jiingsten  Y er- 
gangenheit angehSren, m anches E ig en artig e  in der 
B auausfuhrung  aufweisen. Mit diesen F o rtsch ritten  in 
der A usnutzung de r W asserk riifte  bekannt zu m achen, 
is t der Zw eck des yorliegenden W erkos. A uf seinen 
technischen Inhalt, der durch  zalilre iehe Abbildungen 
von W asserfa llen  und K raftan lagen  sowio durch uber- 
sich tiich  gezeichnetc K artenskizzen belebt w ird , konnen 
w ir h ie r leider n ich t nah er e ingehen ; w ir m ussen uns 
m it dom Hinweis begnugen, dali der Y erfasser dio

* Y ergl. „S tah l und E isen" 1909, 3. F eb r., S. 195.
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Studion fur seine A rb e it boi w icdcrholtcm  Aufenthalto 
in N orw egen groBtonteils an O rt und Stello solbst ge- 
inacht h a t und daher in dor Lago w ar, das, was or 
beschroibt, aus oigener A nschauung kcnnon zu lernon. 
E in besonderor A bschn itt des Buclies behandelt dio 
rechtliclien Y orhaltnisso beim  E rw erb  des E igentum s 
von Grund und Boden in Norw egen. Da die om- 
schlagigon Gesetze auch das B eigw orksoigentum  treffcn, 
so diirfto gerade  dieses Kaj)itel angesichts der m annig- 
fachen Beziohungen, dio sich zwischen der doutschon 
H iittonindustrio und dem norwogischon Erzbergbau in 
den letzten Ja liren  herausgobildot haben, m ancliem  
L eser unseror Z eitsclirift n ich t unwillkom m en sein.
Fesłschrift fiir  den I I I .  internationalen Petroleum- 

kongrefS (Bukarest, September 1907). Im Auf- 
trage  des deutschen Komitees herausgegeben 
von D r. P a u l  S c h w a r z .  Berlin, V erlag fiir 
F ach lite ra tu r, G. ni. b. H. (in Komm.) 1907. 
125 S. 4 °. 15 j K>.

Dio vornohm  ausgosta tte to  und in jed e r Beziohung 
ais w olilgelungen zu bezoichnende Festsclirift, dio das 
deutsche Kom itoo den T eilnehm ern am  B ukarestor 
Petroleum kongroB gew idm ot ha tte , en tha lt eine groBe 
Anzahl w ertvollor A bhandlungen w irtschaftlicher und 
technischer N atu r. Aus der Fedor nam hafte r Fach- 
leuto stam m end, g ib t das "Werk in seiner Gesamt- 
hoit dem L eser — auch dem N ichtfachm ann — ein 
anschauliehes B ild von dor raschon und erfreulichon 
Entw icklung der rutrm nischcn Petro leum industrie. Auf 
den tatsachlichon In h a lt der Schrift werden w ir ge- 
legentlich noch eingehen. O. V.
H i e m a n n , R . : Die Organisation eines Fabrik- 

kontores. Mit 69 Abbildungen und Form ular- 
Vorlagen. L eipzig, Carl E rn s t Poeseliel 1909. 
V III, 179 S. 8 °. Geb. 4 ,20 J L  

Das Buch w ird Y ielcn eine willkom inene A nregung 
bieten. G erade dic K ontorvorfassung bloibt m it dem 
AVachson der F ab rik b etrieb e  n icht im m er auf dor 
Hohe. D urch dio fast tiifj-lich orschcinenden A nerbie-

tungon laBt m an sieli zw ar zur vcrm ohrten Eirifiihrung 
Y on  Schreibm aschinen, m odornen B ureaum obeln, K arto- 
theken usw. driingen, dio richtige A usnutzung der E in- 
richtungen liiBt aber viol zu wiinschon iibrig.

Besonders w ertvoll an  dem  Bucho erschein t m ir 
dio m ehrfacho N ebeneinanderstellung Y o rs c h ic d e n -  
a rtig er E rfahrungen . Der E ntscheidung des Y orfassers 
bezuglich der W ahl dor R egistra tu rm ethodo  au t den 
Y e r s c h ie d e n e n  Arbeitsgebioten, ob Y ertika l- oder Ilo ri- 
zontalm appen odor K arton, ob B iicher m it loson B lattern  
oder K arton anzuwonden sind, kam i ich dagegon nicht 
im m er bcipflichton. Dio wiohtigston K apite l, donen 
m an ganz bosondoro B eachtung  wiinschon darf, sind 
dic iiber dio E inteilung und Y erteilung dor K orrospon- 
denz, dio E rlcd igung  dor Post und deren U eberw achung. 
Auch dio ncbensachlichorcn K apite l sind m it groBom 
FleiBe behandelt. TJeberall findet m an F o rderung  im 
Sinnc schneller und sicherer E rled igung  dor laufendon 
Geschiifto und einor Y o n  Porsonen unabhangigen, augen- 
blicklichon U obersicht. Auch ist n icht ubersohon w or
den, daB dio schonsto O rganisation in der L uft Bchwcbt, 
•wenn ea an oiner sorgfiiltigon Schulung des P ersonals 
fehlt. Die beigegobenon F orm u lare  Bind m cist w ichtigor 
N atur. Dio sonstigen A bbildungen hiitten zum Teil 
fohlen konnon, da sie aus K atalogen  und Prospokten 
uber B uroaucinrichtungen hinroichond bekannt sind.

W . Schneeloch.

Fo rn er sind der R edaktion  zu g o g an g en :

H e r z o g ,  J . :  Der E isen- u n d  M etalldreher. An- 
leitung  zum B erecbnen der W echse lradersatze  fiir 
das Gewindeschneiden, de r Support- und R eitstock- 
Yorstellungen fiir K onusdrehen m ittolst A nw endung 
dor trigonom etri8chen T angenten tabello , Y erw endung 
der D rehbank ais T eilvorrichtung, nebst den er- 
forderlichen Tabellen. H alle  a. d. S., W ilhelm  
Knapp 1909. 90 S. 8 °. 2,40 

I m l e ,  Dr. F . : D er B leibergbau von M cchernich in  
der Voreifel. Eino w irtschafts- und B o zia lp o l i t i sch e  
Studie. Mit einer Skizzo. JeDa, G ustav F ischor 
1909. IX , 226 S. 8 ° . 5 J t.

Wirtschaftliche Rundschau.
Yom Roheisonmarkte.— U ober das e n g l i s c h e  

Roheiscngeschiift w ird uns aus M iddlesbrough unterm  
3. d.  M. wie folgt b e rich te t: Der R oheisonm arkt ist
hior seit Ende Y o r i g o r  W oche rech t still gewesen bei 
liachgobenden P reisen . A us A m orika w urde iiber 
eine Abnahm o der K auflust borichtet, und auBerdem 
w irkte die H a ltu n g  der Fondsborsen auf die Stimm ung. 
l l ieB igo  W arra n ts  w aren lioute m ittag  bis auf sh 51/3 d 
f. d. ton, K assa  K itufer, zuruckgogangen, schlieBen 
heuto nach m ittag  abor zu sh 51/4*/s d Kiiufer, sh 5 1 /5 d  
A bgober K assa. — Die den E isenm ark t d irek t beoin- 
fluB senden  Y erhaltn isso  sind giinstiger A rt: es la g e rn n u r 
sehr geringe Y orriite  bei den H iitte n ; die AYarrantslager 
zeigten in den ersten  T agen  dioBes M onats eine Ab- 
nahm e, stiegen a llord ings im Ja n u a r  um 11 154 tons, 
withrend sie im  Y o r ig e n  Ja h re  m onatlich um 20000 bis 
29 000 tons zunahm en; die Yerschiffungon im M onat 
Ja n u a r  w aren in diesem  Ja h re  besser ais 1909 und
1908. D er Y ersand  Y o n  W alzeisen und Stablw aren 
ist auch groBer. D ie W alzw erke sind Yiel besser be- 
sehSftigt und e rhalten  w ieder B estellungen aus Gegen- 
den, in denen sich de r deutsche W cttbew erb  bisher 
besonders fiib lbar m achte. Die geringero A usfuhr nach 
D eutschland w ird  nach  anderen  R ichtungen w ieder 
gutgom acht. — F iir H am atit Y erlangen einigo 
H iitten bereits  Bh 67/6 d f. d. ton fiir gleiche Men
gen Nr. 1, 2 und 3 bei so fortiger L ieferung. Die 
lieutigen W erte  sind ab W erk : fiir GieBereieisen
O .M .B . Nr. 1 sh  54/— bis sh 54/3 d  f. d.  ton, fur

Nr. 3 sh 51/9 d, fiir H am atit M. N. sh 65/—, sam tlich 
netto  K asse fiir F eb ru arlie fo ru n g ; fiir L ieferung  im  
M arz/A pril 6 d f. d. ton m ehr fiir GieBerei- und sh 2 /— 
f. d. ton m eh r fiir H am atitsorten . In  den hiesigen 
L ae e rn  befinden sich 400114 tons, d a ru n te r 362 276 tons 
G .M .B . N r. 3.

Die R oheisenyerschiffungen von h ie r und den 
N achbarhafen  betrugen  im  Ja n u a r  103 012 tons gegen 
92 043 tons im  D ezem ber v. J . Yon diesen M engen 
g ingen  nach britischen H afen 37 641 (im Dezem ber 
y . j .  34 544) tona, d a ru n te r 28350 (24221) tons nach 
Schottland. N ach frem den H afen w urden 65371 (57 499) 
tons Yerladen, d aru n te r 4580 (3120) tons nach D eutsch
land  und H olland, 12 810 (4124) tons nach Belgien, 
9214 (7452) tons nach F ran k re ich , 11952 (11222) tonB 
nach  Ita lien , 5130 (6876) tons nach Schweden und 
N orw egen, 9065 (13 500) tons nach  N ordam erika, 540 
(1110) tonB nach Indien  und A ustra lien , 7415 (7352) 
tonB nach China und Ja p a u , 4005 (2743) tons nach 
den iibrigen L audern.

Yersand ilos Stahlwerks-Yerbandes iui Jahre
1909. — Eine Yon uns kiirzlich Y e ro f fe n t l i c h te  Zu- 
B a m m e n s t e l l u n g *  zoigt den Y ersand  des S tahlw erks- 
Y erbandes an P roduk ten  B in  den M onaten A pril bis 
D ezem ber 1909. Zur E rganzung  dieser Ziffern brin- 
gen w ir im N achstehenden  eine U ebersich t der

Ygl. „S tahl und E isen* 1910, 2. F eb r., S. 221.
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„Koln. Z tg ,“, die den GesamtYorsand an P ro duk ten  B 
sowio die B eteiligungsziffern in den einzelnon G ruppen 
w iedergib t. D anach b e tru g :

1909
dio

Bctcili-
gung

t

der
Y er
sand

t

iL T3 o a
“ o “  ■d .5 t.

X %
%

1909
die

Beteili-
gung

t

der
Yer
sand

t

, i -i  41 “ O "O **
■s °  z  

>
°Ó

S t a b e i  s e n :

Jan . 2833141204421 27,9 Ju li 288731 244514 15,3
F eb r. 283314:214506 24,3 Aug. 288731 242553 16,0
Marz 2833141247249 12,7 Sept. 288731 261348 9,5
A pril 288731:218450 24,3 Okt. 288981,274849 4,9
Mai 2887311227471 21,2 N oy. 2889811258222 10,6
Ju n i 288731 244966 15,2 Dez. 288981j264578 8,4

B l e c h o :

Jan . 80319 G8214 15,1 Ju li 80319 73508 8,5
Febr. 80319 G77G9 15,5 Aug. 80319 72051 10,3
M arz 80319 78506 2,3 Sept. 80319 75692 5,8
A pril 80319: 69427 13,6 Okt. 80569 74874 7,1
Mai 80319 70823 11,8 Noy. 80569 75533 6,3
Ju n i 80319 79794 0,7 Doz. 80569 75635 6,1

W  a 1 z d r a h t

Ja n . 60889 55736 8,5 !Ju li 60888 53793 11,7
F eb r. G0889 54776 10,0 Aug. 60888 55390 9,0
M arz G08S9 63243 — Sept. G0888 58791 8,4
April 60S88 51206 15,9 Okt. 00888 59208 2,8
Mai 60SS8 55094 9,5 N o y . G0888 58320 4,2
Ju n i 60888 50217 17,5 Doz. 60888 58168 4,5

G n B- u n d S c h m i e d e s t i i c k e :

Ja n , ■ 53100 35G33 32,9 Ju li 53100 42598 19,8
F ebr. 53100 25824 32,5 Aug. 53100 40495 23,7
M arz 53100 44651 15,9 Sept. 53100 42845 19,3
A pril 53100 36715 30,9 Okt. 53100 41295 22,2
Mai 53100 39230 26,1 |Nov. 55100 37806: 29,9
Ju n i 53100 42888 19,2 Dez. 53100 39820 25,0

R o h r e n :

Jan . 11778 5642 52,1 Ju li 11778 7681 34,8
Febr. 11778 5724 51,4 Aug. 11778 9716 17,5
Marz 11778 6253 46,9 Sept. 11778 10026 14,9
April 11778 7340 37,7 Okt. 11778 10049 14,7
Mai 11778, 7048 40,2 N o y . 1 1778 8524 27,6
Ju n i 1177S 9280 1 0 Dez. 11778 8242 30,0

F u r  das ganzo J a h r  ]909 ste llten  sich B oteiligung 
und Y ersand wie fo lg t:

Stab-
cisen

Bleche
W alz-
d rah t

A  v^  ■n a  c  «  ^ 
3  “  O 
i C 13
3  0 *

R ohren In s 
gesam t

t t t
0C O

t t t

B etelli-
gu n g  . 3 449 271 964 57S 730 659 637 200 141 336 5 923 044

Y er-
sand  . 2 903 127 SS1 $26 673 942 479 200 95 525 5 033 620

M inder-
ver-

san d  . 15,S % % 7 ,8  % 24,8 % 32,4 % 15 %

E in  Yollstflndigeres B ild von der L eistung  der W orke 
erh iilt m an, wenn m an zu diesen Ziffern fu r die P ro - 
dukte B auch die yon uns ebenfalls m itgeteilten * fiir 
die P ro d u k te  A hinzufiisrt.

S te llt m an diesen Y ersandziffern noch die B eteili
gungsziffern gegenuber, bo b e tru g  fiir das ganze 
J a h r  1909:

* Ygl. „S tah l und E isen “ 1910, 19. Ja n ., S. 142.

an  Ila lb -
zeug

t

nn Eisen- 
bnhn- 

m ateria l 
t

an  Forni- 
cisen 

t

In s-
gcannit

t

die B eteiligang  
der V ersand  . . 
dorM elirversand 
de r M in d errer- 

s a n d ..................

1367893 
1503453 
9,9 °/o

2405789
1847440

23,2 o/0

2392816
1614702

32,5 °/o

6166498
4965595

19,5 o/o

R eclm et m an den G esam tversand der P rodukte  
A und B zu8am m en, so e rg ib t sich, daB dio Y erbands- 
w orke im  Ja h re  1909 insgesam t 9 999 215 t odor rd. 
10000000 t RohBtalil Y o r s c h i c k t  haben . W ie groB 
daboi ih re  R o h stah lh e rste llu n g  w ar, is t n ich t b ek ann t. 
Zu beinerken ist noch, daB fu r die P ro d u k te  A die 
Betoiligungaziffern naeh dem Stande vom 1. A pril 
1909 fiir das ganzc J a h r  e ingesetz t sind ; in W irk -  
lich k e it s te llte  sich die B eteiligung  im Jah resd u rc li-  
schn itt e tw as andera, doch fiłllt de r U ntersch ied  n ich t 
w esentlich ins Gewicht. Am  Jah ressch ln sse  b e tru g  dio 
B ete iligung  in P rodukten  A 6 183 498 t und in P ro
dukten  B 5 998 119 t. E rste re  is t also um 185 379 t 
groBer, w ahrend beim  Y ersand  das U m gekehrte  der 
F a li ist, da im Ja h re  1909 68 025 t m eh r P ro d u k te  B 
ais P ro d u k te  A versand t w orden sind. B iesem  absolut 
holioren  Y ersande bei n ied rig ere r B eteiligungsziffer 
en tsp rich t der p rozen tual groBere MinderYersand bei 
don P ro duk ten  A m it 19,5 o/o gegen n u r 15 °/o be i d e n  
P ro duk ten  B. F iir  e rstere  wiirde das Y erbiiltn is noch 
ungiinstiger sein, wenn n ich t der IlalbzougT orsand dio 
B eteiligung  noch um 9,9 °/o uberstiegon hiitte. W onn 
der V ersand  an B -Produkten  w eniger ungiinstig  sich 
g es ta lte t h a t ais der der A -P rodakto , so lieg t dio 
I lau p tu rsach e  h ierfu r darin , daB dio W erko  nu r in den 
B -P rodukten , in denen sie auch h insich tlich  der Preise  
freie  H and ha tten , einen A usgleich finden konnten  gegen- 
iiber der notw endigen E inschrilnkung fiir die A -P rodukte.

Bessere Yorwertung der Koksofengaso im 
Rnlirgebieto. — W ie w ir d e r K o l n .  Z tg .“ entnehm en, 
8chweben se it g e rau m er Zeit im R u hrgeb ie te  Erwii- 
gungen iiber die bessere Y erw ertung  der au f den 
K okeroien gew onnenen und iiberschiissig  wrerdendon 
G asm engen, E rw iigungen, die sich neuerd ings zu dem 
G edanken ve rd ich te t haben, daB dieses Ziel am  besten 
durch  dio einheitliche Z usam m enfassung der verfiig- 
baren  G asm engen und durch  ih re  einhoitliche Abgabe 
a n  dio Y erliraucher zu erre ichen  soi. D ieser G edanke, 
a u f  dem G ebiete dor G asgew innung und G a s Y e r s o r g u n g  
eine E inrich tung  zu treffen, wie sie in  ah n lich er W cibo 
be ie its  im R uhrbezirk  m it E rfo lg  au f dem  G ebiete 
dor E lek triz ita tsw irtsch aft du rchgefiilirt w orden ist, 
lag  nahe, und es is t k e in  Zufall, daB e r  von derselben 
Stello ausgeht, dio au f jenem  G ebiete Yorbildlicli und 
bahnbrechend  vorgegangen ist, von dem  m it dom 
R u h rk o h lenbergbau  eng Yerwaclisenen R h e i n i s c h -  
W e s t f a i i s c h e n  E l  e k t r i z i t i i t s w e r k  in Essen. 
Die Y erw irk lichung  de r von ihm  je tz t angestreb ten  
G asverw ertung  groBen Stiles h a t a lle rd ings zur Yor- 
aussotzung, daB es m oglich ist, Gas du rch  L eitungen  
auf groBere E u tfernungen  zu iibertragen . Dieso Miig- 
lichkeit ist indes bei dom heutigen S tande der T echnik 
durchaus g eg eb en ; is t doch z. B. in E ngland  der P lan 
aufgetauclit, die S tad t London aus dem 250 km  ent- 
fe rn t gelegenen B irm ingham er Bezirko m it Gas zu 
Y e r s o r g e n ,  w as naeh den angeste llten  B erechnungen 
n ich t n u r technisch  m oglich, sondern  auch  w irtschaft- 
licli Yorteilhaft erschein t. Im  R uhrgeb ie te, das in 
u n m itte lb a re r N ach b arsch aft e iner ganzen  A nzahl von 
groBen Stiidten gelegen ist, b ra u ch t m an an  die Be- 
h e rrsc liung  d e ra r tig e r  E n tfernungen  zunSchst n icht zu 
denken. M an w ird  h ie r  vorlaufig  schon m it Ferii- 
loitungen von 35 bis 40 km , sp a terb in  y ielleicht m it 
solchen bis zu 60 und 70 km  w e s e n t l i c h e  F o rtsch ritte
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in der G a S Y o r w e r tu n g  erzielen konnen. Die Y oraus- 
s o t z u n g  hiorfur wiire zunachst, daB die sam tliclien 
K okereien  dos RuhrbozirkoB sich zur gem einsam en 
Abgabe ih re r  uberschiissigen G asm engen vereinigen. 
Am zwockmiiBigsten geschiihe das vielleicht in der 
W eise, dafi sich benacbbarte  Zechen gruppenw eise 
zur gem einsam en E rrich tu n g  von G asreinigungsanstnlten 
und zum Anschlufi an  die zu orbaucnde grofie F ern - 
leitung zusam nienschliefien. Zu erstreben  ist sndann 
der Anschlufi der groBen S tadte an den Gasbezug. 
Golingt os, Yon yornliorein den A bsatz y o ii  15 bis 
20 Millionen K ub ikm eter Gas sicherzustellcn, so ist 
die G rundlago fiir die E rtragsfiih igkeit des U ntor- 
nehm ens und dam it die M ogliehkeit se iner spatoren 
w e i t e r e n  A usdelinung gegoben. N ach den angestellten  
B erechnungon wiirdo m an bei der E ntnahm e groBorer 
G asm engen m it dom G aspreis bis zu 33/ł und 3 '/ j  o) 
f. d. cbm heru n te rg eh en  konnen. Die Y orteile, die 
sich aus oiner do rartigen  E in rich tung  fiir die ais Ab- 
nehm er in e rs te r  łan io  in F ra g e  kom monden Stadte 
ergebon miiBten, liegen auf der H and. Zunachst wiirde 
fur sie die N otw endigkeit der E rrich tu n g  eigener Gas- 
anstalton w egfallen, w as einerseits dem Stadtbildo, 
ondersoits der G eldw irtschaft dor Gomeinden nur Yon 
Nutzen sein konnte. Die fiir die Y erzinsung und Ab
schreibung e igener A nlagen aufzuw endenden B etrage 
worden frei, und dio Gom einden erhalten  das Gas 
b illiger, ais sie es se lbst herstellen  konnen. Dio Ab- 
gabo an dio einzelnen Y erb rauclie r bietet ihnen gloich- 
wolil dio M ogliehkeit, durch  geoignete Boniessung der 
P reise ihro aus den stadtiachen L eitungen, Beloucli- 
tungsanlagen und E inrich tungon  u b w . entstchenden 
Kosten zu deckon und dariiber h inaus noch einen 
Gowinn zu erzielen. AuBerdem aber fiillt dam it fiir 
sie dio N otw endigkeit weg, fiir den bei eigener Gas- 
herstellung en tfa llenden  G askoks A bsatz zu suchen. 
Das ist nam ontlich  im  Som m or schw ierig  und Y e r -  
urBacht don Gom einden m ancherle i U nannohm lich- 
keiten. Is t fe rn e r eine groBe Ferń leitung , dio den 
K uhrbozirk m it einer GroBstadt Yorbindet, e rst einm al 
liergestellt, so b esteh t fiir dio ih r benachbarten  Ge- 
m einden dio M ogliehkeit, sio an jed e r beliebigen Stelle 
anzuzapfon und ohne besondoro Kosten Bieli iliren 
Gasbezug zu siehern. AuBerdem abor ist es auch 
sehr wohl denkbar, daB m an die groBeren ais Ab- 
nehm or in F ra g e  kom m enden Stadte durch R ing- 
leitungen m ite inandor Yerbindet und dadurch die Mog- 
lichkeit eines gogonseitigen A usgleiches boi etw aigen 
B edarfsschw ankungen b ietet. W ird  endlich Kohle 
nicht m ehr wio b isher im E isenbahnw agen, sondern 
in der Form  von Gas durch  R obrleitungen Y erschickt, 
so muB sich daraus ebenso wie aus der U ebertragung  
des e lektrischen S trom es auch eine E nllastung  der 
E isenbahnverw altung ergebon, dio dem gewaltigon 
Y erkehr im R uhrbezirke  ohnehin nur mit iiuBerster 
A nstrcngung noch folgen kann. Sollen sich allerdings 
die Gom einden au f oino derartigo  D eckung ihres Gas- 
bedarfB einlassen, so ist unentbehrlicho Y oraussetzung 
liierfiir, daB ihnen der B ezug der y o u  ihnen benotigten 
Gasinongen u n ter allen TJmatiinden gew ahrleisto t er- 
scheint. Dieso Gowiihr ist zunachst gegeben, wrenn 
alle K okereien dos R uhrbezirkes Bich zur gem einsam en 
A bgabe ih re r verfiigbaren  Gase in der oben ange- 
deuteten W eiB e  yerein igen. GeBchieht das, so ist dio 
A bgabe Yen Gas sozusagen in unbegrenztem  Um fange 
sichorgeB tellt, da dio H erste llung  ohne Schw ierigkeiten 
dem B ed arf angepaB t w erden kann. Insbesondere 
wiirde dann auch ein  au f dieser oder jen e r Zccho 
oder au f m eh re ren  Zechen ausbrechender S tre ik  ohne 
EinfluB au f die GasYerBorgung der Stadte bleiben. 
Zudem ab er ist, und das g ilt nam entlich auch  ̂ fiir 
einen moglicherweiBe einm al kom m enden allgem einen 
B ergarbe ite rausstand , fiir alle F a lle  die E rrich tung  
Yon A nlagen zur W assergasherste llung  ais ReserYO 
Yorgesehen. N im m t m an  noch hinzn, daB die Ge-

moinden dio M ogliehkeit haben, sich durch U eber- 
nalimo yoii A ntoilen an dem geplanten  TJnternehmon 
zu beteiligen und sieli dadurch  en tsprechenden  E in
fluB auf dereń  Y erw altung  u n d  B eteiligung  an dem 
zu erw artonden Gowinn zu siehern , so sollte m an 
denken, daB die Y orw irklichung der geplanten  Zen- 
tralisa tion  der G a s Y e r s o r g u n g  baldigst zu erroichon 
sein muBte.

Dontsclie Lieforungon fiir eino englisclie Eisen-
I»allll.* — Ein Sieg der deutschen T echnik iiber die- 
jenigo GroBbritannienB h a t dem Y o r B i t z e n d e n  der Insti- 
tution of Civil E ngineers, J .  C. Ing lis , dem L oite r der 
G reat W ostern-E isenbahn, V e r a n l a s B u n g  gegeben, in 
oiner Redo bei der Eroffuungasitzung der genannton 
Y erein igung langere  A usfuhrungen zu  m achen, die 
auch in D eutschland In teresse  erw ecken d iirften. Die 
G reat W estern  R ailw ay Com pany h a tte  im vorgange- 
nen Sommor die L ieferung  grofior M engen Yon R ad- 
reifen und Achsen ausg esch rieb en ; diese w urdo nach 
D eutschland yorgeben, weil die F irm a  Friod. K rupp, 
A. G., d ie  etw a 82 000 £. (1040 000 ^ )  dafiir yer- 
lang te , m it dieBer F ord eru n g  um 45°/o h in to r den 
A ngeboten dor engliBchen F irm en  in Glasgow, Shef
field und B irm ingham  zuriickgeblieben w ar. DaB ein 
ao unifangreichor A u ftrag  ins A usland Ycrgeben w or
den ist und m it ihm  eine so betriichtlicho Summo 
Goldes der britischen Industrie  yorloren  geht, w ird in 
England um  so b itte rer em pfunden, ais dio englischc 
E isenindustrie  unter dem M angel an  B eschaftigung 
leidet. E s w ird an die G reat W este rn  geradezu das 
A nsinnen geBte l l t ,  sio hiitto das Opfer des P r e iB u n to r -  
sch iedcB ,  37 000 £  (740 000 ^ ) ,  bringon sollen, um 
don A u ftrag  den englischen W erk en  zuzuwenden.

DnrchsclinittsgroBo der Eisenerzladnngen auf 
dom Oboren See. —  Eine yoii d er D uluth M esaba 
and N orthern  R ailroad herausgegebono Zusam m en- 
stellung** zeigt, in welchem  U m fange die durchschnitt- 
liche GroBe der E isenerzladungen, dio von don 
Docks in Duluth,M inn., abgegangen sind, in den letzten 
Ja h ren  zugenom m en ha t. Dio durchschnittliche Grofio 
einer L adung  bo trug :

im Ja h re  i t im Jah re t

1895 . . . . 1838 1903 . . . . 5759
189G . . . . 2249 1904 . . . . 5761
1897 . . . . .3598 1905 . . . . 6134
1898 . . . . 3404 1906 . . . . 6902
1899 . . . . 3864 1907 . . . . 7636
1900 . . . . 3844 1908 . . . . 8458
1901 . . . . 4530 1909 . . . . 7901
1902 . . . . 4891

Die yerhaltnism aB ig hohe Zahl fiir 1908 erk liirt 
sich dadurch, daB in diesem  Ja h re  des w irtsch aft
lichen R iickganges n u r m it don groBten Schiffen nutz- 
bringend g earb e ite t w erden konnte.

Eisenorzbergbau in  M issouri. — In dem alt- 
heruhm ton E isenerzgebiete des Iron  M ountain auf 
der Grenze der G rafschaften  Iron  und St. F ranęo is 
im  S taate  M issouri ist, wio aus B ism arck an der 
St. Louis Iron  M ountain and Southern R ailw ay ge- 
m eldet w ird, nach der kiirzlicben E ntdookung Yon 
B r a u n e i B e n s t e i n l a g e r n ,  die 1,2 b i s  11,5 m m achtig  
sind, der B ergbaubetrieb  in beach tensw ertem  U m fange 
w ieder aufgenom m en worden. M it dem D iam ant- 
b o h re r w urden neue E rzgange angeschn itten ; m oderno 
M aschinen sind bereits ta tig . Die tag liche F o r
derung des reichen E rzes be trug  Endo D ezem ber 1909

* N ach der „Z eitung des Y ereins deu tscher Eisen- 
b a h n Y erw a l tu n g en "  1910, 2. Feb r., S. 163.

** „The Iron A go" 1909, 23. Dez., S. 1877.
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zelin W agcn ladungen  fiir den T a g ; es w ird angenom - 
m en, dali vom 1. Miirz 1910 ab tiiglicli zwei norm alo 
Lastziigo  von den G ruben abgelassen  w erden konnen. 
D ie  N eufunde sollen ro icher an M etali sein, ais die 
b is 1877 abgebau ten  B ergw erke. (B ericht dea K aiserl. 
K onsulats in St. Louis.) *

D eutsclilauds Handolsbezieliungon zu deu 
Y ereinigten S ta a to n .  — D er R eichatag  h a t am 
5. d. M. ein Gesetz angenom m en, durch  das der 
B u n d esra t erm itch tig t w ird , bei der E in fu h r von E r- 
zougnissen der Y erein ig ten  S taa ten  in das deutsche 
Z oligebiet die A nw endung der in den geltenden  
H an d elsv ertrag en  zugestandenen  Zollsatze in ange-

* „N achrich ten  fiir H andel und In d u str ie"  1910,
2. F eb r., S. 6.

m essenem  U m fange zuzulassen. D iese E rm ach tigung  
g ilt so lange, ais die Y erein ig ten  S taa ten  die E r- 
zeugnisse des deutschen Z ollgcbietes lioheren  Zoll- 
sa tzen , ais don im ersten  A bschnitte  des am erika- 
n ischen Z olltarifgosetzes vom 5. A ugust 1909 vorge- 
sehenen (d. h. den MindestBiitzen), n ich t unterw orfen . 
D er B undesrat boII dagegen  n ach  Beinem E rm essen  
die den am erikan ischen  E rzeugnissen  gew iihrten  Y er- 
g iiustigungen  ganz oder teilw eise zuriickziehen, wenn 
die Y erein ig ten  S taaten  bei der Z ollbehandlung n ich t die 
in dem  H andelsabkom m en vom J a h re  1907 en thaltenen  
G rundsiitze befolgen oder in irgend  e iner W eise  beim  
W aren au stau sch e  zwischen dom D eutschen R eiche und 
den Y erein ig ten  S taaten  A enderungen  zuungunsten  
D eutechlands herbeifiiliren. Daa Gesetz tr i t t  m it dem 
Tago se iner Y erkundigung  in  K raft.

Yereins - Nachrichten.
V erein deutscher Eisenhiittenleute.

F iir die Y ereinsbibiiotiiek sind eingegangen :
13 Z u m  A u s b a u  d o r  Y e r e i n s b i b l i o t h e k g  0  

folgende G esch en k e :
67. E in sen d er: S c h u l z e  & W i l l e m s e n , D usseldorf. 
Schiffbau . Z oitachrift fiir die geaam te Industrio  au f 

Bchiffbautecbnischcn und verw andten G ebieten. J a h r 
g an g  1—X . B erlin  1900 — 1909.

68. E in sen d e r: Dr. ju r . F r i t z  O s a n n ,  IlannoT cr.
C atalogue o f  the lib ra ry  o f  the Iro n  and  Steel I n 

stitu te . L ondon 1884.
J o u rn a l o f  the Iro n  and  Steel In s titu te . 1880— 1885.

London (1881 — 1886).
M eetings, The In terna tional, o f  1890. Published by 

the A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  E n g i n e e r s .  
(New Y o rk  1891.)

P o r t e r ,  R o b e r t  l ł . : The  7lrest, fro m  the census o f  
1SS0. Chicago 1882.

Resources, M inera ł, o f  the U nited S ta tes. 1889—1907. 
W ashington 1892 — 1908.

Aoudorungon in der M itgliederliste.
H anenw ald  j r . ,  M ax, S tah lw erkscbef d. M artin - u. 

E lek tro stah lw erk s d. M annesm annrohrenw ., S a a r
b rucken  5, W ilhe lm str. 49.

H austnann , Johannes, O beringenieur u. ProkuriBt d. 
M ark. M asch inenbauansta lt Ludw ig Stuckonholz, 
A. G., W e tte r  a. d. R uhr.

M ette, E rn s t,  H u tten ingen ieu r d. A. G. E isenw erk  
R othe E rdo, D ortm und.

M itschek, H ans, Ingen ieu r, N ancy (F rankreich ), Poste 
cen tra l, poste restan te .

§ Ygl. „S tah l und E isen" 1908, 13. Mai, S. 712;
1910, 26. Jan ., S. 184.

Iłosenberger, P aul, D irek tor, D usseldorf, A hnfe ldstr. 68.
Schcifer, A ., S tp l .^ n g . ,  O beringenieur u. P ro k u ris t d. 

J lse d e r H iitte, GroB-Jisede bei Peine.
Schneider, A r th u r ,  Ingen ieur, K om otau, Bohmon, 

B alinhofstr. 42.
Tongel, Iłich a rd  van, D irek to r d. Y an Tongelschen 

S tah lw erke, G. m. b. II., GiiBtrow.
Tuckerm ann , $ r.= S n g . E rn s t,  O berleh rer am  S taatl. 

T echnikum , H am burg  26, C laudiusstr. 17.

N e u e  M i t g l i e d e r .
A sb ra n d , D r. E rn s t , Techn. B ureau f. d. chem . Indu

strie, H annover-L inden.
B erg , F ., H iittend irek to r d. C oncordiahiitte, E ngers

a. R hcin.
Gahlen, H ugo i>on, D usseldorf.
HUlsewig, H einrich , B etriebsfiihrer d. W alzw erkB  d. 

R iim elinger u. St. In g b e rte r  Hohofen u. S tahlw erke, 
A. G., St. Ingbert.

K oenig, H einrich, Ing .-C hem iker, L ab o ra to riu m sleiter 
d. R hein . M etallw .- u. M aschinenf., A. G., D usseldorf.

K u g e l, H einrich , B etriebscbef d. PreBworks d. Gute- 
hoffnungshiitte, O berhausen, R heinl., E asenerstr. 47.

Scam oni, H ans, B etriebsingen ieu r d. A. G. Union, 
D ortm und, B eurhausstr. G3.

Schroter, D r., Syndikus d. H andelskam m er D uisburg , 
D uisburg-R uhrort.

W olff, H einrich , G ieB ereitechnikcr d. A. G. Isselb u rg er 
H iitte, Isselburg .

Y e r s t o r b e n .
F u n ke , Jnse f, Ingen ieur, W arste in . 22. 10. 1909.
Goecke, E m il, Geh. K om m erzienrat, D uisburg-M eide- 

rich. 30. 1. 1910.
R upprech t, H einrich , ®ipL*S[n0., B erliu  SW . 31 .1 .1910 .
S ta u d in g er, A lbrecht, H ochofcndirektor, K onigshiittc,

O.-S. 24. 1. 1910.

E i s e n h i i t t e  „ S i i d w e s t “ ,

Z\veigverein des V ereins deutscher Eisenhiittenleute.

D ie n a c h s te  H A U P T V E R S A M M L U N G  findet am  S onn tag , d en  20. F e b ru a r  1910, v o rm ittag s  l i 1/* U hr, 
im  Z iv il-K asin o  zu S a a rb ru c k e n  s ta tt.

T A G E S O R D N U N G :
1. V o rs tan d s\v ah l.
2. V o rleg u n g  d e r  J a h re s re c h n u n g  sow ie d es  V o ra n sc h la g e s  fu r  d as lau fe n d e  G e sc h a fts ja h r  

u n d  E n tla s tu n g  d es  S c h a tz m e is te rs .
3. V o rtrag e :

a) D ire k to r  O . F. W  e i n  l i g ,  B u rg  L ed e : „D as A rb e ite rh e im “ .
b) O b e rin g e n ie u r  G e o r g  v. H a n f f s t e n g e l  a u s  L eip z ig : „ N e u e ru n g e n  in V e rlad e - und  

T ra n sp o rte in r ic h tu n g e n  fiir E rze“ .
c) D r. A l e x a n d e r  T i l l e  a u s  S a a rb ru c k e n : T h em a  v o rb e h a lte n .


