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SCHNITT- UND BIEGEWERKZEUGE ZUR MASSENANFERTIGUNG KLEINER BLECHTEILE. 

Von E. Eysen, Berlin-Mariendorf. 

1. Werkzeuge zur Scharnierherstellung. 
l n halt : Es werden \Verkzeuge zur Fertigung eines Scharnierteiles 

besprochen, bei welchen das Scharnierauge ohne Einlegen 
eines Dornes fertiggestellt wird. 

Bei der maschinellen Fertigung von Scharnierteilen 
geht man gewöhnlich so vor, daß man das im ersten 
Arbeitsgang mittels eines Führungsschnittes ausgeschnit
tene Planteil in einem zweiten Arbeitsgang durch An
rollen des Auges fertigstellt. Das Anrollen, durch Nieder
drücken eines mit einer entsprechenden Hohlkehle ver
sehenen Formstempels auf das festgehaltene Teil vor
genommen, wird wesentlich erleichtert, wenn die Roll-
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Fig. I u. 2. Scharnier. 
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Fig. 3. Planteil. 
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kante „angekippt" ist, d. h. wenn der zum Ausschneiden 
verwendete Schnittstempel an d er betreffenden Kante 
leicht gewölbt ist und dadurch der Rollkante beim Aus
schneiden eine geringe Krümmung verleiht. Dieses Ver
fahren ist jedoch nur anwendbar, wenn das Scharnier
auge an einer Kante liegt, versagt aber, wenn das \Verk
stück die in Fig. l und 2 gezeigte Form be-

von Schnittplatte 2, Zwischenlagen 3 und 4 und 
Führungsplatte• · 5 und ihre gemeinsame Stellung 
zur Grundplatte, während vier in die Grundplatte ein
geschraubte Ansatzschrauben ein Abheben der Führungs
platte verhindern und ein Aufsetzen von Spannklauen 
auf diese überflüssig machen. Da sowohl Schnitt
platte wie Führungsplatte nur 130 mm lang sind, 
sind noch zwei Leisten 6 von 20 mm Breite ein
gesetzt, von denen die hinterste Leiste die beiden 
Anschlagstifte 7 tr.ägt, wodurch das Einhängen des 
Streifens gut sichtbar ist, ohne daß ein Durchbruch 
in der Führungsplatte angebracht werden müßte. Die 
linke Zwischenlage 4 besitzt deshalb eine Länge von 
150 mm, die rechte Zwischenlage 3 eine solche von 
210 mm; an ihr ist auch das Auflageblech 8 angenietet. 
Benutzt man demnach die Zwischenlage 3 als Anschlag
seite, so ist trotz der 130 mm langen Schnittplatte eine 
2 l o mm lange Streifenführung und Streifenauflage vor
handen. Wie aus Fig. 4 hervorgeht, läuft zur besseren 
Werkstoffausnutzung der Schnittstreifen zweimal durch 
das Werkzeug, es wird also auf „Umschlag" geschnitten. 
Für die Vorlocher sind, entsprechend dem zweimaligen 
Streifendurchgang, auch zwei Voranschläge 9 und lO 

vorhanden, die durch B lattfedern dauernd in die End
stellung gedrückt werden und den Streifenvorschub 
dann nicht mehr hindern. Ungenauen Streifenanschlag 
an den Stiften 7 sollen die in den Schnittstempel l l 

sitzt. Befindet sich also das Auge inner
halb der Außenumrisse, so ist die ge
wünschte Formgebung nur mit zwei 
Biegewerkzeugen möglich, es ist demnach 
zuerst vorzubiegen und dann erst kann 
gerollt werden. Das Einlegen eines 
Dornes zur Erleichterung des Rollvor
ganges verlängert die Fertigungszeit und 
wird nur bei besonders sauber herzu
stellenden T eilen vorgenommen. 
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Bei der Fertigung d es schon er
wähnten, in Fig. l und 2 gezeigten 
Scharnierteiles wurde mit Rücksicht auf 
den schwach en Scharnierstift und der 
geringen Steifigkeit des 0,5 mm starken 
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Auges abgesehen und seine Formgebung -V 1 ": 1 ~· 

Fig. 4 - 6. Plattenführungsschnitt 
. mit Vorlocher. 

durch Biegen in zwei Arbeitsgängen vor- 9 () 1% · 1 0 
genommen. Die für die Arbeitsgänge -......-11-+ = ~--1~~1 : 

Ausschneiden 
Vorbiegen und 
F ertigbiegen 

benötigen drei Werkzeuge sind in Fig. 4-1 3 
dargestellt. 

Das zum Ausschneiden des Planteiles 
Fig. 3 verwendete Werkzeug (Fig. 4-6) 
ist ein Führungsschnitt mit Vorlocher 
und Anschlagstift, das mit seiner Grund
platte l in einem Frosch eingespannt 
wird. Vier zylindrische Stifte von 8 mm 
Durchmesser sichern die gegenseitige Lage 
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eingesetzten 
gleichen. 

Fangstifte 12 aus-

Das Vorbiegewerkzeug Fig. 7-q 
gibt dem Scharnier die in Fig. lo 

gezeigte Form und gestattet ein 
gleichzeitiges Vorbiegen von 5 T eilen . 
Ihre Aufnahme erfolgt auf je zwei 
Stiften in den Durchbrüchen. Die 
Form des Biegestempels geht aus 
Fig. lO deutlich hervor. 

Das Nach biegewer kzeug (Fig. l l 

bis l 3) ist eine Biegestanze mit 
Niederhalter. In einer Nut der Grund-
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Fig. 7-9. Vorbiegewerkzeug. 

Fig. 10. Vorgebogenes S ::: harnier. 

platte Aist das UnterteilBeingesetzt, mit ihm verschraubt 
und verstiftet. Teil B trägt die b eiderseitig angeschraubten, 
als Umrißaufnahmen ausgebildeten Aufnahmebleche C. 
Die voin Einspannzapfen getragene Druckplatte D . 
nimmt in einer Nut den Biegestempel E auf und bildet 
mit der rückseitig angeschraubten Niederhalterführung 
die Gleitbahn für d en Niederhalter F. Durch Ausbohren 
des Niederhalterstempels in der Druckrichtung ist die 
untere Aufnahme für die beiden Druckfedern G ge-
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Fig. 11 - 13. 

Nachbiege

werkzeug . 

schaffen worden, während durch zwei Senkungen in 
der Druckplatte die oberen Federenden ihre Aufnahme 
finden. Das Ausknicken der verhältnismäßig langen 
Federn verhindern zwei in die Zapfenbohrungen der 
Senkungen eingetriebene Stifte H. Der Biegevorgang 
vollzieht sich dann in der Weise, daß beim Niedergehen 
des Pressenstößels zuerst der Niederhalter auf das 
vorgebogene Teil aufsetzt und es so lange festhält, 
bis der Biegestempel den freien Schenkel nach unten 

gebogen hat und mit einem harten Aufschlag das Fertig
biegen beendet. Fig. lo zeigt die Lage des Teiles auf dem 
Unterteil C und darüber den Niederhalterstempel im 
Moment des Aufsetzens . 

II. Herstellung eines schwierigen Biegeteiles. 

Inhalt: Die zum Ausschneiden und Biegen eines, durch Größe 
und Formgebung bemerkenswerten Teiles erforderlichen 
Werkzeuge werden nach Aufbau und VV'irkungsweise be
schrieben. 

Das in Fig. l dargestellte Werkstück, zu einer Rechen
maschine gehörend, wurde aus 1,5 mm starkem S-1\I
Blech in drei Arbeitsgängen hergestellt: 

l. Ausschneiden und Lochen, 
2. Biegen in der Längsrichtung, 
3. Hochbiegen der beiden Lappen . 

vVährend das in dem dritten Arbeitsgang vorzu
nehmende Hoch-
biegen beider L ap
p en mittels einer 
einfachen Doppel-

winkelstanze b e
werkstelligt werden 
konnte, dadie Biege-
kante klein und b e- Fig. i. Werkstück. 

sondere Beding ungen 
nicht zu erfüllen waren, verursachten der l. und 2. Arbeits
gang nicht unbeträchtliche Schwierigkeiten, d enn die 
im zweiten Arbeitsgang liegende erste Biegung ließ sich, 
da die Biegekante noch im vollen Querschnitt liegt, 
nicht auf einer einfach en \ Vinkelstanze vornehmen, 
und für das Ausscheiden des in Fig . 2 gezeigten Plan
teiles war maßgebend, daß sovvohl die Abweichungen 
der äußeren Abmessungen als auch die L age der Durch
brüche zum äußeren Umriß nirgends größer als 0,02 mm 
gegenüber d en eingetragenen Abmessungen sein durften. 
Mit Rücksicht auf diese Bedingungen und die im 
Verhältnis zu Blechstärke schwachen Lochernadeln 
entschloß man sich, zum Ausschneiden einen Block
schnitt zu verwenden, b ei dem, genaue Werkzeugmacher
arbeit vorausgesetzt, diesen Bedingungen während der 
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Fig. 2. Werkstück gestreckt. 

Fertigung Genüge geleistet und d en Lochernadeln durch 
den im Oberteil befindlichen Niederhalter eine aus
reichende Führung gegeben wird. Fig. 4 stellt einen Teil 
des Schnittstreifens mit einem ausgeschnittenen und einem 
angedrückten (angeschnittenen) Werkstück 
dar und läßt die dem , , Blockschnitt'' oder 
„ Gesamtschnitt" typische Arbeitsweise, 
nämlich das gleichzeitige Ausschneiden 
der inneren und äußeren Trennlinie, 
deutlich erkennen . 

Der Aufbau des verwendeten Block
schnittes, der aus Fig. 5-7 hervorgeht, 
zeigt, daß es sich um einen Säulenführungs
schnitt handelt, einer Schnittart also, b ei 

Fig. 3. Seiten
ansicht des 

vVerkstückes 
nach der 

ersten Bie
gung. 

der das Werkzeugoberteil unddasWerkzeugunterteildurch 
Führungssäulen zwangläufig miteinander in Verbindung 
stehen und bei der der Schnittstempel im Unterteil 
feststeht und das Oberteil die Schnittplatte beim Schnitt
vorgang zum Schnittstempel hin bewegt. 
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Der Schnittstempel A, der die vollständige Form 
des Werkstückes besitzt, ist aus 12 Teilen zusammenge
setzt, und zwar aus lO Stegen und 2 Körperleisten. 
Diese stoßen bei J zusammen. Die durch das Zusammen
setzen des Schnitfstempels bedingte Mehrarbeit gegen-

Fig. 4. Schnittstreifen mit angedrücktem Teil. 

über d em H erausarbeiten aus dem 
Vollen wird durch das wesentlich ein
fach ere Härten und die Gewißheit, 
daß b ei d en nunmehr einfachen T eilen 
k ein Verzieh en und k eine Härterisse 
infolge ungleichmäßiger Abkühlung ein
treten können, wieder wettgemacht. 
Diese 12 T eile werden durch die mit d er 
Grundplatte B durch Schrauben und 
Stifte fest verbundene Stempelplatte C 
gut zusammengehalten. Durch An
stauch en der unteren Stempelkanten 
is t einem H erausziehen d es Schnitt
stempels aus d er Stempelplatte C 
vorgebeugt. Einen weiteren Halt ge-

platte K im Oberteil stößt den durch die gefed erte 
Abstreifplatte D festgeklemmten Werkstoff nach unten, 
wobei die Schnittwirkung an der Schnittkante des W erk
zeugoberteiles zustande kommt. Gleichzeitig a rbeiten 
die Lochernadeln 0 im Oberteil als gewöhnlicher Füh
rungsschnitt mit d en inneren Schnittkanten des unten 
feststehenden -Schnittstempels A zusa mmen. B eim 
Hochgehen des Oberteiles wird d as äußere Abfallstück 
durch den unter F ederdruck steh enden Abstreifer a uf 
das Werkstück aufgeschoben. 

Zur b esseren Werkstoffausnutzung läßt m a n d en 
Streifen zweimal durch d as Werkzeug gehen, wie Fig. 4 
zeigt; es wird also auf „ Umschlag" geschnitten. 

Wie einga ngs schon gesagt, läßt sich zun1 er sten Biegen 
eine einfache Winkelstanze nicht verwenden, da sich b eim 
Aufsetzen d es Biegest empels die schmalen Stege viel 

B 

währt den Schnittstempelteilen di e sie ß 
umgebende A bstreiferplatte D. 8 Schrau- ---'------1---- eher abbiegen würden als der 

volle Querschnitt. Eine Ver
D formung des W erkstückes würde 

die Folge sein . Aus diesem 
Grunde ist die in Fig. 9-14 ge

C zeigte Scharnierbiegestanze ent-

b en gestatten eine Höherverstellung 
d er Abstreiferplatte bei nachgeschliffe
nem Stemp el und führen 8 zylindrisch e 
Schraubenfedern, die den Abstreifer 
dauernd in die Endstellung zu drück en 
versuchen. 

Die Führungssäulen E sind in die 
Grundplatte B mit F estsitz eingepreßt 
und führen sich in d en b eiden Füh- Fig. 5 - 7. 

rungsbuchsen F, di.e in d er oberen 
Kopfplatte G ihren Halt find en. Die obere Kopf
platte G trägt außer d em Zwisch enstück H noch die 
Kopfplatte J mit d er Schnittplatte K, die ihrer
seits wieder d en Niederhalter L umschließt. Dieser 
Nied erhalter nun wird von 2 Schrauben getragen 
und durch die b eiden Federn lVI in Verbindung mit 
d er Druckleiste N und den 4 Druckstiften 0 nieder
gedrückt. Und zwar erzeugen die F ed ern 1\1 lediglich 
den zum Festhalten des \iVerkstückes erforderlich en 
Druck, während das Auswerfen des Schnitteiles durch 
einen im Pressenstößel a ngebrachten zwangläufigen 
Auswerfer erfolgt. Zu diesem Zweck e ist d er Einspann-
zapfen P zur Aufnah1ne des mit der Druckleiste ver
schraubten und vernietet en Auswerferstiftes Q durch
bohrt. Durch diese Anordnung ist das sichere Aus
werfen gewährleistet und ein F estklemmen unmöglich 
gemacht. Die Kopfplatte J trägt die durch Anstauchen 
d es Kopfes gegen H erausziehen gesichert en Locher-
nadeln R. • 

Besondere Beachtung verdient die Kopfplatte K, 
die ebenfalls aus 12 T eilen zusammengesetzt und einmal 
durch eine in die Kopfplatte eingearbeitet e Nut., zum 
anderen durch Schrauben und Stifte zusammengehalten 
und in ihrer Lage gehalten wird, wie aus Fig. 8 deutlich 
hervorgeht. 

Der Schnittvorgang ist dann folgender: Die Schnitt-

worfen und zur F ertigung ver
wendet worden. 

Diese Sch arnierbiegest anze ist 
Gesamtschnitt. eine Stanze mit F ed erboden, b ei 

der der Biegestem pel gleichzeitig 
als Niederhalter wirkt und b ei der die Formgebung 
d es Werkstückes durch eine drehbare Klappe er
folgt, wie a us folgendem ersichtlich wird. 

D er Biegest empel A ist durch Einspannzapfen B 
und Kopfplatte C mit dem Pressenstößel verbunden und 
erhä lt durch diesen seine a uf- und abgeh ende Bewegung . 
D er Größe des Oberteils entsprech end dienen zur 
Erzielung einer starren Verbindung d es Stempels A 
mit der Kopfplatte C eine in diese Kopfplatte eingear
beitete N ut sowie 4 Schrauben und 2 Stifte . Durch die 
N ut und die b eiden Stifte ist eine L agenveränderung 
des Stempels A a uch b ei stärkster Beanspruchung 
ausgeschlossen. 

Das kastenförmige U nterteil wird von dem Körper D, 
d en b eiden Sei-
t enteilen E, den 

Gleitstücken F 
und G und der 

Grundplatte H 
gebildet. In ih1n 
b ewegt sich die 
eigentliche Biege
vorrichtung, näm
lich die Aufnah
me J und das 
Klappstück K. 

B /( 

Fig. s. Ansicht des Oberteiles vom 
Gesamtschnitt von unten. 
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Fig. 13. Schnitt 
D-C durch die 
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Fig. 14. Biege. 
stanze in tiefster 
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Fig. 12. 
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Fig. 9 - 12. 

Biegestanze. 
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Das Klappstück K liegt innerhalb von J und dreht 
sich um die in J eingeschla genen b eiden Stifte L. Die 
A ufnahme J führt sich am Gleitstück G und wird 
von d en 4 Druckstiften 1\1 getragen, während die 
beiden Schrauben N die Bewegung nach oben b e
grenzen. Die Druckstifte M ruhen auf der Druck
leiste 0 d es einstellbaren Federdruckapparates P und 
b esitzen einen angestauchten Kopf, um· einem H er
ausfallen bei abgeschraubtem Druckapparat · oder 
entfernter Druckleiste vorzubeugen . Zur Aufnahme 
des Werkstückes dienen die beiden in die Auf-
nahme J eingesetzten Stifte Q. . 

Das Biegen des T eiles erfolgt in d er \ Veise, daß nach 

-0 

t$ 

Aufhängen des Werkstückes in zwei Lochungen 
an den Stiften Q, wodurch die richtige Lage 
zur Biegekante vorhanden ist, die Stößelbew~

gung eingeleitet wird. Das abwärtsgehende 
Oberteil drückt nunmehr durch den Stempel A 
das Werkstück fest gegen die Aufnahme J und 

dann b eide nach unten, während das Klappstück K 
am Gleitstück F entlanggleitet und sich dabei dreht, 
d en freien Schenkel des Werkstückes hierbei nach oben 
biegend. Der Biegevorgang ist beendet, wenn J und K 
an Körper D aufliegen, Fig. r4. Durch den harten- An
schlag im Grunde werden beide Schenkel gleichzeitig 
planiert. 

Die unter F ed erdruck stehende Druckleiste 0 schiebt 
b ei aufwärtsgehendem Oberteil Aufnahme und Klapp
stück nach oben, das Klappstück fällt in der oberen 
Endstellung durch das eigene Gewicht auf das Gleitstück 
zurück und gibt das Werkstück frei, das dann · leicht 
entfernt werden kann. 

EIN BEITRAG ZUR PRÄMIENENTLOHNUNG. 

Von J. E ckert, Linz a. D. 

Inhalt: Die Prämienentlohnung unter Berücksichtigung der für den Arbeitsp latz bestehenden Unkosten. 

Die beiden Diagramme Fig . r u. 2 zeigen d en 
Zusammenhang zwischen Arbeitslohn, Unkosten und 
Unternehmergewinn aus d en b eiden nsteren. 

Ist „T" die vom Unternehmer veranschlagte Zeit für 
die Durchführung einer Arbeit, „l" der Einheitslohn des 
Arbeiters und ist „r" der R egiesatz des Arbeitsplatzes, 
so kalkuliert der Unternehmer die Auslagen, h ervor
gerufen durch die Entlohnung des Arbeiters folgender
maßen: 

Wert der H andkraft W = 1 · T · (r + r). B eim 
reinen Akkordlohnsystem Fig. r teilt sich b ei kürzerer 
Arbeitsdauer „ t" als d er veranschlagten Zeit „ T" der 
Wert „vV" wie folgt auf: 

a) zugunsten d es Arbeiters: t · 1 als Grundlohn 
für _ die Überlassung seiner Arbeitskraft während d er 

Zeit „t" und (T - t) · 1 = ab = üt als Überverdienst; 
b) zugunsten des Unternehmers: 1 · (T - t) · r = 

(1 · T · r) - bc Re3if:·gewinn und die noch verfügbare 
Zeit (T - t). 

Fig . 1. Schaulinienbild 
für ein reines Akkord

Lohnsystem. 

A 
k-------~T------~ 
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Die Überverdienstmöglichkeiten des Arbeiters sind 
durch die Ordinaten im Dreieck ABC gegeben. 

Beim Prämiensystem beansprucht der Unternehmer 
für sich einen Teil des vom Arbeiter erübrigten Arbeits
wertes. (Fig. 2.) 

a) Hier geht zugunsten des Arbeiters, falls „ b" das 
Gesetz des Prämienzsuchlages bedeutet, t . 1 als Grund-

Fig. 2. Schaulinienbild 
für ein Prämien

system . 

lohn für die verbrauchte tatsächlich e Arbeitszeit „ t" 

und 1 (T - t) · p = a1b bzw. a 2b als Prämie für die er
zielte Zeitersparnis. 

b) auf den Unternehmer entfällt: 
- -

1 (T - t) (r - p) = a 1c bzw. a 2c als Gewinnanteil 
aus der kürzeren Arbeitszeit, 

1 (T - t) r als Regiegewinn .und die noch verfüg
bare Zeit T - t. 

Das Gesetz der Prämie ist je nach d er Auffassung 
des Unternehmers jeweils ein ander es, so beim Prämien-

system nach Ha 1 s e y gegeben durch die Gerade BD oder -nach Rowan durch die krumme Linie Ba1A. 

Überall dort, wo das Vergeben der Arbeiten im Akkord 
nicht von vorzüglich geschulten Arbeitskalkulatoren 
vorgenommen wird, bildet die freie Disposition über die 
ersparte Zeit den Hauptgewinn des Unternehmers aus 
der erhöhten Tätigkeit d es Arbeiters. 

Die dadurch vergrößerte Produktionsmöglichkeit d es 
Unternehmens läßt es am Markte wettbewerbsfähiger er
scheinen. 

Unter Bedachtnahme auf den Grundsatz der Ge
winnbeteiligung des Arbeiters und unter An.schluß an 
die Richtlinien für em Prämiensystem kann folgendes 
festgelegt werden: 

a) In Betrieben, die nicht nur Qualitätsarbeiter b e
schäftigen, hängt die :Möglichkeit d er Unterbietung der 
veranschlagten Arbeitszeit nicht so sehr von d er größeren 
Geschicklichkeit als von d em Arbeitswillen des einzelnen 
Arbeiters ab. 

b) Dies rechtfertigt einen Prämiensatz, der a nfangs 
langsam, mit wachsender Zeitersparnis immer schneller 
steigt. Zeitersparnisse, weit über d en durchschnittlich 
erreichbaren, können nur von tüchtigen L euten erzi~lt 
werden, und diesen soll auch ein hoher Verdienst, d er d en 
des mittelmäßigen Arbeiters weit üb 2rschreitet, zu
gänglich sein. 

c) Der nicht spezialisierte Zeitkalkulator, zumeist 
der Meister oder Vorarbeiter über eine durchzuführende 
Arbeit, soll am Zeitwertgewinn partizipieren, derart, 
daß sein Anteil nach Erreichung einer bestimmten Zeit-

ersparnis ein Größtwert wird, darüber hinaus jedoch 
fortschreitend wieder gegen Null abnimmt. da letzteren 
Falles seine Zeitschätzung derart unsicher war, daß nicht 
ein auf Geschicklichkeit, sondern auf Fehlkalkulation 
aufgebauter Zeitgewinn erzielt werden konnte. 

d) Die vorkalkulierten Handkraftkosten „W" sollen 
durch die progressiv steigende Zeitprämie nicht über
schritten w erden. 

e) Die Überverdienstmöglichkeit des Arbeiters soll 
ein b estimmtes Maß nicht übersteigen. 

Dazu sind folgende Annahmen nötig: 
a) Die erstrebenswerte mittlere Zeitersparni.s betrage 

1 / 3 T, was b ei r einem Akkordlohn einem Überverdienst 
von 50 vH entspricht. 

b) Die Verdienstmöglichkeit d es Arbeiters soll 150 vH 
d es Grundlohnes nicht übersteigen, d. h. Ütmax = ü1 
= 150 vH. 

Zu a) Die Annahme ist zumindest für alle Betriebe zu
lässig, die Arbeiten im Akkord nicht durch ein auf ge
nauen Zeitstudien aufgebautes Akkordbüro vergeben 
lassen. 

Zu b) Die oberste Akkordgrenze ist soweit gesteckt; 
d a ß a uch ein ziemlich ungeschulter Zeitkalkulator in 
das zur Verfügung steh ende Zeitinterva ll schätzen kann, 
d. h. die Akkordbeschränkung b esteht 1n Praxis-
nicht. 

Die zur Entwicklung d es den bisher gemachten Grund 
sätzen und Annahmen entsprechenden Schaubildes Fig. 3 

A 

„ / 

Fig. s. Schaulinienbild 
für ein zusammen
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system. 
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erforderlich en Ü berlegungen sollen kurz angedeutet 
werden. Die hierzu gehörige Formelableitung findet 
sich im Anhang. 

Die Zunahme des Verdienstes des Arbeiters mit fort
schreitender Zeit ist aus dem Verlauf der Lohnkosten
linie „g1" ersichtlich . Sie geht durch den Ursprung A 
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und hat zur Richtungskonstanten „l", den Einheitslohn, 
Grundlohn im Zeitintervall Null bis t: 

gl 1 ~ = l · t . .. . ( I 

Hierzu kommt der Unkostenzuschlag „r" als 
Additionsfaktor; die Gleichung der Regielinie als Be
grenzung der Summe aus Grundlohn und Regie ist: 

gr 1 ~=1 · t (I + r) . (2 

Der größtmögliche Überverdienst ist durch die 
hierfür höchstens ausgesetzte Prämie ü1 gegeben. 

Während die Gleichungen aus Arbeiterverdienst und 
Zuschlag im Intervall von Null bis T gelten, kann die 
G ·eichung des Überverdienstes, gegeben durch die Gerade 
„gu

1
" durch AP3 nur von Null bis zu einer noch zu be-

stimmenden Zeit „t1" Gültigkeit haben. 

Dieser Zeitpunkt „ t 1" ist das Ende jener Zeitperiode, 
während der dem Meister eine Prämie zuteil wird. Hier
mit ist die Gleichung der Überverdienstgeraden: 

gü
1 

1 ~=1 t (I + r f- ü 1) . . . . . . . (3 

Im Intervall A bis t 1 entspricht gu
1 

== w dem Werte 

der Handkraft . 

Nach Ablauf der Zeit T gebührt weder dem Meister 
noch dem Arbeiter eine Prämie. 

Die Kurve für Wti (P1P 6P,1P 5P 3P 2) darf von P 1 in der 
Richtung nach P 2 die Linie gr nicht unterschneiden: 
denn würde sie dies · tun, ~o bedeutete dies entweder 
eine ungewollte Verringerung der Regie oder eine Kür
zung der d em Arbeiter gebührenden Grundentloh
nung (1 t). 

Außerdem soll mit eintretender Zeitersparnis dem 
Arbeiter eine stetig wachsende Prämie zuteil wei;den. 

Die Gerade „gr" wird daher im Grenzfalle eine 
Tangente an die Wt-Linie sein. 

Eine erhebliche Zunahme an Überverdienst Üt bis 
zur Höchstgrenze ü1 soll erst nach einer solchen Zeit
ersparnis eintreten, die im allgemeinen nur von besseren 
Arbeitern erreicht wird. Dies wird durch Einschaltung 
einer wagerechten Tangente an die Wt-Kurve zu jener 
Zeit „t" erzielt, welche als normal mögliche Zeitersparnis 
als zulässig erachtet wird. 

Diese normale Zeitersparnis mag je nach der Güte 
der Zeitkalkulation angesetzt werden und wird im Mittel 
mit 1/ 3 T als angemessen erachtet werden können (vergl. 
mittlere Zeitersparnis). 

Nach diesen Vorbemerkungen kann an Stelle eines 
beliebigen Linienzuges eine Parabel gesetzt werden, 
welche gr als Tangente, durch den Punkt P 1 geht 
und im Punkt P 4 den Sch eitel hat. 

Ihre Gleichung gilt im Zeitabschnitt t 1 bis T und 
hat die Form: 

1 

T 3t2 -4Tt+ 3 T2 

Wt t1 = zT;i . W .. ... (4 

Der Wert Wt setzt sich zusammen aus dem Grundlohn 
gr, dem Unkostenzuschlag 1 · t · r und d em Arbeiter
Überverdienst Üt. Hieraus errechnet sich die an den 
Arbeiter zu zahlende Prämie mit: 

Üt < Ül = Wt -1 • t (! + r) · 

Der Zeitpunkt tv v on dem ab die Prämie an den 
Arbeiter konstant gleich ü1 bleiben soll, ergibt sich im 
Schnittpunkte der Wt-Linie mit der Überverdienstgeraden 
gu und sein Wert ist gegeben durch: 

1 

worin: 

bedeutet. 

Von t 1 gegen den Ursprung A ist Wt gegeben durch 
die Werte gu

1 
aus Gleichung 3). 

Die Meisterprämie Pm· Des Meisters Prämie darf 
zusätzlich des zugehörigen Wertes von Wt den Wert der 
Handkraft \V nicht übersteigen; ja dieser Wert muß 
unterboten werden, soll der Zweck des Prämiensystems 
erfüllt sein. 

Der eine Nullwert der Meisterpräinie besteht im 
Punkte Pv da keine Zeitersparnis vorliegt, und soll wieder. 
Null werden, wenn die Arbeiterprämie demHöchstwert ü1 

gleich geworden ist. . 
Dies ist im Punkt P 3 der Fall. 
Zwischen P 1 und P 3 wird ein Maximum zur Zeit t 2 

liegen, das zu erreichen und nicht zu überschreiten dem 
Meister wünschenswert ist. 

Daß nach Überschreitung der Zeitersparnis T - t 2 

durch die Arbeiter der Meister hindernd die Arbeit be
einflussen sollte, ist zwar möglich, dürfte aber durch die 
Arbeiter nicht angenommen werden, da sie gerade jetzt 
beginnen, in den rasch steigenden eigenen Prämiensatz 
einzutreten. 

Die Gerade „gm" durch die Punkte P 1 und P 3 bildet 
die obere Begrenzung des Ordinaten-Unterschiedes zwi
schen gm und Wt im Zeitinterval (t1T}. Dieser Ordinaten
U nterschied ist gleich oder proportional zu setzen der 
Meisterprämie. Ihr Wert ist gegeben durch: 

p _ W · (t-t1) + lt,(1 + r+ ü 1) (T-t) _ 
mt - T-t1 Wt . . (6 

Ihr Höchstwert wird zu einer Zeit t 2 erreicht, deren Wert 
bestimmt ist durch: 

_ T2lW-lt1(1+r+ü1)J+2·W·T(T-t1) (
7 t2 - T 3 l - t1) w 

Die hier entwickelten Formeln sollen an einem Zahlen
b eispiel nähergebracht werden . 

Die veranschlagte Zeit für die Durchführung einer 
Arbeit sei T = lOO Stunden. Es arbeiten hieran Arbeiter 
mit einem mittleren Stundenlohn 1 = l Mark. Der höchst
zulässige Überverdienst sei l5ovH. D er Unkostensatz des 
Arbeitsplatzes sei 70 vH (r = o, 7). 

Der durch die Arbeiter erzielte Zeitgewinn sei 35 Stdn. 
Daher ist t = lOO - 35 = 65. 

Der Wert der Handkraft W = l · T (1 + r) = 170 
Mark. 

Bei welcher Zeitersparnis hätten die Arbeiter 150 vH 
·Überverdienst erreicht? Forn1el (5) ergibt K = 258,8 
und t 1 = 47,4 ab Ursprung, daher bei einer Zeitersparnis 
von lOO - 47.4 = 52,6 Stdn. Es fällt unsere weitere 
Rechnung in das Gebiet (t1 bis T). 

Aus Formel (4) errechnet sich der Wert w65 : 

3 · 65 2-4 • 100 · 65 + 30 000 
Ws5 = • 170 141,74 l\!I. 

20 000 
hiervon ab an Grundlohn l,65 . . . . . . . . . . . 65,00 „ 
und die Unkosten 65 · 0,7 . . . . . . . . . . . . . . . . 45,50 „ 

verbleibt als Arbeiterprämie . . . . . . . . . . . . . 31,24 M. 

was einem Überverdienst von (31,24/65) · lOO = 48 vH 
entspricht. 

NB. Beim reinen Akkordlohn hätte der Überver
dienst (100-65) · 100/65 = 54 vH betragen. Der höchste 
Überverdienst von r 50 v H wäre hingegen erst bei einer 
Zeitersparnis von 60 Stunden eingetreten, gegen 52,6 nach 
vorliegender Rechnungsmethode. 
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Die Meisterprämie nach Gleichung (6) beträgt: 

Pm65 = Ym
65 

-W6s = 157,50 - 141,74 = 15,76 Mark. 

Es gehen zugunsten des Werkes: 

W-ym = 170- 157,50 = 12,50 Mark. 
65 

Die Zeitersparnis, bei der die Meisterprämie ein 
Höchstmaß gewesen wäre, errechnet sich nach Formel (7) 
zu t 2 = 100-73,4 = 26,6 Stdn. und hätte hierbei 21,03 M. 
betragen, wogegen der Unternehmergewinn auf 6 M., der 
Arbeiterüberverdienst auf 18,19 M. entsprechend 24,8 vH 
gesunken wäre. 

Das hiermit gekennzeichnete Prämiensystem soll fol
genden Forderungen gerecht werden: 

a) Unternehmer. Die Zunahme der Arbeiter
prämie soll dem Unternehmen durch die Aussicht der 
Arbeiter auf hohen Überverdienst nicht allein einen 
schaffensfreudigen Stand von Arbeitern erziehen, son
dern auch hohen Zeitgewinn durch die regere Tätigkeit 
nebst gleichzeitigem Zufluß des Wertes an ersparter 
Arbeitskraft sichern. Das Werk soil nach Möglichkeit 
vor Fehlkalkulationen der erforderlichen Arbeitsdauer 
bewahrt bleiben, ohne die Arbeiter entgegen reinem 
Akkordlohn im Verdienste zu kürzen, noch die Mithilfe 
der Meister an der Arbeit" durch Interesselosigkeit zu 
unterbinden. 

Möglichste Anpassungsfähigkeit des Systen1s durch 
Abänderung der Bestimmungsgrößen, je nach der Gründ
lichkeit, mit der Zeitkalkulationen im Betrieb aufgenom
men werden. Anwendbarkeit auf einzelne Arbeiter, an 
einzelnen Maschinen, gleichwie auch Gruppenarbeit ver
schiedener Arbeiterklassen. 

b) Meister. Das Anschwellen der Meisterprämie zu 
einem. Höchstwert, der nur durch eigene rege Tätigkeit 
in der Beaufsichtigung und der bestmöglichen Förderung 
der Arbeit erreicht werden kann, wird den Meister ver
anlassen, eine möglichst große Arbeitsmenge in seinen 
Betrieb zu bekommen und durch wohlüberlegte Zeit
kalkulation an die Arbeiter im Akkordwege zu vergeben. 

c) Arbeit e r. In Betrieben, wo Arbeiten durch
zuführen sind, die nur durch Verkettung von Arbeitern 
verschiedener Fachgruppen unter Leitung eines Auf
sichtsorgans geleistet werden müssen, wird das vor
liegende Lohnsystem vorteilhaft verwendet werden 
können. Es leiden solche Arbeiten in ihrem Fortschritte, 
auch wenn sie im Akkord vergeb en sind, dadurch, daß 
eine Arbeitergruppe auf Kosten der anderen müßig geht. 
Hier soll durch die Aufmerksamkeit des Meisters Wandel 
geschaffen werden. 

In annehmbarer Zeit kommen die Arbeiter in einen 
Bereich des möglichen :Mehrverdienstes, den zu ver
größern ihnen begehrenswert erscheint. Wenn auch 
späterhin der Meister nicht mehr jenes rege Interesse an 
der Arbeit findet, das er anfangs bekundete, so ist die 
Einhaltung eines raschen Arbeitstempos jetzt für die 
Arbeiter selbst von größtem Vorteil: sie sind in jenes 
Gebiet des Prämiensatzes eingetreten, wo dieser durch 
sein schnelles Steigen d em Höchstmaß d es Überver
dienstes entgegenführt. Dabei ist noch zu b ed enken, 
daß hier der anteilige Überverdienst dieses Lohnsystems 
über den Akkordgewinn des reinen Akkordlohnsys,t ems 
steigt, mithin eine finanzielle Besserstellung der Arbeiter
schaft mit sich bringt. 

d) Lohnverr ec hnung. W enn auch die entwickel
ten Formeln d en Anschein d er langwierigen B erechnung 
an sich haben, so zeigt die angeführte Abrechnungstabelle, 
in wie einfacher Art sich die Abrechnung gestaltet. Ein 
für allemal sind für die möglichen Zeitverhältnisse t/T 
und die im Betrieb vorkommenden Grundlohn- und Un
kostenverhältnisse die Tabellen zu berechnen und dem 
Lohnbüro einzuhändigen. 

t/T = o,6 Unkosten 8o 0; 0 

Auflauf. Handkraft-
0/:) 1... :s 

B, :i 
§ V ,.... V 1 

Stun- über- -s5 .... „ '§ i... :s 
Ol:l<!:: ~ kosten w, g1, gr, ü vc; 

den- t!S t!S ..... ver- ·- rn 
:tlj s " :a i... " QJ .._; V i... :s ...c:l 

lohn u~ i:::l über- dienst 1:: rn ..., e- s V i;::l 
rn 'd V Lohn- Un- ~...c:l ~ vA-1 i:::l i:::l 

l" i:::l i:::l..., ver- m _u V ..., 
" i... ·-„ t!S t!S rn kosten kosten .. o ·- rn 2 ~ 

in pf i... tI1 0 dienst vH N ...c:l 'd ' Q) i;::l V V ~ „ l t " „! t r " 
..., i... 

~ ~ 0/:) > .. " ·- 00 Q.) „Ut V V > 
N'd 

50 90 30 24 22 73,3 0,48 6 8 
6o 108 36 29 26 72,2 0,48 7 10 
70 126 42 34 30 71 ,.5 0,48 8 12 
80 144 48 38 35 72,9 0,48 10 13 
90 162 54 43 39 72,2 0,48 II 15 

100 180 6o 48 43 71 ,7 0,48 12 17 
110 198 66 53 47 71,3 0,48 14 18 
120 216 72 58 51 70,8 0,48 15 20 

Fig. 4. Abrechnungstabelle. 

Zum Beispiel: Eine Arbeit soll bei einem mittleren 
Stundenlohn von 70 Pfennigen in 600 Stunden geleistet 
werden. Sie wird in 360 Stunden beendet. Der Werk
stättenzuschlag beträgt 80 vH. 

Veranschlagte Handkraftkosten W = 70 · 600 (1 + o,8) 
= 756 Mark. 
Lohnkosten . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 42 · 600 = 252 M. 
Unkosten . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 34 · 600 = 204 „ 
Überverdienst (71,5 vH) . . . . . . . . . 30 · 600 = 180 „ 
Meisterprämie ..... : . . . . . . . . . . . . . 8 · 600 = 48 , , 
Unternehmergewinn . . . . . . . . . . . . . . 12 · 600 = 72 „ 

W = 126 · 600 = 7 56 M. 

Diese Tafel kann auch für ein Zeitverhältnis t/T = o,66 
benützt werden, indem man zu den Grundwerten die 
0,1-Werte addiert. Z. B. 126 + 126/10 = 138,6. Damit 
beschränkt sich die Ausre~hnung der nötigen Tafeln auf 
die Zeitverhältnisse von o; o, 1; 0,2; ...... ; 0,9 bis 1. 

Anhang: 

Der Lohn für die Zeiteinheit ................... 1 
Die laufende Zeit . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . t 
Der Unkostensatz .. . . . ........................ r 
Der Überverdienst des Arbeiters zur Zeit t ..... Üt 

Der höchst zulässige Überverdienst ............ . ü1 

Die Prämie des Meisters . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Pm 
Der vor Beginn der Arbeit veranschlagte Wert der 

Handkraft . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . W = l · T · (1 + r) 
Die veranschlagte Zeit zur Erreichung des Wertes W T 
Der Wert der Handkraft zu einer beliebigen Zeit t .. Wt 

Die Zeit t, zu welcher die Meisterprämie wieder 
gleich Null wird ... ........ .. ............... t 1 

Die Zeit t, zu welcher die Meisterprämie ein Höchst-
maß wird .................................. t 2 

1. Die Gleichung der Lohngeraden „g1" 

g1 = l · t . . . . . . . . . . . . . . . . . (1 

2. Die Gleichung d er Unkostenlinie „gr'' 

g = 1 · t + 1 · t · r = 1 · t (r + r) . . . . . . . . (2 

3. Die Gleichung der Geraden d es höchst zulässigen 
Überverdienstes 

gü
1 

= l"· t + l · t · r + l · t · ü 1 = 1 · t (1 + r + ü 1) (3 

4. Die Gleichung der Kurve P 1 P 4 P 3 P 2 . 

Die Kurve soll eine Parabel sein, welche die Gerade gr 
in P 1 tai::igiert und durch P 1 und P 2 geht. Die allgemeine 
Gleichung d er Parabel lautet: 

x 2 - 2 x n + n 2 = 2 p (y - m), 

und es sind für die Bestimmung der Konstanten n, m 
und p folgende Größen gegeben: 

p s X1 = T 
lt Y1 = W 
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und die Richtungskonstante der Geraden 

g2 = 1 • t ( l + r) 
muß gleich sein der ersten Ableitung der allgemeinen 
Gleichung für die Parabel, unter Rücksicht auf die 
Ordinaten des Punktes P 1 : 

dgr =::l(r+r) 
dt 

_iL_ 
dx 

x-n 
p 

Für x = T und y = W eingesetzt, ergibt sich 

T-n --= 1 (I + r) . . . . . . . . (a 
p 

T2 - 2 T n + n2 = 2 p W - 2 p m . (b 
l /9 T2 - 2/3 T n + n2 = 2 p W - 2 p m . ( c 

aus welchen 3 Gleichungen sich nun n, p und m ergeben: 

T 
n = 2/ 3 T p = 31 (I +r; 

T 
m = w- 6 1(1 +r) 

da aber T 1 (I + r) = W ist, wird 

m = 5/ 6 W 

Durch Ersetzen von x durch t und y durch Wt, sowie 
unter Zuhilfenahme der Werte von m, n und p ergibt sich: 

3 t2 - 4 T t + 3 T2 

Wt == 2 '[:.! 'W · · (4 

5. Die Ordinate ü1 für d en Punkt P 3 • 

Die Gleichung (3) ist für d en zulässigen Höchstüber
verdienst ü 1 gültig bis zum Schnittpunkt mit der Über
verdienstparabel (4), d. h.: für eine noch zu bestimmende 
Zeit t 1 muß Üt

1 
= Wt

1 
werden. 

3 tr - 4 T t 1 3 + 3 T2 
( I + r + ü 1) 1 · t1 = 

2 
T 2 • W 

2 T2 ( I + r + ü i) 1 · t 1 -::: 3 W ti - 4 W T t i + 3 W T 2 

)Wti- 4 W Tt1 -2Tl(1+r+ü1) l·t1+3WT2 =o 

t2 _ 4 W T + 2 T 2 · ( I + r + ü1) · 1 . t + T 2 _ 
1 3W t _o 

Der Faktor von t 1 kann unter Rücksicht auf W = 1 T ( I + r) 

also 1 T = _ W+ wie folgt geschrieben werden: 
I r 

4WT+2T2(1+r+ü1)·1=_!_( +z r+r+ü1)=K 
3W 3. 4 

I +r 

. . . . . . . . (5 

Für diese Zeit t 1 erreicht d er Überverdienst seinen Höchst-

wert, die Meisterprämie ist wieder gleich Null und 
t 1 > 1/ 3 T. Vom Ursprung A bis zum Werte t 1 ist der 
Überverdienst de3 Arbeiters gleichbleibend dem Größt
~ert ü1 ; von t 1 an gegen T ist der jeweilige Überverdienst 
aus der wrParabel zu errechnen, und zwar durch Bestim
mung des entfallenden Grundlohnes 1 · t 
der zugehörigen Unkosten . . . . . . . . 1 · t · r 
und folgender Differenzbildung gegen Wt-1 t (1 + r) =Üt . 
Im Punkt T erreicht der Wert . . . . Wt = W = wT. 

6. Die Meisterprämie Pm; Gerade „gm". 
D essen Gewinn sei nach oben durch eine Gerade be
grenzt, die durch die Punkte: 

p ~ t = T und p S t = ti 
l l Wt = W 3 ~ Wt

1
=1 tl (I + r + Ü1) 

geht und d er a ufgemessen wird durch den Ordinaten
Unterschied zwischen dieser Geraden und der Parabel 
d er Handkraftkosten. 

Aus d er allgemeinen Gleichung für eine Gerade 

y=ax + b 

ergibt sich unter Einsetzung d er Werte aus P 1 und P 3 : 

\V=a T+b 
1 t1 (I + r + ü 1) == a t 1 + b 

W -1 ti (I + r + ü1) = a (f- tl) 

W-1 t1 (I +r+ü1) 
a----~------'-- T- t 1 

b = W- W-1~1(I+r+ü1).T=1Tt1 (1+r+o1)-Wt1 

f-t1 T- t 1 

I
T_ W(t-t1)+lt1(r+ ·r+ü 1) (T-t)} 

gm - T t1 -t1 -

1 

T 3 t 2 - 4 T t + 3 T2 · 
Wt ti= 2Tl • w . 

Pm== (gm -Wt) 1 ~ . . . . . . . . . . . (6 

7. Die Zeit t 2 • 

Diese findet sich als Abszisse zu jenem Punkt P 4 der 
W t·Kurve, wo die Tangente daran gleich der Richtungs
konstanten d er Geraden „5m" ist. 

<lw -a- W-lt1 (I +r+ü1) 
d t - - T-t1 

dw _3Wt-2WT 
dt - T 2 folgt aus (4) 

_ T 2 [W - 1 t 1 ( I + r + ü 1)] + 2 W T ( T - t 1) ( 
t 2 - 3 ( T --. t 1 )\V . 7 

Dieser Wert t 2 in Gleichung (6) eingetragen gibt den 
Höchstwert von P 111 ; t 2 > 2 / 3 T. 

ERSTE HILFE BEI BRANDFÄLLEN IN DER FABRIK. 

Von J. Brandl, Jlünchen. 

lnhal t: Es w;rd versucht eme Zusammenstellung sämtlicher für den Betrieb 111 Frage kommenden 
Feuerselbstschutzgeräte zu liefern. 

Die Statistik berichtet, d a ß in d en J ahren 1 9 02 - 191 8 

das d eutsche Volksvermögen um 2,7 Milliarden Mark 
durch Schadenfeuer geschmälert wurde . E s darf somit 
auch der Feuerschutz d es B etrieb es nicht vergessen 
werden. Wir können diesen in v ier Gruppen unter
teilen: 

I. Vorbeugende Maßnahmen. Darauf erstreckt sich 
der Wirkungsbereich der F euerpolizei. 

2. Das Melden eines ausgebrochenen Brandes. 
3. Die sogenannten Selbschutzgeräte , oder das Laien

gerät. Dieser Gruppe ist d er Aufsatz gewidmet. 

4. Schließlich n och die g roß e n G e rät e, d eren sich 
die F euerwehr b edient und welche exerziermä ßige 
Schulung fordern. 

Selbst die schlagfertigste \ Vehr wird von d er Alar
mierung bis zum „nassen " Eingreifen einige Minuten 
b enötigen. Und gera de diese ersten Minuten sind die 
kostbarsten! Wir dürfen a lso auf Selbsthilfe kaum v er
zichten. Vor allem nicht im Auto, l\'Iotorboot, Flugzeug 
oder Eisenbahnzug, wo fremde Hilfe m eist unmöglich 
ist. Löschen heißt d er Flamme d en Brennstoff, Entzün
dungstemperatur oder Luftsauerstoff entziehen. Die 
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Verschiedenartigkeit der Löschmittel und Geräteformen 
soll ein B eispiel begründen. 

Nehmen wir an, der Blitz schlägt in ein hölzernes 
Transformatorenhaus. Dort herrschen lebensgefährliche 
elektrische Spannungen, welche ein \V'asserstrahl rück
leiten könnte. Die Transformatoren sind ferner mit 
kühlendem Öl gefüllt. Dieses ist leichter als Wasser. 
Und schließlich die brennende Holzverschalung. Nach 
dem Nährstoff des Feuers gliedern- wir also drei Objekt
gruppen. 

Somit verlangt man von einem guten Löschgerät? 

l. Langjährige möglichst wartungslose Betriebstüch
tigkeit bei erträglichen Temperaturen. 

2. Einfachste, ungeschulte Handhabung, sichere Prü
fung und schnelles \Viederladen. 

3. Vielseitige, kräftige und organisch unschädliche 
Löschwirkung, bei geringem Gewicht und Ab
messungen. 

Nach dem örtlichen Verwendungsbereich unter
scheiden wir ortsfeste und bewegliche Geräte. Die 
Förderung des Löschmittels kann entweder von Hand 
oder durch technische Kräfte erfolgen. Greift ein 
Löschgerät ohne Bedienung an, so nennen wir es selbst
tätig. 

Die ältesten und verbreitetsten Vertreter ortsfester 
Anlagen mit selbsttätiger Löschmittelförderung sind die 
Wasserpfosten oder Wandhydranten. Das \Vasser wird 
einer Steigleitung durch Hähne entnommen, sodann 
gewöhnlich in Hanfschläuchen über ein Strahlrohr dem 
Brandherd zugeführt. Der Wasserdruck ist eine Funk
tion der Höhenlage der Zapfstelle. Er schwankt zwischen 
2 und 15 at. Die Wasserlieferung beträgt je nach den 
Zuführungsquerschnitten 30 bis über 300 l/min. 

Zur Verbindung d er einzelnen Armaturen werden 
allgemein Storz.-Moment-Kupplungen gewählt. Für den 
Strahl ist zu bemerken, daß seine Elektroleitfähigkeit 
umgekehrt proportional seiner Länge und Ungebunden
heit ist. 

Soll ein hoher Raum augenblicklich in seiner vollen 
Ausdehnung unter Wasser genommen werden, so emp
fiehlt sich eine R egenvorrichtung. Diese sind nicht nur 
in Theatern über dem Bühnenraum, sondern auch in 
Flugzeugtragflächenfabriken anzutreffen. In beiden 
Fällen ist mit einer überaus raschen Ausbreitung des 
Feuers zu r echnen. B ei Ingebrauchnahme ergießt sich 
aus einem gelochten Rohrnetz oder Sprinklerbrausen 
ohne Verschluß ein wolkenbruchartiger Regen. 

Sind dagegen nied ere unbewachte Räume von großer 
Flächenausdehnung zu schützen, wie beispielsweise in 
Spinnereien und Holzbearbeitungswerkstätten, so werden 
Sprinkler (Fig. l) angewandt. Der Brandherd zwingt 
die darüberliegenden, n etzförmig verteilten Brausen, 
selbst anzusprechen. J ene tragen Glasverschlüsse d. 
Eine Legierung c von rd. + 70° C Schmelzpunkt hält 
den Verschlußhebel d. Der Sprinkler wirft das Wasser 
über den Sprühteller b a us. Dadurch wird je nach Fall
höhe eine Fläche von rd. lO m 2 gedeckt. Gleichzeitig 
mit d em Einsetzen d er ersten Brause ertönt eine Alarm
glocke. Gesprinklerte Räume erhalten b edeutende Ver
sicherungsgebührermäßigung. Jedoch sind strenge Vor
schriften zu erfüllen. Es muß vor allem die Wasser
zuführung unerschöpflich sein. Zur Frostsicherung fül~t 
man die L eitungen mit Preßluft. Diese entwe!cht mit 
d em Ansprechen d er ersten Brause aus dem Rohrnetz 
durch ein en sogenannten Schnellentlüfter. 

Wesentlich formenreicher sind die beweglichen Ge
räte. Der \Vasser-Handfeuerlöscher erscheint in seiner 
ursprünglichsten und billigsten Form im Löscheimer. 
Diese führt man in Segeltuch, Leder und l\ietall aus. 
Im Wurfeimer (Fig. 2) richtet der Rüssel a den Strahl. 

Um Wasser frostsicher zu machen, werden Glyzerin 
oder kalzinierte Pottasche zugesetzt, ferner zur Erhöhung 
der Löschwirkung Natriumbikarbonat. Dieses spaltet 
in der Hitze je Kilogramm rd. 
0,13 cbm Kohlensäure ab. 

Sodann sind die Kübel-

Fig. 1. Kopf eines 
selbsttätigen 
Sprinklers. 

Fig. 2. Hand
Wurfeimer: 

f 

Fig. 3. Kübel
spritze. 

spritzen (Fig. 3) aufzuzählen. In einem Wasser
behälter a b efindet sich eine einfach wirkende Kolben
pumpe c. Das Hubvolumen mißt bis 300 cm3 • Bei 
minutlich 60 Doppelhüben lassen sich rd. 20 1 \V'asser 
bei genügendem Vorrat dauernd fördern. 

Nun zu den selbstlöschmittelfördernden allgemein 
nicht un unter brechen arbeitenden \f\T asser handf euer
löschern. Die treibenden Kräfte der heronsballähnlichen 
Gasdruckspritzen (Fig. 4) sind Preßluft oder Kohlen
säure. Von der Flasche h strömt Gas über den Flüssig
keitsspiegel f; so wird der Inhalt des Kessels d nach dem 
Brandherd gedrückt. Man rechnet für minutlich 10 1 
Wasserlieferung bei einem Druck von l-2 at. lOO g 
Kohlensäure. 

Reaktionspatronenapparate (Fig. 5 u. 6) erzeugen das 
Treibmittel erst im Bedarfsfalle. Dazu läßt man Alkali-

Fig. 4. Gasdruck
spritze mit kom
primiertem Gas od. 

Preßluft. 

b 

f 
Ffg. s. Gasdruck
spritze für Gas

entwicklung bei 
Gebrauch. 

b 

c 

-g 

Fig. e. Gasdruck
spritze mit Glas

patrone. 

bikarbonate mit Säuren reagieren. Die basischen Che
mikalien sind in Fig. 5 im Löschwasser aufgelöst, in Fig. 6 
dagegen in einer Glaspatrone b eingeschmolzen. Die 
Säure wird in beiden Fällen in Glashülsen c ge
lagert. l\Iit jhrem Zertrümmern setzt die Gasentwick
lung ein. J e nach d er Apparategröße und konstruk
tiven Durchbildung beträgt die Spritzdauer 0,5-3 min. 
Im gleichen R ahmen liegt die Ladezeit. Die Spritz
höhen schwanken zwischen 5 und 20 m. 

Vor Besprechung nicht wassergefüllter Apparate sei 
erwähnt, daß in der Praxis selten eines der einleitend 
erkannten Grundbrandobjekte isoliert zu bekämpfen ist. 
Allgemein werden ähnlich dem Transformatorenhaus
brand mehrere gleichzeitig anzugreifen sein. 

Um mit Naßlöschern leicht entzündliche Flüssigkeiten 
und lebensgefährliche spannungführende Objekte an
greifen zu können, verwendet man neben Methyl-
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bromid Tetrachlorkohlenstoff. Dieser, hat das spezifische 
Gewicht. l,6 und ist farblos. T etra hat ferner scharfen 
Geschmack und neutrale Reaktion. Er greift einzelne 
l\fetalle sowie Gummi an und ist praktisch „Nichtleiter" 
des elektrischen Stromes . Die Aggregatzustände ändern 
sich bei . + 76,5 ° C und --30° C. Durch Erwärmen 
spalten sich Salzsäure , Chlor, Kohlensäure und ev. 
Phosgen ab. Bei Verwendung von Tetralöschern 
können Gefahren eintreten. Es soll nicht mit zu großen 
:Mengen an ungeeigneten oder b ereits ausgedehnten 
Objekten angegriffen werden. F erner nicht in Räumen, 
aus denen ein rasches Entweichen unmöglich erscheint. 
Fig. 7 zeigt eine Tetrahandspritze für Automobile, 
Fig. 8 einen Tetrasprinkler. D en Inhalt treibt d er auf
gepreßte Luftsack e aus. Zur Löschmittelförderung 

d 

<Z 

b 

c 

Fig. 7. Tetrachlor
kohlenstoff - Hand

spritze . 

e 

a g 

d 

Fig. s. Tetrach lor
kohlenstoff
Sprinkler . 

/b 

Flg. 9. Tetra
H andlöscher 

mit R eaktions
p atrone. 

werden a uch in T etralöschern R eaktionspatronen em
gebaut (Fig . 9). Hier ist besonders zu bemerken, daß 
sich die Säure nicht in die Löschflüssigkeit ergießen 
darf; sie würde diese sofort leitend rriachen. In Flug
zeugen verwendet man große Gasdrucktetraspritzen 
mit starren Strahlrohren. 

Ebenso vielseitig wie der Tetr a lösch er, kann auch d er 
l\1ethylbromidapparat verwendet werden. Auch diese 
Löschflüssigkeit ist spezifisch schwer. Sie siedet bereits b ei 
+4,5° C und erstarrt bei - 22° C. Methylbromid greift 
keine Materialien an. Es ist ferner praktisch Nichtleiter 
des elektrischen Stromes . Dem Löscher (Fig. lo) ent
strömt die Bromverbindung teils 
unter Fülldruck, t eils durch 
Expansion d er verdunstenden 
Flüssigkeit. B eim Erwärmen ent-

a d 

b 

Fig. 10. Handfeuer
löscher für Methyl

bromid-Füllung. 

a 

Fig. 11. Kleiner 
Scha um

feuer lös eher. 

a 

1 

1 
' 

..- ..-

~ c 

Fig. 12. Löscher 
für Kohlensäure

schnee. 

wickelt sich unter anderem Bromwasserstoff. Dieser 
wirkt reizend auf die Atmungsorgane. 

Weiter e Löschmittel für leicht entzündliche 
Flüssigkeiten sind Kohlensäureschaum und -schnee. 
Wenn wir Natriumbikarbonat, Saponin und Wasser mit 
einer mineralischen Säure verbinden, so entsteht die 
7-8fache neutrale Schaummenge. Dieser Schaum ist 

filzig und hat ein spezifisches Gewicht von 0,13. Die 
Löschwirkung des Schaumes ist begründet, neben der 
Sauerstoffabwehrung, im Abkühlen und Verhindern der 
vViederen tflammbar keit. Star kstron1f ti'hrende Leiter 
können mit Schaum nicht angegriffen ·werden. Die 
kleinen Schaumlöscher (Fig. l l) arbeiten nach dem 
nassen Verfahren. Es werden dabei fertige Lösungen 
von Alkalibikarbonat und Schaumerzeuger c einerseits, 
mit der flüssigen Säi.Irelösung e andererseits durch Um
kippen des Apparates zur R eaktion gebracht. Der sich 
entwickelnde Schaum tritt durch das Strahlrohr b aus. 

\Venn wir 0,5 m 3 gasförmige Kohlensäure auf 35 at. 
zusammenpressen und bis Q° C abkühlen, so verflüssigt 
sie. Lassen wir l kg flüssige Kohlensäure ausströmen, 
so werden d er Umgebung ca . 140 WE entzogen. Bei 
normaler Außentemperatur hat der aus der Flasche aus
tretende Kohlensäurestrom eine Temperatur von -30 
bis -50° C. Verhindern wir dagegen ein VVärmeauf
nehmen während der Expansion, so sinkt die Temperatur 
bis zun1 Gefrierpunkt der Kohlensäure -79° C, und diese 
kristallisiert. Auf diesen physikalischen Eigenschaften 
der Kohlensäure basiert der Schneelöscher (Fig. l 2). 

Die ursprünglichste Form des Trockenlöschers ist der 
Sandeimer. 

Als Füllung der Löschfackeln oder Tütenlöscher 
(Fig. 13) wird allgemein Natriumbikarbonat verwendet . 
Dieses schleudert man in den Brandherd. Um das 
Zusammenballen zu verhindern, wird etwas Infusorien
erde oder Oker beigegeben. D er Wirkungsbereich aller 
Geräte mit Schleuderförderung ist natürlich individuell. 

b 

c 

Fig. 13. Tüten
löscher für 

Trockenfüllung. 

e 

Fig. 14. Löschpistole 
(selbsttätige für Ver

gaser brand). 

e 
Fig.15. Trockenlöscher 
mit Kohlensä urezer
stäu bung des Lösch-

pulvers. 

Die Löschpistolen (Fig. 14) stoßen das Löschpulver a 
mittels eines Sprengkörpers b geschoßartig aus. Dabei 
wird die Glasplatte d zertrümmert. Das erfolgt ähnlich 
d em Sprinkler selbsttätig, durch einen Zündkopf e, über 
Zündleitung c. Die Eigenart der Apparate stempelt 
sie zum Vergaser brandlöscher. 

Bei den Pulvergebläsen (Fig. 15) wird das Lösch
pulver mittels eines Kohlensäurestromes zerstäubt. 
Dies erfolgt in wesentlich kürzerer Zeit, als bei den Naß
löschern. Man rechnet je :Minute bis 14 kg Lösch
pulver. Für r kg werden rd. 0,08 kg flüssiger Kohlen
säure benötigt. Diese Apparate bestehen aus einem 
Löschpulverbehälter a, der Kohlensäureflasche h und dem 
Rohrsystem b, d u. k. Für die zusätzliche Löschwirkung 
der expandierenden, flüssigen Kohlensäure, ist das „ unter 
Schneelöscher" Gesagte zu beachten. l'v1it den Trocken
löschern lassen sich sämtliche Brandobjekte angreifen. 

Abschließend sind noch Asbestgewebedecken zu 
erwähnen. Diese vertragen Temperaturen bis 1500° C. 
Sie leisten zun1 Einhüllen brennender Personen gute 
Dienste. 

Bei der Fülle von Geräten ist es bei Neuanschaffungen 
in allen Fällen vorteilhaft, die ortsständige · Brand
direktion zu Rate zu ziehen. Außerdem sind jeweils die 
Prüfungsresultate desPreuß. Feuerwehrbeirats zu fordern. 
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SAUERSTOFF-SCHNEIDEMASCHINEN. 
Von R. Koch, Berlin. 

Inhalt: Das Wesen des Sauerstoffschneidens mit der Maschine. Kurze zusammenfassende Betrachtung 
einiger Sauerstoff-Schneidemaschinen. 

In weitaus den meisten Fällen wird das Sauerstoff
schneiden noch heute nur für Zerstörungs- und Grob
trennungsarbeiten angewendet. Dieser Umstand ist 
hauptsächlich auf zwei Ursachen zurückzuführen: 

Erstens standen früher gewisse Schwierigkeiten 
patentrechtlicher Natur der allgemeinen Anwendung des 
Schneidverfahrens entgegen, z-vveitens ist der Vorgang 
während des Schneidens verhältnismäßig verwickelt, 
so daß weite Kreise Mißtrauen gegen die Anwendung 
des s ·auerstoffschneidens ohne mechanische Nachbe
arbeitung der Schnittfläche hegen. 

Das Schneiden von Stahl1 mit dem Sauerstoff
brenner ist auf eine R eihe von chemischen und physi
kalischen Vorgängen zurückzuführen, die dadurch er
möglicht werden, daß die Verbrennungstemperatur des 
Stahls und d er Schmelzpunkt des entstehenden Eisen
oxydes unter dem Schmelzpunkt des Stahls liegen. Die 
Anwärmflamme wirkt auf die dem Brenner zugewandte 
Seite des Werkstückes ein und bringt die Anschnitt
stelle auf Weißglut. Leitet man alsdann auf das soweit 
vorgewär~te Material einen Sauerstoffstrahl unter hohem 
Druck, so oxydiert der Sauerstoff den Stahl an der oberen 

· Kante, d. h . er verbrennt ihn. Dieser Vorgang verläuft 
unter Entwicklung großer Wärmemengen; die „Reak
tionshitze" schmilzt die entstandenen Oxyde, das flüssige 
„Eisenoxyd" -- wie die sich bildenden Oxydarten 
nachstehend kurz genannt werden sollen - läuft zum 
Teil die Angriffsfläche entlang, tropft ab oder setzt sich 
an der unteren Schneidkante an, t eilweise wird es zu
sammen mit nicht verbranntem Eisen von dem Sauer
stoffstrahl fortgeblasen. Während \Verkstücke geringerer 
Stärke durch die Brennerflamme durch und durch auf 
Schneidtemperatur gebracht werden, erhitzt bei größeren 
Materialstärken erst das abfließende Eisenoxyd die den1 
Brenner abgewandten Schichten so\veit, daß der Schneid
sauerstoff auch hier in Reaktion treten kann. ·Bewegt 
man den Brenner in einer bestimmten Richtung, so müßte 
theoretisch der Sauerstoffstrom immer auf einen Teil 
des Werkstückes treffen, der sich durch die Verbren
nungswärme der Nachbarteile bereits auf Verbrennungs
temperatur b efindet. Es müßte also die ununterbrochene 
Abwicklung d es Verbrennungsvorganges ohne weitere 
vVärmezufuhr möglich sein. In V'lirklichkeit ist dies 
nicht der Fall; infolge der auftretenden \\Tärmeverluste 
ist es vielmehr nötig, dem Schneidstrahl noch eine zu
sätzliche Wärmequelle beizugeben. Hierfür verwendet 
man hauptsächlich l\1ischungen aus Sauerstoff mit 
Acetylen oder mit vVasserstoff oder mit Benzol. 

Dem Sauerstoffstrahl fallen somit beim Schneiden 
zwei Aufgaben zu: Erstens hat er den Stahl zu oxydieren 
d. h. chemische Arbeit zu leisten, zweitens muß er die 
geschmolzenen l\i[assen aus der Schnittfuge heraus
schleudern. Für diesen mechanischen Vorgang wird die 
lebendige Kraft d es Sauerstoffstrahls ausgenutzt. 

In vorstehendem ist der Schneidvorgang nur soweit 
geschildert, als dies zur Erklärung der nachfolgenden 
Ausführungen erforderlich ist. In \Virklichkei-t spielen 
sich noch andere Vorgänge ab, über die jedoch zur Zeit 
noch keine einheitliche Auffassung besteht, und die für 
die folgenden Ausführungen außer acht gelassen werden 
können. 

I Unter „ Stahl" wird in diesem Aufsatz auf Grund der Fest
legung des NDI „alles schon ohne Nachbehandlung schmiedbare 
Eisen" verstanden. 

Führt man den Schneidbrenner von Hand, so . ist 
es nicht möglich, genaue und glatte Trennflächen zu 
schneiden. Das Auftreffen von Funken auf die Haut 
des Arbeiters, das Pulsieren des Blutes usw. führen zu 
Zuckungen der Hand und schließen daher eine gleich
mäßige erschütterungsfreie Brennerführung aus. Auf 
fast allen Gebieten der Technik ist die Handarbeit in 
immer zunehmendem Maße durch die Tätigkeit der 
l\iaschine ersetzt worden; es lag also nahe, eine Ver
vollkommnung des Sauerstoffschneidverfahrens durch 
Schaffung geeigneter Führungsvorrichtungen zu ver
suchen. Es zeigte sich bald, daß der richtige vVeg be
schritten -vvar; weitere Bemühungen in dieser Richtung 
führten schließlich zur Ausbildung einer ganzen Reihe 
von Schneidapparaten und -maschinen. 

Es wurde bereits angedeutet, daß die Vervoll
kommnung des Sauerstoffschneidens zunächst in der 
Erzielung glatter Schnittflächen bestehen mußte. Da 
saubere Trennflächen jedoch nur praktischen Wert haben, 
wenn · ihre Beschaffenheit für die nleisten technischen 
Zwecke eine mechanische Nachbearbeitung erspart, 
so mußte in dem Bestreben, das Sauerstoffschneiden zu 
verbessern, ferner darauf geachtet werden, daß die Heiz
und · Schneidgase die Materialeigenschaften 1n der 
Schnittfuge praktisch nicht beeinträchtigen. 

Das Aussehen einer Schnittfläche und der Grad der 
Werkstoffbeeinflussung '\'erden beim Sauerstoffschneiden 
im wesentlichen von folgenden Faktoren bestimmt: 

r. Natur der Heiz- und Schneidgase; 
2. Gestalt der Flamme ; 
3. Abstand der Düsen vorn ~·erkstück; 
4. Führung d es Brenners; 
5. Bewegung des Brenners; 
6. l\i[aterial des \ iVerkstückes. 

Die Art und der Druck der Gase und die Bauart des 
Schneidbrenners bestimmen die Gestalt, Temperatur und 
Zusammensetzung der Flamme. Die Bedeutung dieser 
Eigenschaften kann im Rahmen dieses Aufsatzes nur 
so,\.·eit b ehandelt werden, als es möglich ist, Bedingungen 
allgemeiner Natur zur Erzielung einvvandfreier Schnitt
flächen in bezug auf die Brennerkonstruktion hieraus 
abzuleiten. 

\Vesentlich für die Schnittflächenbeschaffenheit ist 
die Düsenform. Sie ist so zu wählen, daß die Heizflamme 
und der Sauerstoffstrom einen völlig geschlossenen 
Strahl mit möglichst kleinem Durchmesser ergeben. 
Es ist bekannt, daß man sich b ei der Durchbildung der 
Düse bis zu einem gewissen Grade an die in der Hydro
dynamik entwickelten Düsenformen halten kann. Dieser 
Punkt verdient bei den Maschinenbrennern besondere 
Beachtung, da es ja gerade die Aufgabe einer Brenner
führung oder einer Schneidmaschine ist, saubere Schnitt
fugen zu ermöglichen. Bei nicht geschlossenen1 Sauer
stoffstrahl und nicht geschlossener Heizflamme werden 
die Schnittflächen unsauber, außerdem ist in diesen 
Fällen ebenso wie bei größerem Flammendurchmesser 
die Schnittfuge unnötig breit, d. h. infolge größerer 
Energieverluste und der u. U. erforderlichen mechanischen 
Bearbeitung sinkt die Wirtschaftlichkeit des Sauerstoff-
schneidens. · 

Ein zweiter Gesichtspunkt, der bei der Konstruktion 
von Maschinenbrennern zu beachten ist, ist die Art der 
Flammenregulierung. D er Schneidbrenner unterscheidet 
sich von dem Schweißbrenner dadurch, daß er außer der 
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Düse für die H eizflamme noch eine besondere Düse für 
den getrennten Sauerstoffstrahl b esitzt. Dabei können 
die Düsen nebeneinander oder ineinander, d. h. achsrecht, 
angeordnet sein. Der Sauerstoffstrahl wird um so b esser 
wirken, j e geringer die Entfernung beider Düsen von
einander ist. In dieser Hinsicht ist also ein Brenner mit 
achsrechter Düsenanordnung d en anderen Brennerarten 
überlegen. Ein weiterer Vorteil des konzentrischen 
Brenners ist d er, daß er Kurvenschnitte genauer aus
führt, da bei d en anderen Bauarten die Schneiddüse b ei 
Kurvenschnitten d er Vorwärmdüse nur winkelig zu 
folgen vermag. Naturgemäß zeigt sich diese Eigenschaft 
besonders bei kleinem Krümmungsradius. Als Nachteil 
e.ines Brenners mit achsrechter Düsenanordnung wird 
angegeben, daß die Vorwärmflamme sich nur schwer 
regeln läßt, da der unter hohem Druck ausströmende 
Schneidsau erstoff die Vorwärmflamme in ihrem Gleich
gewichtszustande b eeinträchtigt. Störungen im Gleich
gewichtszustande haben ein häufiges Ausknallen der 
Flamme zur Folge. In der R egel führt eine solche un
gewollte Unterbrechung des Schnittes zu einer starken 
Beschädigung d er Schnittflächen. Konzentdsche Brenner 
mit getrennter Zuführung von Schneidsauerstoff, Heiz
sauerstoff und Brenngas aus voneinander unabhängigen 
Flaschen bzw. Entwicklungsanlagen dürften diesen Nach
teil nicht aufweisen, wenn die verschiedenen Gasströme 
vor .Beginn d es Schnittes genau eingest ellt werden 
können2. In diesem Falle scheint auch eine erhöhte 
Kohlungsgefahr, an die man b ei konzentrisch er Düsen
anordnung infolge der innigen Berührung des entsteh enden 
Kohlenoxyds mit den flüssigen Stahlteilen denken 
könnte, nicht zu besteh en. 

Im Betriebe trifft man vielfach noch auf die irrige 
Vorstellung, daß eine Vergrößerung d er Heizflamme und 
eine Steigerung d es Schneidsau erstoffdruckes in allen 
Fällen die \ .Virtschaftlichkeit d es Schneidens durch Er
höhung der Schnittgeschwindigkeit vergrößert. Daß diese 
Auffassung nicht unb edingt zutrifft, ist b er eits m ehrfach 
betont worden3 . Durch genaue Versuche ist nachge
wiesen, daß jeder Materialstärke ein ganz bestimmter 
Sauerstoffhöchst<lruck entspricht. vVird er überschritten, 
so sinkt die Schnittgeschwindigkeit. Ein zu hoh er Druck 
d es Brenngases hat zur Folge, daß die Schnittoberkante 
stark abschmilzt, und daß sich außerdem das ge
schmolzene l\1aterial u. U. in d er Schnittfuge wieder an
setzt. Ist d er Sauerstoff im Überschuß vorhanden, so 
wird m ehr Material abgeschmolzen, d. h. die Schnitt
fuge wird breiter und die Schlackenmenge größer. 
Die~e h a ftet dann am vVerkstück b esonders fes t und läßt 
sich nur schlecht entfernen; die untere Kante ,\.·ird dabei 
leicht rauh. \ Veiterhin ist zu b edenken, daß eine größere 
Brenngasm en ge einen erhöhten B etrag an Sauerstoff 
für ihre V er brenn u ng b enötigt. Schließlich sei noch 
darauf hin ge,\iesen, d a ß b ei einer übermäßigen Steige
rung d es Druckes d er Sa uerstoffstrahl mit einer solchen 
Geschwindigkeit a usströmt, daß er nur zum T eil in 
v\ irkung tret en lcann, .,vährend d er R est nicht a usgenutzt 
wird und statt d essen durch Kühlung d er Schnittfläch en 
n achteilig auf die l\'Iater ia leigenschaften eiinvirken kann. 

Eine Verschlechterung . d es \i\rerkstoffes längs d er 
Schnittkante kann auch sonst durch eine mangelhafte 
R egelung d er Vorwärmflamme eintret en. Vorwärm
fl a mmen mit einem Überschuß a n Sauerstoff wirken 
oxydierend, d. h . sie entkohlen den Stahl. Gleichzeitig 
wird d as Gefüge grob kristallinisch. E nthält die Vor
wärmflamme dagegen Kohlenstoff im Cberschuß, so 

2 Vgl. den Godfrey-Brenner der Sauerstoff-Maschinen G.m.b.H., 
München. 

3 Z.B. Technologie Paper of the Bureau of Standards No. 200, 
\ Vashington 1922 und Hans August Horn, Da<> Trennen der Metalle 
vermittels Sauerstoff, Verlag vV. Knapp, Halle. 

tritt eine Änderung d er Oberfläch e durch Zementation 
des Werkstückes ein. 

Es scheint, als ob der richtigen Bemessung d er Gas
kanäle innerhalb d es Brenn ers und der Wahl des 
l\!Iischungsverhältnisses und des Druckes der beim 
Schneiden b enutzten Gase noch nicht genügend Be
achtung geschenkt wurde . Vielleicht ist auf diesen 
Umstand zurückzuführen, daß einzelne Benutzer selbst 
b ei Stählen mit geringem. Kohlenstoffgehalt (v„·eniger als 
0,3 %) fürchten, daß eine wesentliche Verschlechterung 
der Eigenschaften d es Werkstückes durch das Sauer
stoffschneiden unvermeidbar ist. Die wenigen Berichte , 
in der Literatur über die Werkstoffbeeinflussung er
mögJichen leider nicht, wenigstens soweit sie dem Ver
fasser bekannt geworden sind, eine kritische Bewertung 
und vergleichende Untersuchungen, da sie über die Ver~ 
suchsverhältnisse meist nur unvollständige Angaben 
bringen. Die großen Ersparnisse, die zweifellos bei 
Anwendung des Sauerstoffschneidens als F~rtigbear

beitungsverfahren zu erzielen sind, lassen einen Erfah
rungsaustausch hierüber bzw. die Durchführung neuer 
Versuche als äußerst erwünscht erscheinen. 

D er Einfluß der Gasarten und ihrer Verunreinigungen 
auf das Aussehen d er Schnittflächen und auf die Eigen
schaften des Werkstoffes kann hier nicht erörtert 
werden, da er kein Gesichtspunkt für die vergleichende 
Betrachtung von Schneidapparaten und -maschinen ist. 
Aus demselben Grunde muß davon abgesehen werden, 
d en Einfluß d er Eigenschaften d es \ .Verkstoffes auf die 
Art und den Grad der Gefügeänd erung zu betrachten. 

Fast alle Schneidbrenner sind rnit Führungsrollen 
a usgerüstet. Hierdurch wird vor a llem erreicht, daß 
während des Schnittes die Entfernung der Düsen vom 
\i\7erkstück gleichbleibt. Mit Rücksicht auf die Ge
schlossenheit des Sauerstoffstrahles ist es erforderlich, 
d en Abstand der Schneiddüse von d er Werkstoffober
fläche möglichst gering zu halten. Andernfalls läuft der 
Sauerstoffstrahl a useinander, ct. h. seine kinetische 
Energie und damit die Wirtschaftlichkeit wird geringer. 
Während der Abstand d er Schneiddüse von der Material
stärke und anderen Faktoren ziemlich unabhängig ist, 
sollte die Entfernung der Vorwärmdüse von Fall zu Fall 
festgelegt werden. Sie richtet sich im wesentlichen nach 
der Blechstärke und nach d er Art d es Brenngases. 
Gleichmäßige Schnittflächen lassen sich natürlich nur 
b ei gleichbleibendem Abstand der Düsen vom \Verk
stück erzielen. 

Die wichtigste Voraussetzung für die Erzielung eines 
sauberen Schnittes b ei geringster \i\'erkstoffbeeinflussung 
bildet die völlig gleichmäßige und erschütterungsfreie 
B ewegung d es Brenners. B ei Führung und Bewegung 
des Brenners von H and läßt sich diese B edingung niemals 
völlig erfüllen. 

Erstens muß b ei e inem gleichmäßigen Schnitt die 
Flamme an jed er Stelle gleich lange verweilen, um zu 
erreich en, daß die T emperatur in d er Schnittfuge und 
im \ Verkstück st ets dieselbe ist, und um zu bewirken, 
daß den chemischen Vorgängen stets dieselbe Zeit zur 
Verfügung steht. Wird der Brenner verschieden schnell 
b ewegt, so erhält die Schnittfläche k ein gleichmäßiges 
Ausseh en. Außerdem ist dann die Art und Tiefe der 
Gefügeb eeinflussung a n d en einzelnen Stellen der Schnitt
oberfläche v erschieden. Diese Ungleichmäßigkeiten, 
mit d en en man bei von H a nd geführten Brennern in 
j ed em Falle r echnen muß, und die exp erimentell nach
gewiesene Tatsach e, daß die Geschwindigkeit bei Hand
führung des Brenners stets geringer als die bei maschinell 
geführten und angetriebenen Brennern ist, haben zum 
Erlaß strenger Vorschriften über die B ehandlung autogen 
geschnittener Stücke geführt. Leider tragen jedoch 
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diese Bestimmungen den Vorteilen des maschinelien 
Schneidens bisher noch nicht Rechnung. 

Die zweite Schwierigkeit beim Handschneiden liegt 
in der Führung des Brenners. Die geringste Erschütte
rung führt zu einem Abweichen der Flamme von dem 
vorgeschriebenen Wege. In der Natur der Flamme liegt 
es begründet, daß selbst die geringsten Erschütterungen 
Unebenheiten in der Schnittfläche zur Folge haben. 

Nach dem eben Gesagten leuchtet es ohne weiteres 
ein, daß sich für die Fertigbearbeitung von Werkstücken 
unmittelbar aus d em Vollen nur eine lV[aschine 
eignet, die den Brenn e r zwangläufig und er
s c h ü t t er u n g s frei führt, und die einen g 1 eich -
mäßigen Vorschub des Brenners in jedem ein
zelnen Fall gewährleistet. Unter sonst gleichen Ver
hältnissen ist dabei die :Maschine am höchsten zu be
werten, die eine genaue Einstellung der Geschwindigkeit 
gestattet. Nur dann ist es möglich, dem Arbeiter die 
Schnittgeschwindigkeit vorzuschreiben, wie man dies 
auch bei der spanabhebenden Bearbeitung tut. Die 
Eigenart des Sauerstoffschneidens erfordert weiterhin, 
daß die Geschwindigkeit während des Schnittes leicht 
geändert werden kann. Dieser Punkt verdient bei 
Kurvenschnitten in gewissen Fällen besondere Beachtung. 

, Um Mißverständnissen vorzubeugen, sei betont, daß 
mit Rücksicht auf die Gefügebeeinflussung die Schnitt
geschwindigkeit für jede Werkstoffsorte besonders fe:st
gelegt werden muß. Den größten Einfluß auf denBrenner
vorschub hat, wie b ei jeder Warmbehandlung des nicht 

Fig. 1. Oxygraph. 

legierten Stahles, natürlich der Kohlenstoff. Für die 
Festlegung d er richtigen Schnittgeschwindigkeit ge
nügen einfache m etallographische Untersuchungen, aber 
nur dann, wenn bei den Vergleichsversuchen mit v er
schiedenen Schnittgeschv.rindigkeiten alle anderen Fak
toren konstant geh alten werden. 

Die Schneidapparate und -maschinen sind in zahl
reichen Ausführungen und für die verschiedensten 
Zwecke vorhanden. Zahlenmäßig an erster Stelle stehen 
in Deutschland die Sondereinrichtungen, d. h. Appara te 
mit einer einzigen oder einigen wenigen Schnittmöglich
keiten. Sie sind so bekannt, daß ihre Aufzählung ohne 
weitere Beschreibung genügen dürfte. Es sind dies die 
Längs-, Kreis-, Loch-, Profileisen-, W ellen-, Sied erohr
schneidemaschinen usw., wie siez. B. Griesheim-R'lektro1~ 
liefert. Der Antrieb erfolgt b ei diesen Einrichtungen von 
Hand oder durch Elektromotor. 

Die Maschinen allgemeineren Charakters lassen sich 
in Zeichnungsführungs-, Schablonen- und Support
maschinen unterteilen. Diese Maschinen sind früher in 
der Regel ortsfest ausgebildet worden, es hat jedoch den 
Anschein, daß mit der zunehmenden Anwendung des 

maschinellen Schneidens ortsversetz bare Maschinen an 
Bedeutung gewinnen. 

Bei den Z eich nun g s f ührungsmaschinen wird der 
Schnitt unmittelbar nach der Zeichnung, also ohne jede 
Vorarbeit, ausgeführt. Zu diesem Zweck besitzen alle 
diese Maschinen ein b esonderes Führungsrad, das von 
einem darüber liegenden Elektromotor angetrieben wird. 
Die Werkstückzeichnu ng wird auf einer Platte fest
gespannt, und man führt das mechanisch angetriebene 
Rad einfach auf d en Linien d er Zeichnung. Das Füh
rungsrad steht in fester Verbindung mit dem Schneid
brenner, der infolged essen aus d em angelieferten Stück 
die gewünschte Form ausschneidet. 

Beispiele d erartiger Maschinen sind: D er Oxygraph4, 
die Oxygas-Schneidemaschine5 und d er Auto-Decou
peur6. 

Der Oxygraph überträgt die Bewegung des Füh
rungsrades mit Hilfe eines Storchschnabels auf den 
Schneidbrenner. In d er Ausführung nach Fig. 1 ist 
das Übersetzungsverhältnis zwisch en Zeichnung bzw. 
Schablone und Werkstück 2 : 1. Für größere Stücke 
wird eine Maschine mit zwei Storch schnäbeln geliefert; 
das Übersetzungsverhältnis ist bei dieser Type I : I. 

Die Oxygas-Maschine (Fig. 2) und d er Auto-Decou
peur (Fig. 3) besitzen keine Übersetzung zwisch en 

Fig. 2. Oxygas-Schneidemaschine. 

Führungsrad und Schneidbrenner, so d a ß bei diesen 
Maschinen Zeichnungen im Maßstab I : I erforderlich 
sind. B ei beiden Arten befindet sich d as Führungsrad 
senkrecht oberhalb d es Brenners. Diese Anordnung ist 
ein Nachteil gegenüber d em Oxygraphen, bei d em 
Führungsrad und Schneidbrenner n ebeneina nder an
geordnet sind. 

Die Handführung d es Brenners ermöglicht natürlich 
nicht, d en p ersönlichen Einfluß d es b edienenden Ar
beiters auszuschalten. Es b ereitet daher b ei diesen 
Maschinen gewisse Schwierigkeiten, die gewünschte 
Werkstückform genau einzuhalten bzw. die vorgesehene 
Materialzugabe für Nachbearbeitung gleichmäßig zu 
halten. D a zu kommt, daß b ei allen Bauarten d er lVIotor 
unmittelbar auf d em verhältnismäßig leichten Gestänge 
befestigt ist, w elch es den Schneidbrenner trägt. Da
durch kommen in den Führungsarm d es Schneidbrenners 
leicht Schwingungen, die, wie b er eits a usgeführt wurde, 
ebenfalls die Sauberkeit der Schnittfläche beeinträch-

4 Davis-Bournonville Company, Jersey City, N . J. 
5 United British, Foreign & Colonial Agencies Ltd., London. 
6 Aux Forges de Vulcain, Paris. 
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tigen. Der größte Nach teil der Zeichnungsführungs
maschinen dürfte darin liegen, daß der bedienende Arbeiter 
seine ganze Aufmerksamkeit der Führung des maschinell 
angetriebenen Rades widmen muß. Er ist gezwungen, 
während des ganzen Schnittes auf die Zeichnung zu 
sehen, und kann infolgedessen die Schneidflamme und 
die Schnittfläche wemg oder nur flüchtig beobachten. 

Fig. a . Auto-Decoupeur. 

Hierunter dürfte die Schnittgüte am meisten leiden, 
da sich Unregelmäßigkeiten beim Werkstück und infolge
dessen in d er Flammenbildung erfahrungsgemäß selbst 
bei sorgfältigster Arbeitsvorbereitung immer wieder 
zeigen. Kann der Schneidarbeiter seine Aufmerksam
k eit während des Schnittes voll und ganz der Schneid
flamme (z. B. dem Abstand der Düse von d er vVerkstück
oberfläche) widmen, so lassen sich derartige Unregel
mäßigkeiten in vielen Fällen noch während des Schnittes 
b eh eben. Im anderen Falle dagegen führen sie zu 
Schönheitsfehlern in d er Schnittfläche. 

Diese Nach t eile werden von den Schab 1 o n e n
maschinen vermieden . Diese verdienen demnach un
bedingt dort den Vorzug, wo eine besondere Schnitt
genauigkeit eingehalten werden muß. Als eine besondere 

Fig. 4. H.adiagraph. 

Ausführungsform der Schablonenmaschine kann der 
Radiagraph7 (Fig. 4) angesehen werden. Mit diesem 
können nur Gerad- und Kreisschnitte ausgeführt werden. 
Für Geradschnitte wird die Maschine auf einem Wagen, 
der auf Schienen fährt, bewegt; für Kreisschnitte ist 
die Maschine in der üblichen Weise als Stangenzirkel 
ausgebildet. 

Während bei den Zeichnungsführungsmaschinen 
d er Schneidbrenner noch von Hand geführt wird, 
arbeiten die S eh a blo nen masc hinen völlig selbst
tä tig. Für die Bauart der Maschine ist die Anordnung 
der Schablone maßgebend. Diese kann entweder auf 

Fig. 5. Automatische Schablonen-Schneidemaschine. 

dem Werkstück oder einem daneben b efindlichen Ar
b eitsplatz angebracht werden oder an der Maschine be
festigt sein. 

Beispiele für die erste Bauart sind die A. K. S.
Maschine der Firma H. Busekist, Kirchen a. d. Sieg. 
die Universalführungsmaschine von Griesheim-Elektron 

7 Davis-Bourn :)]wille Compan y, Jersey City, N. J. 

Fig. e. Camograph. 
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und die Schneidemaschine der Automatie Cutting 
Machine Co„ Boston (Fig. 5). Bei diesen Ausführungen 
wird die ganze Maschine mit Hilfe von Rollen an Scha
blonen entlang geführt. Als Schablonen werden Schienen 
benutzt, die aus Blei-, Aluminiumstreifen und Flach
eisen hergestellt werden können. Das Biegen der 
Schienen und die Vereinigung der einzelnen Stücke zu 
einer Gesamtschablone müssen sehr genau ausgeführt 
werden, da sonst der Vorteil der zwangläufigen Brenner
führung infolge der Ungenauigkeit der Schiene ver
loren ginge. 

Bei der zweiten Bauart wird die Schablone an der 
Maschine befestigt. Es braucht also nicht die ganze 
Maschine, sondern nur der Schneidbrenner bzw. d er 
Brennerträger bewegt zu werden. Beispiele dieser Aus
führungsart sind der Camogra ph 8 (Fig. 6) und die 
Universalschneidemaschine der British Oxygen Company 
Ltd. (Fig. 7). Die Beschränkung der Bewegung auf den 
Schneidbrenner ermöglicht es, diesen vom Antrieb zu 
entlasten, und ergibt daher die ruhigste Brennerführung. 
Bei beiden eben genannten Maschinen wird der Schneid
brenner mit Hilfe einer magnetischen Rolle an der 

Fig. 7.. Schablonen-Schneidemaschine d er British 
Oxygen-Company Ltd. 

Schablone entlang geführt, und zwar b eim Ca mographen 
an einer Innenschablone, b ei d er anderen Maschine an 
einer Außenschablone . Sch a rfe Kanten können mit 
diesen Maschinen nur schle cht geschnitten werd en, da 
an den Kanten das geringste magnetisch e F eld zum 
Angriff kommt und daher immer die Gefa hr best eht, 
daß der Brenner infolge seines B eharrungsvermögens 
über die Ecke hinauseilt. Die magnetische Verbindung 
von Schablone und Brenner erfordert b esonders teure 
Schablonen. 

Bei beiden Bauarten von Schablonenmaschinen 
dürften die Schablonenkosten den Anwendungsbereich ' 

. auf die Bearbeitung besonders wertvoller Arbeitsstücke, 
z. B. Panzerplatten, auf die Fertigung größerer Stück
zahlen und auf die Ersatzteilherstellung einschränken. 
Trotzdem sind diese Maschinen gerade als B ereitschafts
maschinen so wertvoll, daß die eben genannte Ein-

s Davis-Bournonville Company, Jersey City, N. J. 

schränkung ihres Anwendungsbereiches bei vielen Be
trieben durch diesen Vorteil ausgeglichen werden 
dürfte. 

Die Supportmaschine hat gegenüber der Scha
blonenmaschine den Vorteil eines größeren Anwendungs
bereiches b ei gleichzeitiger Verringerung der Schablonen
schnitte. D er Support wird zweckmäßig als Kreuz
support mit einer b esonderen Kreisführung ausgebildet. 
Es können dann Geradschnitte in beliebiger Richtung 
zur Maschine, Winkel-, Kreis- und aus diesen Grund
formen zusammengesetzte Schnitte ohne Schablone 
ausgeführt werden. Sonstige Kurven schneidet man, 
indem man mit der Kreisführung d e n Schneidbrenner 
um eine feststehende Schablone b ewegt. Eine besonders 
einfache Lö5ung dieser Aufgabe stellt die Godfrey
Ausführung9 (Fig. 8) dar. Die Schablone ist hierbei 
senkrecht über d em Brenner a ngeordnet, si e ist rasch 
auswechselbar und ka nn in kurzer Zeit aus gewöhnlichem 
Sperrholz ausgesägt werden. Die Maschine entspricht 
allen Anforderungen: sie k a nn ohne Mühe von einem 
emz1gen Arbeiter b edient werden, sie arbeitet voll
kommen erschütterungsfrei, die Schnittgeschwindig-

Fig . s. Gocl frey-Sauerstoff-Sch neidemaschi r:e. 

keit läßt sich in weiten Grenzen leicht r egulier en. Außer
d em hat die Maschine d en Vorteil e ines b esonders guten 
Brenners, so da ß die Schnittgen a uigkeit zur Zeit von 
keiner ander en Sa uer s toffschneidemaschin e übertroffen 
wird. Die Gefügeb eeinflussun g ist d enkba r gering, d er 
niedrige Gasverbra uch und die verhältnismäßig hohen 
Schnittgeschwindigkeiten gewährleisten niedrige F erti-

• gu ngskosten. 
Die Ausführungen zeigen, daß jede :Maschinenart eü1 

anderes Ziel verfolgt. Es wäre d aher falsch, einer be
stimmten Maschinentype allgemein d en Vorzug zu geben. 
Auch b ei den Schneidemaschinen muß die Auswahl unter 
Berücksichtigung d er Eigenart d es Einzelbetriebes ge
troffen werden . Dann ist das Sauerstoffschneiden mit 
d er Maschine ein außerordentlich wirtschaftliches Ar
b eitsverfahren; es ermöglicht in den meisten Fällen 
gegenüber allen anderen H erstellungsverfahren die Er
zielung nicht unbeträchtlich er Ersparnisse. Eine wesent
liche Vergrößerung seines Anwendungsbereiches dürfte 
die stetige Zunahme des Schweißens bringen, da das 
Sauerstoffschneiden für die Formgebung d er zu schweißen
d en Stücke b esonders geeignet ist. 

9 Sauerstoff-Maschinen G. m. b. H„ München. 
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ANFERTIGUNG VON GENAUEN LOCHSTELLUNGEN IN HARTLEHREN. 

Von R. Niedhorn, Spandau. 

Eine stets schwere Arbeit für den Lehrenfeiler ist 
die Anfertigung von genauen Lochstellungen in Hart
lehren, wenn ihm keine besonderen Maschinen hierzu 
zur Verfügung stehen. 

Obwohl für die Herstellung von Lehren jeder Art 
Arbeitstoleranzen (Herstellungstoleranzen) gegeben sind, 
ist die Ausnutzung dieser Erleic~terung in dem be
treffenden Betrieb nicht möglich, da · ein Lehrensatz 
aus drei Lehren und drei Gegenlehren besteht und von 
der Revision völlige Auswechselbar Ir -:it dieser Lehren 

Als Arbeitsbeispiel sei die Lehre in Fig. 3 und 4 
gegeben, von der, wie oben erwähnt, drei Stück an
zufertigen sind. Der Herstellungsgang ist folgender: 

Die vom Lager angeforderten Rohstücke kommen 
auf die Wasserschleifmaschine, werden parallel ge
schliffen (4,8 mm). und gehen von hier aus zum Fräser 
der die Lehren auf Außenmaße, mit Schleifzugabe 
(0,25 mm), fräst. Nach diesem Arbeitsgang zeichnet der 
Werkzeugmacher den Rachen und die Löcher mit 
Reißzunge und Endmaßen an und bohrt und reibt die 
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Löcher auf 7 + mm. · Der nächste 
Arbeitsgang ist das Ausfräsen des 
Rachens und darauf folgt das Härten 
und Anlassen der Lehren. Aus der 
Härte kommend, werden die Lehren 
plan~ und die Rachen auf Justiermaß 
geschliffen. Die Löcher werden mit 
einem Kupferdorn sauber ausgeschliffen 
und in sie Werkzeugstahl- pfropfen 
stramm eingepaßt. So . erhält der 
Lehrenfeiler die Lehre zur Weiter
verarbeitung. Er bedient sich hierzu 

~ 
~ 

1.--------li:tm.---....)., ~ 1 

M'~!:Ct.~~ 
,-1 

"" l'------.-------1-~-l ,, 
a. 

68.B'-----z><-

'fj -r Fig. 3 u. 4. Lehre. 

obiger Vorrichtung. Der entsprechenden •. • ;' _r l~ ' 59 1 
Lochstellung legt er zwischen Lehre und 
Teil b bzw. c die entsprechenden End
maße und befestigt die Lehre mit den 
Spanneisen f. :Mit einem normalen 
Spiralbohrer, dessen Durchmesser dem 
der Buchse d entspricht, bohrt er 
unter der Bohrmaschine den Propfen 
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Fig. 1 u. 2 . . Bohrvorrichtung 
für die Lehre. 

Fig. 5 u. a. Stirnsenker für 
Buchsenloch d. 

untereinander für die Abnahme verlangt wird. Diese 
Bedingung fällt bei Lochstellungen besonders ins Ge
wicht. 

Gute Erfolge sind mit der Vorrichtung (Fig. I u. 2) und 
den Hilfswerkzeugen (Fig. 5 u. 6) erzielt worden. Die 
Vorrichtung besteht aus der Grundplatte a, dem 
Zwischenstück b, der Bohrplatte c, der Buchse d, der 
Anschlagleiste e, den Spanneisen f, den Knebelschrau
ben g, den Paßstiften h und i und den Schrauben k, 1 
und m. Fig. 1 und 2 lassen den Aufbau der Vorrichtung 
klar erkennen. Sämtliche Teile sind gehärtet und ge
schliffen. Zu achten ist darauf, daß Teil b und c und 
ferner d und a genau im Winkel zueinander stehen. 

an und mit einem Bohrer, der im 0 0,2 mm schwächer 
ist als der Lochstellungsbuchsen-0 , durchbohrt . er den 
Propfen ganz. Dieses Loch stirnt er mit dem Stirn
senker, Fig. 5 und 6, auf, wobei es sich jedoch empfiehlt, 
von Hand durchzustirnen. Der Stirnsenker ist am 
oberen Ende abgeflacht und werden hier ein Drehherz 
oder andere Spannklemmen befestigt. So verfährt er 
bei . jedem Loch. In die durchgestirnten Löcher werden 
dann gehärtete, auf der Rundschleifmaschine fertig
geschliffene Nüßchen eingepaßt, und somit ist die 
Lehre lieferbar. Beanstandungen von seiten der Revision 
gegen auf diese Weise hergestellte Lehren sind nie 
erfolgt. 

ETWAS ÜBER SPARBEIZEN. 
Von W. Scheffel, Berlin . 

... 
In Kleineisen- und Metallwarenfabriken wird der 

Abteilung Beizerei noch oft viel zu wenig Aufmerksam
keit geschenkt, Leistungs- und Wirtschaftskontrolle wird 
nur selten ausgeübt, und doch treten in der Beizerei 
vielerlei Faktoren in Erscheinung, welche in bezug auf 
Leistungsmenge, Aussehen und Güte der weiter zu 
bearbeitenden Ware sowie nicht zuletzt auf den Ver
brauch der Beizmittel (Schwefel- oder Salzsäure) von 
allerhöchster Bedeutung sind. In weitaus meisten 
Fällen bekümmert sich die Betriebsleitung nur wenig 
um die Arbeiten in der Beize, wenn diese eine Neben
abteilung darstellt; ein älterer Arbeiter wird mit der 
gesamten Erledigung betraut und nur, wenn Mängel 
oder gar Schäden auftreten, versucht man diese auf 
irgendeine Weise zu beheben, wobei der Betreffende 
oft rein gefühlsmäßig verfährt, weil ihm der wirkliche 
Beizvorgang nicht genügend bekannt ist. 

Der Beizprozeß dient doch nur dazu, Material oder 
Ware von Zunder und Oxyd zu befreien, also metallisch 
rein zu machen. Jede weitere Beeinflussung durch die 
Beizflotte bedeutet Verschwendung an Zeit, Säure und 
Beschädigung der Ware, die schließlich bis zu der sehr 
gefürchteten Beizbrüchigkeit führen kann und Material 
für die Weiterverarbeitung unbrauchbar macht. B e
sonders stark treten genannte Mängel auf, wenn in einem 
Beizbottich gleichzeitig verschiedene Stoffe behandelt 
werden müssen, sei es, daß das Material aus ver
schiedenen Walzwerken stammt oder ein Teil neu und 
blank der andere dagegen schon mehr oder weniger 
angerostet ist. 

Um diesen Übelständen abzuhelfen, hat sich die 
Wissenschaft schon seit rd. 50 Jahren mit der Er
forschung von Gegenmitteln befaßt. Das „Poly
technische Zentralblatt" berichtet im Jahrgang 1875 
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bereits über günstige Versuchsresultate b ei Verwendung 
von Phenolen als Zusatz zum Schwefelsäurebad, wobei 
ein Überbeizen der Metalle v ermieden worden sei. 
Andere Forscher stellten fest, daß geringe Zusätze von 
Pflanzenextrakten, wie Zucker, :Maische, Gelatine, 
Tragon oder Teer ähnliche, teils sogar b essere Ergebnisse 
zeitigten. Ausführ lieh wird im Band 12 d es „ Journal 
of Industrial and Engeneering Ch emistry" von Roger 
C. Griffin berichtet über den Einfluß der Aldeh y de in 
d er Beizflotte auf Metalle. Ganz b esonders nach d em 
Weltkrieg machten sich ernste F achleute in D eutsch
land, Amerika und England dara n, Mittel zu finden, die 
ein Überbeizen von Metallen sicher v erhindern sollten, 
und es entstanden die sogenannten Sparbeizen, von 
rlen en als die wichtigsten zu n ennen sind: 

a) „Bodine" - Amerika. 
b) „Dr. Vogels Sparbeize" - D eutschla nd (Düssel

dorf) . 
CJ „Adacid" - D eutschla nd (Halle a. S.). 
d) „ Picklene" - England. 

Ob nun die Erfinder d er unter a-d gen a nnten 
Zusätze bei ihren Forschungsarbeiten ein Mittel suchten, 
das die Wirkung d er B eizflotte nur a uf Zunder und 
Rost beschränken oder a b er, d as die nicht nur lästige, 
sondern auch gesundheitsschädlich e W asser stoffentwick
lung in d en B eizereien b eh eb en sollte, m ag hier un
untersucht bleibe:1. J ed enfa lls h a b en, wie s ich in d er 
Praxis h erausst ellte, a lle vi er Mittel die E igensch a ft 
gemeinsam, daß die Wasserstoffentwicklung zu mind est 
sta rk eingeschränkt, ·wenn nicht gar a ufgeh ob en wird . 

D er b eim B eizen ohne einen d er obigen Zusätze sich 
bildende Wasserstoff (auch Kohlen-, Schwefel- und 
Phosphorwasser stoff) zer stört nicht nur die im B eiz
raum b efindlich en Eisenkonstr uktion en, H eb ezeuge, 
Gerä t e usw. frühzeitig, sondern verursach t b ei d en 
Arbeitnehmern . starken Hust enreiz, Ü b er a nstrengung 
der Schleimhäute, B esch ädigung d er H a ut, Augen 
sowie Atmungsorga n e, wogegen a uch die b est en Ent
lüftungsanlagen machtlos sind. 

Verfasser hat a usged ehnte Versu ch e im L abora t orium 
und in d er Pra xis a ngestellt über d en Wert d er so
genannten Spa rbeizen und zwar mit d en unter b und c 
a ngeführten. Die a usländisch en Erzeugnisse a und d 
blieben wegen Preishöhe und Zollkost en unberück
sichtigt. 

E s wurden jeweils drei Parallel-V ersuch e a ngest ell t , 
und zwar I. ohne, 2. mit Adacid , 3. mit D r. Vogels 
Sparbeize . Die Ergebnisse sind in Fig . 1 ersichtlich. 
Zur V en\.·end ung kam ausschließlich k alt blank ge
walztes S.lVL Tiefziehba ndeisen a us ein und d er selben 
Walzwerkslieferung 0,37 mm st a rk v on 225 cm 2 Ober
fläch e. Die Stücke wurden vor d en Versuch en unter 
größter Vorsicht r ein geb eizt, d a ra uf in Sod awasser und 
a lsdann in r eine1n \ Vasser a b gek ocht, getrocknet und 
mit Flanelltuch abge-vvischt, d a ra uf die Stück gewichte 
festgest ellt, so d a ß Gewähr für einwandfreie :Messungen . 
gegeb en wa r. Sowohl von Dr. Vogels Sparbeize a ls a uch 
von Adacid wurde d en B eizflüssigkeiten o, I % zugesetz t . 

Die Messungen b ei d en B eizen ohne Zusatz zeigten 
b ereits nach 24 Stunden Versuch sdauer d er a rt sta rke 
Ma t eria lzerstörungen, d a ß von einer \i\Teiterführung ab
geseh en wurde. B ei d en 7tägigen Ver such en. mit Spa r- . 
beizen erfolgte täglich eine vierma lige Kontrolle in"'bezug 
auf . Säuregehalt d er Beizflotte (nach Stroehlein) und 
entsprechende Anschärfung sowie prozentuale Zugabe 
von Adacid bzw. Dr. Vogels Sparbeize, damit die Ver
suchsverhältnisse auch wirklich bis zum Schluß gleich
bleibend waren. 

Es konnte festgestellt werden, daß durch die Zusätze 
weder eine Verkürzung noch Verlängerung des Beiz-

prozesses erfolgte. B eizbrüchigkeit konnte ich b ei 
k einem d er Versuchsstücke b em erken. 

F erner wurden einige gezogen e Gegenst ände a us 
d emselben 1V1aterial in 33 prozentiger Sch wefelsäure mit 
0,5 v H Adacidzusatz gebeizt, · um zu seh en, ob dann 
b eim Emaillieren dieser Gegenstände vielleicht infolge 

O,:J 

0 2q5am~~~M~Qm ~ 
Stunden 1 2 3 q s 6 7 

Fi g . i. Sch aulinienbild d er Einwirkung verschiedene r 
B e izzusätze a uf d as behandelte Materia l. 

st a ttgefunden er Ü b erbeizung s ich sogen annte F isch
schuppen bilden würden; d och wa r di e Emaille gla tt 
und klar. 

Alsdann w urde noch die \ V"asser st offbildung in 
P a ra llelversuch en b estimmt und dab ei drei Trocken
sch a len v on je 50 cm 3 Inhalt mit 20 prozentiger Sa lz
säure gefüllt, die zweite Sch ale erhielt I Gra mm v on 
Dr. Vogels Sparbeize, die dritte Schale I Gra mm 
Ad acid-Zusatz. In d en drei Schalen wurden je 3 Gramm 
zerkleinerte S.1\1 . - Flußeisen - Dreh sp ä n e gleich en U r
sprungs geb eizt und die Schalen mit B ech ergläsern von 
1 Liter Volumen überdeck t . Die Versuch e wurden zu 
gleich er Zeit b ei 17 bis 18° C Zimmertemperatur an
gestellt und m ehrmals wiederholt. Im Durchschnitt 
ergab en sich die in d er Tabelle gen annten Zahlen: 

Schale
1

1 Zu<;atz Nr. 1 
1 

Beginn cl. N iederschlag. T ropfenbildung de3 
am Becherglas nach N ieder.5chlages n ach 

1 ohne 
2 D r. Vogel 

3 Aclacicl 

- Minnt. 45 SekundTI2 l\rlinnt. 50 Sekun c{ . . 
2 „ 40 „ 31 „ - „ 
3 „ - „ 36 „ JO „ 

Die N ied erschläge a n den B ech ergläser n sind nun 
ni cht die entwick elten \ Vasserstoffm en gen, sondern nur 
20 prozentige Salzsäure, die d urch die a ufsteigende n 
Wassers t offblasen mitgerissen w urden. D ie N ied er
schläge a b er s ind abhängig von d er Stä rke der Wasser
st offbildun g, m ithin ist diese b ei Ven ,vend ung einer d er 
b eiden Spar b eizen al s gleich N ull zu b ezeichnen, so d a ß 
man sagen k a nn: mit d en Sparbeizen ist die Gewähr 
für unsch ädlich en B eizbetrieb gegeb en und gleichzeit ig 
E r sp a rnis an B eizgeschirr , H e b ezeugen usw. s ich er 
gestellt. Verschied en e Gewerbeinsp ektionen verlangen 
a uch b ereits die Anwendung d er Sparbeizen zum Schutze 
d er Arbeiter. 

Als besonders wichtiger Faktor bei Verwendung von 
Zusätzen muß noch h er vorgehoben werden, d a ß an 
B eizsäure ebenfa lls h oh e E r sp a rnisse erzielt werden 
müssen; d enn wie die Versu ch e und a uch die P raxis 
zeigten, wirkt die Beizflotte dann nur noch auf Oxyd~ 
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und Zunder, nicht aber auf das Grundmetall. Es hört 
also der Beizprozeß und somit der Säureverbrauch auf, 
sobald das Beizgut auf seiner Oberfläche metallisch 
rein geworden ist. Früher dagegen wirkte die Beiz
flüssigkeit weiter und sogar mit steigender Kraft bei 
Verlängerung d'er Einflußzeit, wie dies in den H 2 S04 
und HCL-Kurven ersichtlich ist. 

Zum Schluß muß noch erwähnt werden, daß es unter 
heutigen Wirtschaftsnöten ein Unding ist, ohne Säure
prüfer zu arbeiten und den Arbeitern die gefühlsmäßige 

Beurteilung zu überlassen, ob ein Beizbad zu erneuern 
·oder anzuschärfen ist. Mit Hilfe des Eyerschen oder 
des Stroehleinschen Analysators läßt sich in . wenigen 
Minuten auf einfache Weise der Säuregehalt der Beizflotte 
feststellen. Die Benutzung eines Aerometers gibt nur 
Trugbilder, denn damit ist wohl das spezifische Gewicht, 
nicht aber der Säuregehalt zu bestimmen. vVie weit der 
Säuregehalt fallen darf, um noch wirtschaftlich arbeiten 
zu können, läßt sich nicht in Normen fassen; maßgebend 
ist eine gründliche Kalkulation. 

GESCHÄFTSINTERESSE ALS „RATIONALISIERUNGSFAKTOR". 
Von Mercator. 

In h a 1 t : Die Bedeutung des „ Geschäftsinteresses" des Personals trotz Mechanisierung und „Fordismus". 
- Verbesserung der Arbeitsmethoden durch Vorschläge des Personals. - Erfahrungen in 

Amerika. - Das „ Vorschlagssystem". 

Das „ Geschäftsinteresse" des Personals bildet ein 
oft in den verschiedensten Variationen erörtertes Thema 
aller „interessierten" Kreise in Industrie und Handel, 
in kleinen und großen Betrieben. Man erwartet es nicht 
nur von Angestellten, sondern auch von Arbeitern. L eider 
hört man diese Erörterungen fast stets mit einem Klage
lied über den Mangel an Geschäftsinteresse enden, der 
oftmals als „erschreckend" bezeichnet wird. Selten 
schließen sich nachdenkliche Betrachtungen an über die 
Ursachen dieser Erscheinung - dazu fehlt meistens 
die „Zeit" und mit der „Nachwirkung des Krieges" 
läßt sich ja auch alles schnell „ erklären" ! - und noch 
seltener sucht man diese „Wirkungen", d. h. in diesem 
Falle in privatwirtschaftlicher Hinsicht, zu ergründen. 

Festzustellen wäre vorweg also, daß auch im Zeit
alter d er Mechanisierung und des „Fordismus" 

r. das Geschäftsinteresse des Personals, Angestellte 
und Arbeiter, auch von größter Bedeutung ist für 
die vorhin erwähnten Kreise, die es angeht, und 

2. die Mittel und Wege zur Beseitigung des gekenn
zeichneten Mangels infolgedessen einer Erörterung 
wert sind. 

Wie sollte es bei unserer Lage auch anders sein, 
in der, mit Recht, so oft auf die Notwendigkeit hinge
wiesen wird, aus dem letzten Mann das letzte - im 
besten Sinne des Wortes natürlich - herauszuholen . 
Warum aber herausholen und nicht besser dafür sorgen, 
daß es gegeben wird ? Das „ Geschäftsinteresse" ist 
es, das zu diesem Geben anspornt, ohne das wir bei 
uns weniger auskommen können als je, denn davon 
wird nicht nur die Leistungssteigerung an sich und un
mittelbar beeinflußt, sondern auch die Frage d er Ver
besserung der Produktions-, Betriebs- und Organisations
technik wird davon nicht unerheblich berührt. Selbst 
Henry Ford, der Urheber des „Fordismus", sagt in 
seinem bekannten Werk, daß er ohne das Geschäfts
interesse seines Personals nicht auskommen könne. 
Wohlgemerkt, in Amerika, mit seiner viel größeren 
Automatisierung der maschinellen und menschlichen 
Arbeit! Er glaubt das Geschäftsinteresse für sein Unter
nehmen dadurch hervorrufen zu können. daß er die 
höchsten Löhne in den Vereinigten Staaten zahlt, dem 
Arbeiter die Möglichkeit gibt, sich einen außergewöhn
lich liohen Ertrag seiner Arbeit zu verschaffen. Das mag 
für amerikanische Verhältnisse genügen; die Arbeit ist, 
wie der Betriebsdirektor der Firma A. Borsig, Dr. Li tz, 
in der „Borsig-Zeitung" einmal ausführte, für den ameri
kanischen Arbeiter „sein Geschäft", bedeutet für ihn 
nur Geldverdienen, allerdings auch die - für ihn ganz 
selbstvers,tändliche - Pflicht, unter allen Umständen 
für sich selbst zu sorgen. 

Bei uns in D eutschland ist es aber damit nicht getan. 
Da eine anständige Behandlung nichts kostet, so ist 
schon deshalb nicht einzusehen - um nicht von Dumm
h eit zu red en -, warum die Personen und Kreise, die 
es angeht, darin nicht großzügig und freigebig sein 
sollten. Der Arbeitnehmer hat dafür ein feines Emp
finden, wenn es auch d em flüchtigen Beobachter nicht 
immer erkennbar ist, und fühlt er, daß er als gleich
b erechtigter Mensch betrachtet wird, so ist damit in 
vielen Fällen schon d er erste, wenn vielleicht auch nur 
bescheidene Schritt getan, ihn für das Geschäft zu 
„interessieren". Gewiß, die Durchführung dieses Grund
satzes erleidet mancherlei H emmungen und Ver"'.ässe
rungen, je größer der Betrieb ist, aber wo die anständige 
Behandlung Selbstverständlichkeit und Herzensbedürf
nis zugleich ist, da dringt auch die Wirkung durch bis 
in die feinsten Verästelungen des Betriebes. Und seit
dem Dr. Silverberg seine bekannte Rede auf der Dresdner 
Industrietagung gehalten hat, sollte im Verkehr von 
„Mensch zu Mensch" manche Wandlung zu erhoffen 

. ' sein. 

Von d er anständigen Behandlung allein können 
Angestellte und Arbeiter indes weder leben, noch Ge
schäftsinteresse erübrigen. Dazu gehört auch eine aus
kömmliche Entlohnung, eine Entlohnung, die über das 
hinausgeht, was das nackte Dasein erfordert. Henry 
Ford hat diesen Punkt stets in seine Rechnung gestellt. 
Mit welchem Erfolge, ist .in der ganzen Welt bekannt. 
Daß er diese Erfolge nicht trotz der hohen Löhne er
r eicht hat - etwa deshalb allein, weil er sich die pro
duktionstechnische Hebung seines Betriebes so sehr an
gelegen sein ließ -, sondern zu einem erheblichen Teil 
gerade infolge dieser Entlohnung, zwischen deren 
Höhe und der seiner Produktionstechnik eine gewisse 
Wechselwirkung besteht, braucht nicht näher bewiesen 
zu werden. 

Ist so der Boden für das Aufkommen des Geschäfts
interesses vorbereitet, dann sollte man auch das Denken 
des Personals in den Dienst des Unternehmens ziehen, 
indem man es anhält, Anregungen zu geben und Vor -
schläge für Verbesserungen der Organisation, der 
Erzeugung und der Erzeugnisse zu machen, wie es in 
Amerika schon seit langem geschieht. Die bekannte 
General Electric Company z.B. hat damit bereits 
vor 20 Jahren begonnen und im Laufe der Zeit, ihr 
System immer mehr vervollkommnet. Im Jahre 1924 
betrug dort, bei einer Gesamtbelegschaft von rund 
55 ooo Köpfen, die Zahl der Werksangehörigen, die 
nach einem besonderen System Verbesserungsvorschläge 
einreichten, 22 %, die Gesamtsumme der dafür ge
währten Prämien rund 40 ooo Dollars, die aus diesen 
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Vorschlägen gemachten Ersp·arnisse schätzungsweise fast 
% Million Pollars. ' Ein Fabrikrat, der sich aus Beamten 
und Arbeitern zusammensetzt, .beschäftigt sich daneben 
allmonatlich einmal in einer Versammlung unter dem 
Vorsitz des Generaldirektors mit den grundlegenden 
Fragen der Arbeitsmethoden, der Lohnsätze; der Un
kosten, der Fürsorge der Werksangehörigen und sorgt 
so dafür, daß dem Ganzen Seele und ein gewisser Korps
geist nie fehlen. Viele andere amerikanische Betriebe, 
große und kleine, z. B. die General Motors Company 
mit rund lOO ooo Beschäftigten, wandeln schon seit 
Jahren ähnliche Wege, überall mit bestem Erfolge. 
Manches Talent, das sonst am falschen Pla tze ver
kümmert wäre, wird dabei „entdeckt" worden sein, zu 
seinem eigenen Vorteil und nicht zuletzt dem des Unter
nehmens. 

Dieser Punkt liegt bei uns im allgemeinen noch sehr 
im argen. Ansätze sind zwar schon vorhanden, aber im · 
großen und ganzen doch nur zu finden bei wenigen großen 
Firmen, wie z.B. Borsig, Bosch, Hanomag, Ludw. 
Loewe, Zeiss (Jena) u. a. m., bei denen für Verbesse
rungsvorschläge Prämien gewährt werden. Die Firma 
Borsig gibt, „um den \Verksangehörigen die Gewißheit 
zu geben, daß mit den Vorteilen, die das Werk aus der 
Anregung zu ziehen vermag, auch der Vorteil des Prä
niierten verknüpft bleibt", für Verbesserungsvorschläge 
die sich dauernd bewähren, erneut, d. h. wiederholt 
die zum ersten Male bei der Einreichung gewährte 
Prämie. Bei der Firma Z e iss (Jena) werden Verbesse
rungsvorschläge schon seit zwanzig Jahren entgegen
genommen und prämiert. Dieses in m ehrfacher Hinsicht 
bekannte Unternehmen hatte in der Vorkriegszeit jähr
lich 80 bis 90 Vorschläge zu verzeichnen, von denen in 
der Regel über die Hälfte durch Prämien von lO bis 
200 Mark ausgezeichnet werden konnten, in vereinzelten 
Fällen auch erheblich mehr. Auch jetzt, nach dem 
·Einzug stabiler Geldverhältnisse, ist diese Einrichtung 
dort wieder in vollem Gange, weil man in jahrelanger 
Übung ihren Wert und den Anteil dieser Einrichtung an 
dem Gedeihen des Unternehmens schätzen gelernt hat. 
In noch gründlicheren1 J\'Iaße wie bei Zeiss ist dieses 
Bestreben, alle Angehörigen eines Unternehmens zum 
Mitdenken für das Unternehmen anzuspornen, bei der 
National-Registrier-Kassen Ges. m. b. H. (Berlin) 
planvoll und in jahrelanger Arbeit ausgebaut worden, 
gewiß ein Beweis dafür, daß es auh im Interesse der 
Firma liegt. 

Es verlohnt sich, hier etwas näher zu beschreiben, 
wie dieses B estreben in e in System gebracht wird. 
,,Vorschlagssystem'' oder auch ,,Vorschlags-Wettbewerb'' 
wird es in der Regel genannt. 

Durch ein entsprechendes Plakat wird das Per
sonal zur Beteiligung am „Vorschlags-Wettbewerb~ ' 
eingeladen. Das Plakat enthält auch genaue Angaben 
über die Höhe der Prämien, mit denen die eingehenden 
Vorschläge bewertet werden und ferner . den Hinweis, 
daß jeder Prämierte eine entsprechende Notiz erhält, 
die seiner · Personalakte beigefügt wird: „Bei Beför
d erung in bessere Stellungen werden diese Blätter von 

erheblichem Einfluß sein. Wir brauchen für die verant
wortlichen Stellungen denkende J\1enschen in unserem 
Geschäft. Sorgen Sie deshalb dafür, daß Sie sich durch 
gute Vorschläge, welche von Nachdenken zeugen, in 
empfehlende Erinnerung bringen." Im Büro und ·in 
allen Abteilungen des Betriebes werden Kästen, kleinen 
Briefkästen .ähnelnd, angebracht, die Schreibpapier 
-µnd Umschläge enthalten. Dadurch wird es allen Be-· 
triebsangehörigen bequem gemacht, ihnen einfallende 
Anregungen und Vorschläge gleich zu Papier zu bringen 
und möglichst verhindert, daß diese Arbeit auf die 
bekannte „lange Bank" geschoben wird; was insbesondere 
im Hinblick auf die geistige Einstellung vieler Arbeiter, 
die nicht gerne schreiben, zweckmäßig ist. 

Di e Vorschläge werden gesammelt und allwöchentlich 
dem „Vorschlags-Komitee" unterbreitet, daß aus einem 
Vertreter der Geschäftsleitung und mehreren Vertretern 
d er Angestellten und Arbeiter der verschiedenen Be
triebsabteilungen besteht. Dieser Ausschuß prüft und 
bewert et die Vorschläge und entscheidet über die An
nahme oder Ablehnung und die Höhe der Prämien, 
die nicht selten mehrere lOO Mark betragen. 

In gelegentlichen Vorträgen wird den Betriebsan
gehörigen Zweck und Wortlaut des „Vorschfa.g-Wett
b ewerbs" erläutert und in Erinnerung gebracht. Das 
gesprochene Wort wird unterstützt durch Tafeln mit 
entsprech enden Aufschriften, die im Vortragsraum an
gebracht sind. Zu der Prämienverteilung werden alle 
Betriebsangehörigen eingeladen. Die Prämierten er
halten ein Diplom, also außer der Prämie eine Empfehlung 
die als Bescheinigung ihrer geistigen Regsamkeit und 
ihres „ Geschäftsinteresses" ihnen für ihre spätere Lauf
bahn sicherlich nützliche Dienste leisten kann: 

D er Nutzen dieses Systems für ein Unternehmen 
ist auf Mark und Pfennig- natürlich nicht zu berechnen, 
aber ohne Zweifel von weittragender B~deutung. Neben 
den direkten Vorteilen in Form von Verbesserungs
vorschlägen laufen bei dem verstärkten Geschäfts
interesse, das damit Hand in Hand geht, noch mancherlei 
indirekte, wie beispielsweise schonendere Behandlung 
von Inventar, Maschinen und Werkzeugen, sparsamere 
Verwendung von Werkstoffen und ihren Abfällen. 
Auch die Auslese der Tüchtigen und Befähigten findet 
dadurch eine wirksame Förderung. D er Tüchtige braucht 
nicht m ehr, mangels genügender Anerkennung, ander
weitig sein Glück versuchen, wenn ihm die Mög~ 
lichkeit geboten wird, im „eigenen" B etriebe vorwärts 
zu kommen und in bessere Stellung aufzurücken. Eine 
weitblickende Betriebsleitung wird also nicht alles Heil 
von der Verbesserung des m ehr oder weniger m e c h a -
n i sie r t e n Prod uktionsa ppara t es erwarten, sondern auch 
den Faktor „Mensch" in ihrer B erechnung nicht unbe
rücksichtigt lassen - umsomehr, wenn es sich um einen 
nicht allzu großen Betrieb handelt, in dem das Ge
schäftsinteresse und die Anpassungsfähigkeit des Men
schen viel b esser ausgenutzt werden können, als im 
.Großbetrieb mit seiner Mech a nisierung und Bürokrati-
sierung aller Dinge, Arbeiten und Einrichtungen. 

DIE ZAHNRADKALKULATION UND IHRE AUSWERTUNG IN KURVENTAFELN. 
Von W. J änicke, Wiehe b. Halle. 

Inhalt: Einleitung - Stirnradherstellung nach dem Teilverfahren - nach dem Abwälzverfahren - nach 
dem Hobelverfahren. 

Durch die vielseitigen Bemühungen aller Art finden 
die Arbeiten des Ausschusses für wirtschaftliche Fer
tigung (A WF) einen immer größeren Eingang in die 
Industrie. Die Einführung der wirtschaftlichen Fer-

tigungsmethoden führt zwangläufig dazu, nicht nur die 
produktive Arbeit auf den höchsten Grad der Wirt
schaftlichkeit zu bringen, sondern auch geistig im 
höchsten Maße produktiv zu sein. Ein Weg, der in 
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dieser Richtung äußerst wichtig ist, führt dazu, alle 
unnützen Rechnungen zu vermeiden und einmal ge
wonnene rechnerisch und empirisch ermittelte \Verte 
fest~uhalten. Dies soll nicht eine Herabminderung der 
geistigen Arbeit des Ingenieurs sein, sondern die :Maß
nahme soll dazu führen, den technischen Beamten, ganz 
gleich welcher Art, zu einer gesteigerten produktiven 
Tätigkeit frei zu machen. Die Einführung von Rechen
tafeln und ~onstiger graphischer Darstellungen bedeutet 
einen großen Gewinn. Auf allen Gebieten der Ingenieur
tätigkeit findet man Rechentafeln schon vertreten. Auf 
dem Gebiete der Offert- und Betriebskalkulation sind 
diese Hilfsmittel noch auf wenige Arbeitsvorgänge be
schränkt. 

Im · folgenden soll die Herstellung von Zahnrädern 
kalkulationsmäßig untersucht und als Rechentafel aus
gewertet werden. Die übliche Herstellungsart von 
Stirnrädern ist das Vorfräsen des Rades auf einer Ab
wälzfräsmaschine und ein darauf folgendes Fertighobeln 
auf einer Zahnradhobelmaschine. In vielen Fällen, in 

. denen eine große Genauigkeit nicht gefordert wird, 
werden Räder auch auf der Abwälzfräsmaschine ganz 
fertiggestellt oder mit einem Einscheibenfräser auf der 
Universalfräsmaschine vollständig fertiggeschnitten. 

Fig. 1. Ermitt
lung des An
schnittweges 
für Scheiben

fräser. 

Betrachten wir zuerst einmal diese 
Art der Herstellung. Die Arbeitszeit 
ist je nach der Art der Maschine ver
schieden. Nehmen wir an', daß die Fräs
maschine nur mit einem Teilkopf aus
gerüstet ist, bei dem nach jedem 
Schnitt der Support automatisch still
gesetzt wird . Das Zurückholen erfolgt 
von Hand und ein Teilen an der Teil
scheibe ist nötig. 

Der mathematische Fräserweg setzt 
sich zusammen aus dem tatsächlichen 
Schnittweg im Material und einem 
Zusatzweg für den An- und Auslauf 
des Fräsers. Wie aus der Fig. l ersicht
lich, ließe sich der Anschnittweg mathe
matisch durch folgende Formel festlegen: 

S1 = l,475. V D. M - 2,166 M:.! . . . . . (l 

worin D = Fräserdurchmesser ist. Dieser Weg ist d er 
Radbreite B hinzuzufügen. Außerdem ist noch ein ge
ringer Zuschlag von 3 bis 5 mm nötig, um ein sofortiges 
Anschneiden des Fräsers mit der Hand zu vermeiden. 

Der gesamte Schnittweg ist · also: S = B + s1 + 5 
in mm. Nach der allgemeinen Fräsformel ist d emnach 
di e Laufzeit für einen Zahn 

L 
s . . = V 111 mm. . . . (2 

wobei V den Vorschub des Frästisches in mm angibt . 
Hierzu wäre nun die Zeit hinzuzufügen, die nötig ist 
für das Zurückfahren d es Tisch es, Teilen und vVi ed er
anstellen des Schnittes. Bei d er Ausführung von Räd ern 
mit größerer Teilung ist ein ein- oder m ehrmaliges 
Vorfräsen nötig. Die Bestimmung des Anschnittweges 
erfolgt dann nach der Formel 

s = D · t - t 2, • • • . • • . . • (3 

wonn t die Frästiefe ist. 
Ein Beispiel soll die Anwendung erklären. Es sollen 

Zahnräder mit 30 Zähnen, Modul = 1,5 gefräst werden, 
Material Gußeisen. Der dazu erforderliche Fräser ist 
nach Angabe d er Fräserfabrik 55 mm im Durchmesser. 
J ed er Zahn wird bei einem Fräserd urchgang fertiggestellt. 
Der Anschnittweg s1 ist nach ?er Formel l: 

S1 = l,475 V 55. l,5 - 2,166. Ii52 

s = 14 mm, 

s- ist also gleich 15 + 14 + 5 mm - 34 mm. 

Für Gußeisen sei V - 30 m/min angenommen. 
Daraus folgt für die Arbeitszeit T für einen Zahn: 

34 T - - -- -
30 

1,1 min. 

Für das Zurückfahren des Supports usw. seien 
0,5 mm in Anrechnung gebracht. Damit ergibt sich 
für die Gesamtlaufzeit T1 = (1,1 + 0,5) 30 = 48 min. 
Hierzu sind je nach Organisation des Betriebes Sonder
zuschläge zu machen für das Einrichten der Maschine usw. 

Um nun diese Ermittelungen als Rechentafel zu 
verwerten, sind auf Millimeterpapier die Laufzeiten und 
die Zahnbreiten als Ordinaten aufzutragen. In welcher 
Weise dies geschieht, ist aus T afel 1 zu ersehen, die je
doch für das Fertigfräsen aus dem Vollen nach dem 
Abwälzverfahren aufgesetellt ist. 

Der für die Aufstellung des Fräserweges erforder
liche Fräseraußendurchmesser läßt sich den Tabellen 
der Fräserfabriken entnehmen . Die Durchmesser
änderung, die durch das Nachschleifen der Fräser 
entsteht, kann vernachlässigt werden gegenüber den 
Zuschlägen. Es sei bemerkt, daß der minutliche Vor-
schub des Fräsers in weiten Grenzen veränderlich ist, 
je nach d er Eigenschaft d es Materials und der Sauber
keit d es gelieferten Rades. 

Zur Bestimmung d er Laufzeit bei d er Herstellung 
von Zahnrädern aus d em Vollen ohne vorheriges Vor
fräsen mit dem Einscheibcnfräser gilt die Formel für 
das Abwälzverfahren: 

T = y b + B + b + 2 für c m en Zahn (4 
s . 111 . s . 11:2 

Hierin bedeutet: 
b =-= Rad breite, 
B = die Zusatzbreite, 
s = d en Vorschub je Radumdrehung, 
n = und n1 die Umlaufszahlen d es Fräsers je Minute, 
;1 = Anzahl d er Vorschnitte . 

In obiger Formel gibt d er erste Summand d en W ert 
für das Vorfräsen und d er zweite d en für das Fertig
fräsen a n. Ist bei einer größeren Teilung des Rades 
ein m ehrmaliges Vorfräsen erforderlich, so ist für B 
d er W ert d es Anschnittweges nach d er Formel 3 zu 
bestimmen. Für das Nachfräsen kann der Anschnitt
weg von 2 mm als ausreichend angesehen werden, da 
bei diesem Arbeitsgange nur noch wenig mehr als 
0,2 mn1 Schnittiefe in Frage kommt. 

Ein Beispiel soll obige Formel erklären. Es soll 
ein Auftrag Zahnräder aus S. M.-Stahl von 40 kg 
Festigkeit gefräst werden. Die Zähnezahl beträgt 65 
bei 7. Modul und einer Radbreite von 70 mm. D er 
Fräserdurchmesser beträgt nach Angabe der Firma 
110 mm. 

Für das Fräsen seien die Schnittgeschwindigkeiten 
d es Fräsers zu 12 m /min für das Vorfräsen und 15 m /min 
für das F ertigfräsen angenommen. Damit ergibt die 
Umlaufszahl n 1 = 35 U /min und n 2 = 44 U /min. D er 

· Vorschub soll o, 7 5 mm betragen. B ei der vorliegenden 
großen T eilu.ng erscheinen drei Schnitte nötig. Nach 
Formel 3 ergibt d er Anschnittweg für d en · ersten und 
zweiten Fräserdurchgang d en W ert von 28 mm bei 
einer j ed esmaligen Schnittiefe von 7,5 mm. In die 
Formel· eingesetzt, ergibt: 

T = 2 . _65+~ + 65 + 2 
0:35 . 35 0,75. 44 

T = 9,6 min für l Zahn. 

Die gesamte Laufzeit ist demnach T = 9,6 · 65 = lO h 
25 min. 

Tafel r zeigt die Ausführung der Ergebnisse d er 
Formel als Rechentafel. In einfacher Weise läßt sich 
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die Laufzeit für einen Zahn ermitteln bei gegebener 
Breite und Teilung. Der ermittelte Wert ist mit der 
Zähnezahl zu multiplizieren, um den Gesamtwert für 
T zu ergeben. Wie im B eispiel r sind Sonderzuschläge 
vorzusehen. 

Als letztes Beispiel soll noch das Fertighobeln eines 
vorgefrästen Rades betrachtet werden. In welcher 
Weise das Vorschneiden stattgefunden hat, ist dabei 
vollständig gleichgültig. Wie Fig. z zeigt, legt der 
Kammstahl beim Fertighobeln einen Hobelweg zurück, 

10 20 JO II{} 50 6/J 70 80 
Radbreite in mm 

( ~ r = h · (D - h); s2 = 4 · 2,166 ·Modul 

[(Z + 2) ·Modul- 2,166 ·Modul] 

s =Modul· 2,94 y ·z - 0,166 

Die aus d er Ableitung entstandenen Werte für s 
und die Zuschläge für den Überschnitt des Kamm
stahles ergeben den Wert von 

~o 

S = 2,94 ·Modul· Y z-0,166+ B, 
worin B = 2,3 Kammstahlbreite ist. 

Nunmehr setzt die Beobachtung der zur Ver
fügung stehenden Maschine ein und des zu 
verarbeitenden Materials. Die Maschine liefert 
je nach der Konstruktion eine ganz bestimmte 
Anzahl von Doppelhüben/min, die unabhängig 
von d er Hublänge sind. Im 
Vordergrund d er Fabrika
tion d er Räder steht die 
Genauigkeit der Verzah
nung und ihre Sauberkeit. 
Die B eobachtung beider 
F a ktoren liefert die Größe 
d es Vorschubs und die 
Zahl d er Doppelhübe, die 

Tafel r. L aufzeitermittlung für I Zahn für das Abwälz
verfahren . 

zulässig ist. Im Zusammen
hang mit diesem folgt für 
die Laufzeit: 

Fig. 2. Ermittlung 
des Schnittweges für 

den Kammstahl. 

d er dargest ellt wird durch eine Sehne, die vom Kopf
kreis d es Rades d en Abstand h-2, 166 ·Modul-Zahn
tiefe b eim F ertighobeln hat. Da die letzte schneidende 
Fla nke a n d er d em Anschnitt gegenüberliegenden Seite 
d es Stahles liegt, so ist a uch dieses Stück als Hobel
weg mitzurechnen. Durch Messung an normalen Kamm
stählen zeigt es sich, d a ß dieses Stück die ungefähre 
Breite von 2/ 3 d es K a mmst ahles hat. 

Dieser W eg liegt für jed e T eilung fest. Veränderlich 
d agegen ist die Länge d es Schnittweges durch d as 

11,88 220 
11,Jfl. 210 

~ 

i.---~ 
-

T _ 2,94 ·Modul· V z - 0,166-+ B 
- n·Ö 

worin n die Anzahl d er Doppelhübe/min und c5 den 
Vorschub/ Hub b ed eutet. 

Die in Tafel z d a rgestellten Kurven sind bezogen 
a uf das F ertighobeln vorgefräster Bronzeräder. Die 
für die Räder übliche Phosphorbronze hat eine Hub
zahl von 64 Doppelhüben/min und einen Vorschub 
von o, 19 mm/Hub als das brauchbarste erscheinen 
lassen. 

--i---- b 
Mod. 

10,80 200 
10,26 190 

.....----- ---~ 5,5 

Außer d er für das Fertighobeln nötigen 
Zeit hat auch d er Verkaufspreis seine Ein
tragung gefunden. Es ist mit einem 
Stundensatz von 0,60 Mk. und 20% für 
Aufspannen usw. ger echnet worden. D er 
Generalunkostensatz beträgt im B eispiel 
350%. D er Einfachheit wegen ist von 
einer weitergeh enden Selbstkostenberech
nung abgesehen. 
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T a fel 2 . Kurventafel für die L aufzeit- und Verkaufspreisermittlung 
v orgefräst er B ronzeräder. 

Zur Erläuterung dieses Beispiel. Es 
seien 8 Räder in Bronze mit 36 Zähnen 
fertig zu hobeln, Modul 3. Aus d er Tabelle 
ergibt sich eine Laufzeit von 83 min 
je l{ad, also 664 mm für d en Satz. 
Als Verka ufspreis erscheinen 4.40 IVI. 
für d as R ad oder rd. 36 M. für d en 
Satz. 

:Man sieht also, wie leicht es an 

Ma t eria l selbst, -beding t durch Zähnezahl und T eilung . 
Nehmen wir die K onstruktionsbedingungen zu Hilfe, 
so haben wir für d en Außend urchmesser d ie B eziehung : 

D = (Z + 2) · Jt . . . . . . . . . . (S 

Aus d em in Figur 2 durch s t a rke Linien h eryor
gehobenen Dreieck folgt nach d en· Sä tzen d er C eometrie : 

H a nd d er Tabellen auf Grund einfach er 
Beobachtungen und B erechnungen möglich ist, jeden 
\Vert gena u und sicher zu ermitteln und festzu
l1alten. 

Bei d er Ausarbeitung d er T a feln wird sich für jed en 
Betrieb leicht d as E ntsprech ende und Angebrachte 
h erausfinden und Sonderfälle leicht und sicher berück
s ichtigen lassen. 
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BERICHTE DER SCHRIFTLEITUNG. 
Vorrichtung zum Einschneiden von Innennuten. 

Die in _ Fig. 1 u. 2 abgebildete Vorrichtung dient 
zum Eil).schneiden von schraubenförmigen oder ge
windeartigen Ölnuten in Lagern von Transmissions
gehäusen, und zwar ist sie als Schlittenwerkzeug 
einer Revolverdrehbank gedacht. An dem Schlitten 
ist eine Platte befestigt, die den Nocken A und 
den Stahlhalter B aufnimmt. Der Stahlhalter hat 

E 

Fig. 1 u. 2. Vorr:chtung zum Einschneiden von 
Innennuten. 

Schlitze für sechs Stähle, die durch die Schraube E 
zusammengepannt werden. Mit diesen sechs Stählen 
lassen sich die Nuten in einem Gang einarbeiten. · Nocke A 
ist so ausgebildet, daß sie beim Vorgehen d es Revolvers 
durch seitliche Führungen bei C gestützt und daher starr 
gehalfen wird. B eim Zurückholen d es Revolvers nach 
beendetem Schnitt wird der Schlitten durch eine Feder 
nach unten geschoben, so daß die Werkzeuge aus dem 
Arbeitsstück heraustreten. Die Nocke schwingt um den 
Bolzen D, so daß der Stahlhalter sich aus d em bearbei-
teten Loch zurückzieh en läßt. Na. 

Stanzen, Bördeln und Punktschweißen von Hülsen. 

Der in Fig. r u. 2 abgebildete Deckel und Auszieher 
für einen Patronenbehälter werden aus Blech ausgestanzt 
und durch Pressen bzw. Biegen auf Form gebracht. Der 

1mm -· r025 necke! 
-do 

l l+--------+--11Jll--~--->< 

1--------1 
\ __ .JJ 

Auszieher 

der Deckel eingepaßt' und durch Punktschweißen 
befestigt. 

Fig. 3 u. 4 zeigen das Schnittgesenk, das den Aus
zieher auf eine Tiefe von 12 mm auf der Hälfte des 
Umfanges ausschneidet. Das Schnittwerkzeug besteht 
aus den beiden Teilen A und B. Das obere Werkzeug A 
ist scharfkantig geschliffen und schneidet beim Hinweg
gehen über die Schneidkante des unteren Werkzeuges B. 
Das Arbeitsstück 
wird von dem 
gußeisernen Fut
ter C aufgenom
m en, an dem das 

Schermesser B 
befestigt ist. 

Während des 
A usschneidens 

wird das Arbeits
stück von Hand 

herumgedreht, 
ein Überdrehen 
wird durch die 
Anschläge D und 
E verhütet, so 
daß das Ausschneiden 
Umfanges geschieht. 

Fig. 5 u. 6. Bördelgesenk. 

genau auf der Hälfte des 

Zum Umbördeln des stehengebliebenen Randes um 
90° dient die Gesenk-Drückvorrichtung, Fig. 5 u. 6. 
In den gebördelten Auszieher wird nach Fig. r u. 2 der 
Deckel eingesetzt und mit dem Auszieher verschweißt, 
wobei die Verbindung an acht Stellen von gleichem 
Abstand durch Punktschweißung vorgenommen wird. 
Das Arbeitsstück wird dabei von Hand festgehalten -
(Fig . 7), während eine 
der Elektroden A, 
die in dem Halter B 
b efestigt ist, mit 
dem zu schweißen
den 1 Stück in Be-
rührung gebracht 
wird. Na. 

_l '-----------

Fig, 1 u. 2. Deckel und Auszieher für einen 
Patronen behäl t er. 

... -....:. ~ _-1_-_ ---· ...... 
1 f 

Fig. 3 u. 4. Schnitige~enk. 

Fig 7. Verschweißung des Deckels 
mit dem Auszieher durch Punkt

schweißung. 

Auszieher wird 
zunächst inNapf
form gezogen, 
dann am Umfang 

ausgeschnitten 
und_. gebördelt so
wie der Boden 
ausgestanzt. In 
den ringförmigen 
A uszieher wird 

Prüfvorrichtungen für Federn. 
Bei der Herstellung von Zugfedern für elektdsche 

Schaltvorrichtungen ergaben sich starke Abweichungen 
in der Federspannung, obwohl die Herstellung auf 
selbsttätigen Maschinen erfolgte. Diese Abweichungen 
machten sich nicht nur bei der Handhabung des Schalters 
unangenehm bemerkbar, sondern veranlaßten auch noch 
unzulässige Stöße und Abnutzung. Die Federn waren 
aus Klavierdraht von 0,9 mm Durchmesser hergestellt 
und hatten einen Außendurchmesser von 6 mm und eine 
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Länge von 30 mm. Bei einer Belastung von 1 kg sollten 
sie eine Dehnung von 0,75 mm aufweisen. Um die Ab
weichungen einzuschränken, wurden Prüfungen vor
geschrieben, wonach bestimmte Grenzen für die von den 
Federn ausgeübte Spannung oder den von ihnen aus
geübten Druck festgesetzt wurden. Zur Vornahme solcher 
Prüfungen wurde die in Fig. 1 abgebildete Vorrichtung 
gebaut. Der .Revisor hat nichts weiter zu tun, als den 
Hebel mit der rechten Hand anzuheben und die zu 
prüfende Feder zuerst mit dem Arm A und dann mit 

Fig. 1 , Prüfen von Zugfedern. 

Fig. 2 u. s. Prüfen von Blattfedern. 

dem Stift B in Berührung zu bringen, wobei er an dem 
Zeiger C die Ablesung vorzunehmen hat. Obwohl von 
den geprüften Federn nur etwa 15 vH. Ausschuß war, 
ließen sich oft Abweichungen in der Spannung bis 30 vH. 
wahrnehmen. 

Die Prüfvorrichtung inFig.2 u. 3 dient zum Prüfen von 
Blattfedern von der Form A. Die vierteiligen Federn 
hatten im vorliegenden Falle eine Länge von 130 mm 
und eine Breite von 60 mm und bestanden aus schwedi
schem Federstahl von 1,5 mm Stärke. Nach dem Aus
stanzen wurden sie ausgeglüht und mit einem Flach
hammer abgeflacht, an den Enden abgerundet und 
schließlich vergütet. In dem gußeisernen Rahmen C 
der Prüfvorrichtung ist eine gewöhnliche Wage B für 
Gewichte bis zu 150 kg eingebaut. Die Wagschale d~r 
Wage wurde durch den Balken D ersetzt, an „dem die 
Anzeigevorrichtung angebracht wurde. Der Berührungs
punkt dieser Vorrichtung steht mit der Unterseite der 
zu prüfenden Feder F an einer unmittelbar unter der 
Nocke G liegenden Stelle in Verbindung. 

Die Durchbiegung der Federn ist an der Teilung H 
durch den Zeiger L abzulesen, der zugehörige Druck in 

Kilogramm an der Wage B. Die vier Blätter der zu 
prüfenden Feder werden in die Aufnahmevorrichtung 
eingelegt und die Anzeigevorrichtung durch Schraube K 
so eingestellt, daß der Zeiger L mit dem unteren Teil
strich der Teilung H zusammenfällt. Jeder Teilstrich 
an der Teilung entspricht einer Zusammendrückung von 
0,75 mm. 

Durch Umlegen des Hebels N wird die Nocke G mit 
der Welle M gedreht und in die Lage der Fig. 3 gebracht . . 
In dieser Stellung wird die erforderliche, an der Teilung H 
ablesbare, Zusammendrückung der Federn erhalten. Der 
Druck ist unmittelbar von der Wage B abzulesen. Bei 
der Konstruktion einer Prüfvorrichtung dieser Art ist 
für den Nocken eine Zugabe für die Bewegung der 
Wagschale zu berücksichtigen, die in diesem Falle 0,2 mm · 
je Kilogramm betrug. Mittels dieser Prüfvorrichtung 
lassen sich die Federn sowohl auf Materialbeschaffenheit, 
als auf Warmbehandlung nachprüfen. Die Prüfung und 
das Verbinden von je vi.er Platten zu einer Blattfeder 
konnte mit einer Leistung von 75 Federn in der Stunde 
ausgeführt werden. Na. 

Dorn zur Aufnahme von Winkelfräsern beim 
Schärfen. 

Der Dorn, Fig. 1, zeichnet sich dadurch aus, daß ein 
Einschneiden in diesen beim Schleifen nicht möglich 

A 

Fig. i. Dorn für d ie Aufnahme 
von Wjnkelfräsern beim 

Schärfen. 

ist, da die Schleifscheibe an dem 
k egelförmigen Spannring B und dem 
Befestigungsbolzen C gut vorbei
kommen kann, was bei einer Auf
spannung zwischen Spitzen ausge
schlossen ist. Außerdem ist diese 
Spannvorrichtung leichter zu hand
haben und für größte Schräg
steJlungen zu verwenden, wie solche 
beim Schärfen von Winkelfräsern 
mit steilen Winkeln vorkommen. 

Fhr. 2. Winkelsperrvorrichtung für den Dorn, Fig. 1. 

Der Schaft des Dorns A hat einen etwas größeren 
Durchmesser, als der Bohrung des Fräsers entspricht 
und bildet so einen Bund, gegen den sich der Fräser 
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mit der einen Seite legt. Von der anderen Seite her legt 
sich der k egelförmig ausgebildete Spannring B unter 
dem Druck d er Spiralfeder D gegen den Fräser und 
drückt diesen gegen d en Bund. D e ;· Dorn wird in einer 
normalen Winkelspannvorrichtung eingesp annt, mit der 
er sich auf den erforderlichen Schleifwinkel einstellen 
lä ßt, Fig. 2. Während des Schleifens wird der Fräser 
durch d en Finger E abgestützt, der sich gegen die Kante 
der zu schärfenden Rille legt. Die Federspannung, durch 
die der Fräser auf dem Dorn gehalten wird, ist derart, 
daß sich d er Fräser leicht herumdrehen läßt, um die 
verschiedenen Zähne in die richtige Lage zum Schleifen 
zu bringen. Na. 

Spritzschutz für Fräsmaschinen. 
Die SpritzschutzwandAdient dazu, die Kühlflüssigkeit 

abzulenken, so daß s ie nicht auf die Spannvorrichtung 
für das Arbeitsstück fließt und die B edienung d er Ma

A 

c 

F!g.' ' i. Spritzschutz für 
Fräsma~ chinen . 

schine durch den Arbeiter 
erleichtert. An der beweg
lichen Backe des Schraub
stocks ist ein Winkeleisen B 
so befestigt, daß der Fräser 
damit nicht in B erührung 
kommen kann. Die \V and A 
besteht aus dünnem Blech, 
an d essen Rückseite zwei 
Stahlstreifen C b efestigt 
sind ; d; ese sind so abge

bogen, d a ß sich d ie Schutzwa nd mit diesen Streifen 
über d en senkrechten Schenkel d es Winkeleisens 
streifen läßt. Beim Einspannen des Arbeitsstücks läßt 
sich die Schutzwa nd auf diese Weise leicht abnehm en. 

Na. 

Bearbeiten von Sicherheitstürschlössern auf dem 
Senkrechtautomaten. 

Die Bearbeitung geschieht auf einer mehrspindligen 
senkrechten . Revolverbank, gebaut von der Terne 
hachine Toillo liecinadi, auf der sich Bohren, Reiben, 
Versenken, Abflächen, Dreh en und Gewindeschneiden 
selbsttätig vornehmen lassen. Der Arbeitstisch wird 
im Sinne d es Uhrzeigers unter die Spindeln geschaltet 
und senkrecht nach oben vorgeschoben, so daß alle 
Arbeitsstücke gleichzeitig den W erkzeugen zugeführt 
werden. Der Vorschub erfolgt im Langsamgang, nach 
beendetem Vorschub wird der Arbeitstisch schnell ge 
senkt, damit die W erkzeuge von den Arbeitsstücken 
frei kommen, und die Schaltung des Tisches vor sich 
gehen kann. Die Anzahl der Spindeln und Spannfutter 
für die Arbeitsstücke läßt sich je nach der Art d es 
vorliegenden Arbeitsstücks entsprechend verändern. 

Die Löcher C in den Schloßbolzen und Zylindern 
müssen d erart h ergest ellt werden, daß beide Lochreihen 
im zusammengesetzten Zustand des Schlosses genau 
konzentrisch und konaxial zueinander zu liegen kommen. 
Die Zylinderlöcher dienen zur Aufnahn1e kleiner, unter 
F ed erdruck stehender Stifte von verschiedener Länge , 
die im v erriegelten Zustand zum T eil in die Löcher des 
Bolzens eingreifen und diesen an d er Drehung im Zylinder 
verhindern, so daß die Tür verschlossen ist. Die Stifte 
werden, nachdem der zu d em Schloß passende Schlüsse) 
in einen in d en Schloßbolzen eingearbeitet en Längs
schlitz eingeschoben ist, durch den mit den Stiften 
in B erührung kommenden unregelmäßig ausgebjldet en 
Vorsprüngen d es Schlüsselbartes angehoben, so d a ß 
die Stifte an ihren Unterka nten mit dem Umfang d es 

~-- Y--~ 

D ie in Fig. I - 4 abge bildet en Sicherh eitstür- J mm rJJ 

schlösser werd en in vier ver sch ied enen Größen nittenobsfund 11-mm 

h erges t ellt , wobei für das Maß H, Fig. I u. 2, d es 
Zylinders eine Länge von 20, 30, 35 und 40 mm mit 
einer Toleranz vo n ± 0,38 mm vor geseh en ist . Das 
Maß Y d es Schloßbolzens, Fig. 3 und 4, hängt von 
d em Maß H des Zy linders ab . Die T eile lassen sich 
nach d em nach st eh end beschrieb enen Verfahren in 
17 Sekunden h ers t ellen, wobei die L eistung d er 
l\1aschine nur durch die Schnelligkeit d es B eladens 
des Arbeitstisches durch d en Arbeiter begrenzt wird. 

'----- - X - - - :>o-l 

c 

JZ Cringe oif 7 N 

Fi g. 1 - 4. Teile eines Sicherheitstürschlosses. 

Fig- 5 u. e. Ansicht der ersten sechs Spindelarbeitsstellen. 

Bolzens abschneiden. 
Alsdann läßt sich d er 
Bolzen mit dem Schlüs
sel herumdrehen, so 
daß Zapfen D den die 
Tür verriegelnden Bol
zen fre igibt. Umge
kehrt wird die Tür 
verriegelt, wenn d ( r 
Schloß bolzend urch den 
Schlüssel herumge
dreht wird und die 
Löcher im Zylinder 
und 1m Schloßbolzen 
mit ihren Achsen zu
sammenfallen, so daß 
die Stifte in die ent
sprechenden Löcher im 
Schloßbolzen eintreten; 
nach dem Herausziehen 
des Schlüssels ist das 
Schloß dann verriegelt. 
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Zur Bearbeitung des Zylinders ist die Maschine 
mit acht Spindeln ausgestattet, die bei der ersten Arbeits
folge sämtlich in Tätigkeit treten. Der Arbeitstisch ist 
mit neun Schaltstellen versehen, von denen eine a ls Ein
und Ausspannstelle für die Arbeitsstücke dient. Das 
Spannfutter besitzt zwei Spannbacken (0, Fig. 5), die 
durch einen an jedem Spannfutter angebrachten 
Schraubenschlüssel sich öffnen und schließen lassen. 
Der Zylinder wird am Flansch eingespannt und durch 
einen kleinen an d er vorderen Flanschseite angegosse
nen Ansatz zentriert. In der Schaltstelle P, Fig . 5, wird 
die Fläche E des Zylinders, Fig. I u. 2, auf ihrer ganzen 
Länge durch einen Hohlfräser abgedreht, d er sich in 
einem an der Mittelsäule der Maschine b efestigten 
Arm dreht. Dieser Arm bewirkt die Abstützung d es 
Werkzeugs an d er Schnittstelle. Die Schneidmesser 
des Hohlfräsers sind dem Durchmesser d es zu b earbeiten
den Zylinders entsprechend einstellbar, der Führungs
arm ist der Höhe nach verstellbar . 

Nach dem Schalten zur Arbeitsstelle Q wird das 
Loch F, Fig. I u. 2, exzentrisch zur Zylinderachse zur 
Aufnahme des Schloßbolzens gebohrt. Beim Anheben 
d es Arbeitstisches streift sich über die Fläch e E d es 
Zylinders eine Buchse, in deren versenkten Bohrung 
sich das Bohrwerkzeug gen a u führt; die Buch se sitzt 
in einem zweiten Arm an der Mittelsäule d er Maschine. 
In der dritten Arbeitsstelle R, Fig. 5, r eibt ein R eib
werkzeug die Bohrung F, Fig. I u. 2, fertig. Das R eib-

! z 

Der Halter für diese Werkzeuge ist mit einem Führungs
zapfen versehen, der in die Bohrung F, Fig. I u. 2, des 
Zylinders b eim Vorschieben d es Tisches eintritt und das 
Abdrehen d er Nabe konzentrisch zu dieser Bohrung 
gewährl_eistet. Es folgt in d er Arbeitsstelle U, Fig. 6, 
das Abkanten d er Kante I d es Zylinders durch Werk
zeuge in einem Halter, der sich über das Arbeitsstück 
streift, und in d er Arbeitsstelle V, Fig. 7, das Exzentrisch
bohren des 5 mm-Loch es J, Fig. I u. 2, unter Verwen
dung eines ähnlichen, aber kleineren Bohrers wie in 
der Arbeitss t elle Q, Fig. 5. Schlie ßlich wird in der 
Arbeitsstelle \V, Fig. 7, das Außengewinde durch einen 
umlaufenden Gewindeschneidkopf auf den Außendurch
m esser E, Fig. I u. 2, aufgeschnitten. 

Nachdem diese Arbeitsgänge an einer Serie von 
Zylindern vorgenommen worden sind, wird die Maschine 
für die zweite Arbeitsfolge umgestellt, wobei dieselben 
Spannvorrichtungen zur Verwendung kommen, während 
nur vier von den Spindeln mit Werkzeugen ausgestattet 
zu werden brauchen. Die Spannfutter erhalten andere 
Spannbacken zum Aufnehmen der Zylinder mit dem 
Flanschende nach oben. Die Arbeitsstücke werden an 
den Flächen E hinter d em Gewindeteil eingespannt und 
durch einen in die Bohrung F eintretenden Zapfen 
zentriert. Durch einen Schlitz in einer der Backen 
werden die Zylinder an d er Drehung infolge d es Schnitt
drucks verhindert. In der ersten Arbeitsstelle wird die 
Bohrung F a n d em Flanschende durch ein mit Führungs-

Wer/f'.rkick 
---" 

I __ _. 

zapfen versehenes und 
in der Bohrung F ge-
führtes Vverkzeug ver-
senkt. Die Tiefe der 
Aussenkung wird mit einer 
Toleranz von ± 0,025 mm 
kergest ellt; diese Genauig
hei t wird durch eine für 
den Spindelträger vor
gesehene F einsenkrecht-
cinstellung erreicht. Da
ra n schließt sich das 
Abdreh en d es Zylinder
fl a nschumfanges K durch 
senkrecht eingesp annte 
vVerkzeu ge und das Ab
schrägen sowie A bflächen 
des Flansches . 

Die kleinen Stift-

Fig. 7. Ansicht der Arbeitsstellen für die 
erste Arbeitsfolge. 

Fig . s u. 9. Vorrichtung zum Bohren der 
Lochreihen für die Verr iegelungsstifte. 

löch er C, Fig. I u. 2, 

werde n einzeln in einer 
dritten Aufspannung ge
bohrt, wobei das Arbeits
stück nacheinander von 
einer Spindel zur nächsten 

\vcrkzeug wird eb enfalls durch eine Buch se geführt, die 
ebenso \Vie das Bohrwerkzeug durch einen an d er Säule 
angebrachten Arm gehalten wird. 

Das Einfräsen der prismenförmigen Nute G, Fig. I 

und 2, an jeder Zylinderseite geschieht in d er Arbeits
stelle S, Fig. 6, durch zwei in einem fes tsteh ende n 
Gehäuse angeordnete Fräser, die ihren Antrieb von d er 
Spindel dieser Arbeitsstelle durch Kegel- und Stirnräder 
erhalten . Eine Buchse in der Mitte d er Fräsvorrichtung 
schiebt sich auch hier zum Abstützen des Zylinde:i;s „ 
beim Fräsen über das Arbeitsstück. Zur Einstellung 
auf die zu fräsende Nutentiefe lassen sich die Fräser 
nach innen und außen v erstellen. 

In der Arbeitsstelle T, Fig. 6, schließt sich das Ab
drehen und Abflächen der Nabe H, Fig. I u. 2, mit d er 
zugehörigen Planfläche an, das durch drei W erkzeuge 
der Arbeitsspindel dieser Stelle vorgenommen wird. 

gesch a ltet wird. J ede 
d er sech s Spindeln ist in bez ug zur vorangeh enden 
um einen Betrag versetzt, d er d em Mittenabstand 
d er zu bohrenden Löch er entspricht. Die Bohrer 
werden mit 2000 Touren in der ~iinute angetrieben. 
Das Arbeitsstück ist in einer b esonderen Spann
vorrichtung, Fig. 8 u. 9 , wagerecht eingespannt. Zum 
Einspannen in diese Vorrichtung wird der Scharnier
bügel K nach oben umgelegt, so daß sich der Zylinder 
über d en Za pfen L streife n läßt, d er mit Löch ern v er
sehen ist, durch die die Bohrer hindurchtret en können. 
Auch die Platte 1\1 b esit zt ein e gleich e Anzahl Löcher, 
die zur Führung d er Bohrer durch das Arbeitsstück 
dien en. Nachdem d er Zy linder über d en Za pfen L ge
schoben ist , wird d er Scharnierbügel nach unten 
gelegt und die Spa nnschraube N angezogen, so daß 
sich d er Zylinder fest auf d en Zapfen schiebt . Durch 
Druck auf d en Bügel Z nach beendetem Bohren der 
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sechs Löcher wird d er Zylinder von dein Zapfen ab
gestreift. 

Der Schloßbolzen, Fig. 3 u. 4, wird auf einem 
Schraubenautomaten bis auf die Löcher C vollständig 
fertig gearbeitet und kommt dann zum Bohren dieser 
Löcher auf den mehrspindeligen Senkrcchtautomaten, 
dessen Spindeln in derselben Weise angeordnet sind 
wie b eim Bohren der zugehörigen Zylinderlöcher. Auch 
die Spannvorrichtung für dieses Arbeitsstück ist ähn
lich gebaut wie das nach Fig. 8 u. 9, mit dem Unter
schied, daß die Aufnahme des Srhloßbolzens in einer 
Zylinderbuchse stattfindet, in der dieser von der Unter
seite der Schulter aus zentriert wird, die in die Aussenkung 
des Zylinders im zusammengesetzlen Zustand eingreift. 
Diese Art der Zentrierung im Verein mit der Zentrierung 
des Zylinders durch die zugehörige Aussenkung ge
währleistet eine genaue Übereinstimmung der Loch
mitten beim Zusammensetzen d e r beiden Teile, Schloß -
Zylinder - und Bolzen. Na. 

Kordierwerkzeug für Automaten zum Kordieren 
von Stirnflächen. 

r. H e rstellen der Werkzeuge. 

Zur H erstellung der Korclierung auf den Kordier
rollen dienen Musterrollen in Form von Scheiben (siehe 
Fig. 7, A), auf deren Stirnseite das Abbild der zu er
zeugenden Kordierung (siehe Fig. 1 u. 2) eingearbeitet 

ist. Als Material wird 
1 5 1<-

-j, ----::;::::=:::;:+:;;::-::J-.j 

zu diesen Musterrolleu 
im 'V asser gehärteter 
Stahl verwendet. Die 
Einarbeitung der Kor
dierform muß mit 
äußerster Sorgfalt ge
schehen ; die Zahn
flächen müssen scharf 

c_ und genau rechtwinklig 
zueinarnler erzeugt wer-

Fig . i u . 2. Arbeitsstück. den. Diese Kordierform 

wird in das glatte 
Werkzeug eingewalzt. Als Material für das Werkzeug 
dient ebenfalls gehärteter Stahl; seine Form ist die 
eines Kegelstumpfes mit e ine m K egelwinkel von 60°. 
Während des Einwalzens der Kordelung wird das 
zu erzeugende Kordelwerkzeug in e inem Halter, Fig. 8 
bis 10, im R eitstock der Drehbank aufgenommen. Dieser 
Halter is t an seiner Stirnseite geschlitzt und nimmt in 
diesen1 Schlitz den KordierrollenträgC'r B aus Werkzeug
stahl auf. Durch die Klemm:Schraubc C, die auf d en 
Sperrblock D drückt, läßt sich d er K::>rdierrollenträger 
in jeder b eliebigen ' Vinkel- und Höheneinstellung fest
klemmen. Die durch Aufwalz(m im Eingriff mit dem 
Musterwerkzeug erzeugte Kordierrollc wird dann in d er 
üblichen \ Veise gehärtet und a nsprobiert . Die Genau ig
keit d er Übertragung des Must ers auf <las Arbeitsstück 
hängt von der Genauigkeit der Einarbeitung d es Musters 
in das vVerkzeug und von der der Einspannung des 
\ Vcrkzeuges in d en H alter ab; geringe Abweichungen 
in der Höhen- und Winkeleinstellung der H.olle ergeben 
Überkreuzungen und Überlagerungen, die das Muster
bild verzerren. D er H alter muß deshalb mit unab
hängigen Verstellungsmöglichkeiten der Höhe und d er 
Neigung n ach versehen sein und die eingestellte Lage 
a uch trotz des auftretenden Druckes beim Einwalzen 
starr b eibehalten. 

2. Bauart d es Kord ierrollenhalters. 

D er Kordierrollenhalter, Fig. 3-6, mit einfacher 
Kordierrolle gleicht in seiner Bauart der d es Rollen-

halters, Fig. 8-10, bzw. B, Fig. 7. Der Zylinder A ist 
quer durch den Halter hindurchgesteckt und dient zur 
radialen Verstellung der Rolle. In der eingestellten Lage 
wird das Werkzeug durch eine Klemmschraube fest
geklemmt. In den Zylinder eingelassen und in diesem 
drehbar gelagert ist der Kordierrollenträger B, der sich 
durch die Stellschraube C innerhalb des Zylinders um 
einen Zapfen drehen und durch die Klemmschraube D 
festklemmen läßt. Beide Schrauben greifen an dem 
schmalen Ende des Rollenträgers an, wo sie zur Vor
nahme der Einstellungen gut zugänglich sind. Am 
anderen verstärkten Ende nimmt der Rollenträger die 
Kordierrolle in entsprechenden Ausdrehungen des Werk
zeugkörpers auf; mit den beiden seitlichen Vorsprüngen 
führt sich der Träger in einem Schlitz des Werkzeug
körpers. Die Kordierrolle ist oberhalb und unterhalb 
ihrer Arbeitsfläche gelagert; ein Teil des Längsdrucks 
wird von d er Rückenfläche d es Kordierrollenkegels auf
genommen. Infolge der vorderen offenen Lagerung des 
Rollenkegels läßt sich das W erkzeug ohne Zeitverlust 
abnehmen und auswechseln. Zum Festhalten der Kor-

Fig. 3 - 6. Kordierwerkzeug mit einer Kordierrolle. 

dierrolle dient lediglich eine Klammer E aus Federdraht, 
die in zwei Rillen d es oberen Kordierrollel).sitzes ein
greift, ein Herabfallen der Rolle beim Teilen d es Revolver
kopfes verhindert und das Abnehmen, Nachsehen und 
R einigen der Rollen ermöglicht, ohne daß d er Vorschub 
d er Maschine angehalten zu werden braucht. 

Um ein Über kreuzen b eim Kordieren infolge von 
Erzitterungen d es Werkzeuges und daher Ausschuß 
und \ 'Verkzeugverschleiß zu vermeiden, ist ~ es zweck
mäßig, das Werkzeug durch eine Stütze vom vorderen 
Querschlitten aus abzustützen; dies geschieht durch 
den Stützenha lter F in Fig. 3-6, der sich in der Längs
richtung ver stellen läßt und mit einer einfachen Brille 
a m Vorderschlitten der Maschine im Eingriff. steht. D er 
Ausschuß läßt sich mit Zuhilfenahme dieser Einrichtung 
auf nur 7 v H verringern. 

Vorbedingung für ein sauberes, einwandfreies Ar
beiten des Kordierwerkzeuges ist eine genau eingestellte 
und glatt bearbeitete Fläche, auf die die Kordierung 
zu übertragen ist. Da die kleineren Schneidzacken nur 
etwa 0,3 bis 0,37 mm hoch sind, so verursacht schon eine 
geringe Abweichung von 0,075 bis 0,1 mm in der Ein
stellung d er zu kordier enden Fläche in bezug zum Spann
futter einen Druck beim Vorgehen des Revolverkopfes, 
der zu einer Verzerrung des Arbeitsstücks oder der 
Kordierrolle, oder auch beider, führen kann. Vor Aus
führung des Kordierens wird daher die zu kordierende 
Fläche mit einem Abflächstahl mit doppeltem Schneid
zahn abgedreht. 
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3. Verbesserte Bauart eines Kordierwerk
zeuges. 

Das in Fig. 11-15 abgebildete verbesserte Kordier
werkzeug läßt sich in dem R evolverkopf genau zen
trieren oder auch mit der Kordierrolle um einen kleinen 
Betrag aus der Mitte versetzen, um die Wirkung d es 
Seitendruckes beim Einrollen des Materia ls zu ver
meiden oder auszugleichen. 

Der Rahmen A d es Werkzeugs, in d em die gesamte 
Verstellvorrichtung eingebaut ist, steht mit der Be-
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Fig. 7. Kordierwerkzeug mit Musterkordierrolle. 

festigungsplatte durch vier Kopfschrauben in Ver
bindung. Zwei tiefe und breite an gegenüberliegenden 
Seiten des Rahmens eingearbeitete und nach vorn zu
sammenlaufende Schlitze n ehmen die Kordierrollen
halter B auf, die ihrerseits in d erselben W eise wie b ei 
dem Werkzeug d er Fig. 3- 6 je eine Rolle tragen und 
so ausgebildet sind, daß sie einen möglichst starken 
mittleren K ern in d em Rahmen A übrig lassen. An d er 
Rückseite d es Kordierrollenkegels ist eine Druck
scheibe C angeordnet, die zur Verringerung von R eibung 
und Abnutzung am W erkzeughalter dient. 

Die Einstellung d er Kordierrollenhalter B in ihren 
Schlitzen erfolgt durch die Sch winge D und d ie Differen-

B 

Fig. 8 - 10. 

Kordierrollen
h alter. 

Unterseite der Schwinge sitzen. Diese Erhöhungen 
greifen durch Löcher im W erkzeugrahmen hindurch, 
die eine Kleinigkeit größer gehalten sind als die Er
höhungen. Die Schwinge D sitzt in einer flachen Aus
sparung an · einer Seite des W erkzeugkörpers und ist 
um die Schraube G als Drehzapfen durch Einstellen 
der Stellschraube I . drehbar. Dadurch läßt sich die 
eine Rolle gegen die andere so v erstellen, daß sie vor 
d er anderen in das Arbeitsstück gedrückt wird. Durch 
eine Klemmschraube läßt sich die Schwinge in d er ein
gestellten Lage festklemmen. 

Die Differentialschraube mit Mutter dient zur Ver
änderung d er Winkellage d er b eiden Rollenträger zu
eina nder, die mit ihren Enden stets ein inem gem ein
sa m en Mittelpunkt liegen müssen. Zur Vornahme d er 
Verstellung ist d er Kopf E d er Differentia lschra ube m it 
Stiftlöchern am Umfang v erseh en, die durch eine in 
d en Werkzeugblock eingelassene große Öffnung zu
gänglich gemacht sind. D er Schaft d er Differential
schraube b esitzt zwei Gewinde mit verschied ener Gang
zahl. Das Gewinde mit der kleineren Gangzahl wird in 
einer Gewindebohrung in d er Mitte d es W erkzeug
körpers geführt ; d er Kopf spreizt die R ollenhalter an 
d en hinter en E nden auseinander. Auf d em Gewindet eil 
mit d er größeren Gangzahl ist die Mutter F a ufgeschraubt, 
die durch d e_n in eine Nut d er Mutter eingreifenden 
Stift J an d er Drehung verhindert wird. Dieser K eil
stift J sitzt mit strammem Sitz in d er Bohrung und läßt 
sich aus dieser mittels Gewinde hera uszieh en. D as 
F estklemmen d er Rollenträger erfolgt durch einen d er 
ganzen Länge nach an einer Seite d es W erkzeugrahmens 
hindurchgesteckten Klemmbolzen K, d er das F est
spannen durch fy!utter, fed erndes Zwisch englied und 
Spannleisten L in nachgiebiger W eise b ewirkt; die 
Spannleisten L übertragen d en Spanndruck auf die 
Rollenträger durch Kugeln, die in Vertiefungen dieser 
eingelegt sind. 

Gegenüber d er eingangs beschriebenen b esitzt die 
verbesserte B a uart, die das Einarbeiten d er Kordierung 
durch zwei einschneid ige R ollen vornimmt, insbesondere 
d en Vorteil d er pendelnden Einstellung d er Kordier-
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tialschraube E mit Mutter F; die 
Schwinge bewirkt die Längs- und 
Radialverstellung d er Kordierrollen, 
die Differentialschraube mit :Mutter 
die Neigung d er Stirnfläche d er Rollen 
in bezug zu d er zu kordierenden 
Fläche. An d en vorderen Enden 
d er Kordierrollenhalter ist kon-

• Fig. 11 - 15. Verbesserte„_,Bauart eines K ordierwerkzeuges . 

zentrisch mit einem auf einer rechtwinklig zu d en 
Seiten · der Halter und durch die Spitze d er Kordier
rollenkegel gehenden Geraden gelegenen Punkt je ein 
Schlitz vorgesehen. In diese Schlitze greift die Schwinge D 
mit zwei gehärteten Stiften H aus Werkzeugstahl ge
nau ein, die in zwei nabenförmigen Erhöhungen an der 

rollen. D enn wenn auch bei einem W erkzeug ohne 
solche Einstellungsmöglichkeit die genaue theoretische 
Zentrierung erfolgt ist, so bleibt es doch immer noch 
fraglich, ob diese Zentrierung während d es Kor
dierens bei d er Einwirkung von Verdrehungsbean
spruchungen erhalten bleibt, und außerdem tret en auch 
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noch infolge der Abnutzung Abweichungen m der 
Zentrierung aul. Ein weiterer Vorteil gegenüber d er 
anderen Bauart ist d er, daß sich die Kordierrollen ohne 
Veränderung d er Lage der Kegelspitze leicht und zwang
läufig verstellen lassen, während bei der älteren Bauart 
mit jeder Winkelverstellung der Rolle auch eine Ver
änderung der Lage der Spitze v erbunden ist, die ent
sprechend zu b erichtigen ist. 

Die Differentialmutter hat im vorliegenden Falle 
30 Gänge, d er stärker e Gewindeteil der Schraube 18 Gänge 
auf I ", so daß das Differentialverhältnis zwischen der 
R elativbewegung d er Mutter und der Schraube nach 
der Spitze d er Kordierrolle I: 2 Yz beträgt. Ist die 
Anzahl der Gewindegänge auf dem stärkeren Gewinde
teil bekannt und gleich y, und b ezeichnet a den ver
änderlichen Abstand zwischen Mutter und Drehzapfen 
d er Kordierrollen, b den zugehörigen veränderlichen 
Abstand zwischen Mutter und Schraubenteller, so er
mittelt sich die Gewindegangzahl der Differentialmutter 
aus der Beziehung 

a+b 
X= y· 

b 

B eide Gewinde müssen entweder rechts- oder links
gängig sein. 

Die Verstellbarkeit des Kordierrollenhalters ermög
licht auch eine Verstellung d er Rollen aus d er genauen 
zentrischen Lage, indem d er K eilstift aus ·d er Mutter 
h erausgezogen und diese z. B. um eine halbe Um
drehung oder um das entsprechende Maß vor oder 
zurückgedreht wird, worauf d er Keilstift wied er ein
geführt wird. Dadurch wird die K egelspitze d er Kor
dierrollen verändert, ohne daß dabei die genaue Hand
habung der Differ entialschraube beeinträchtigt wird. 
Eine solche Verstellbarkeit ist mitunter zum Ausgleich 
von Ungenauigkeiten in d er B earbeitung und im Zu
sammenbau d er W erkzeugteile zur Erhaltung d er rich
tigen Zentrierung während d er B earbeitung und zum 
Besichtigen von Abnutzungseinflüssen an d en Kor
dierhaltern erforder lieh. 

Aus ähnlichen Gründen ist auch die Verstellbarkeit 
d er Schwinge von Vorteil, und zwar insbesondere wegen 
d er Möglichkeit, zu v erhüten, daß eine schneller schnei
d ende Kordierrolle zu viel Arbeit leistet. Die nach
giebige Art d er Einspannung durch den Klemmbolzen 
ermöglicht entwed er die sich d em Arbeitsstück an
passende Selbsteinst ellung d er b eiden Rollen oder die 
feste Verriegelung beider Halter 111 emer Einstellung, 
die sich als gut gezeigt hat. Na. 

BESONDERE MITTEILUNGEN. 

WEAK 
STOFF 

SCHRU 
BERLIN 

AUSS HllUNGSHALLEN AM KAISER DAMM 
220KTOBER eul3.NOVEMBER 

Die Vorarbeiten zur \ 7\T erk· 
stofftagung sind inzwischen so
weit fortgeschritten, daß das 
endgültige Programm sowohl 
für die \ 'Verkstoffschau als auch 
für die Werkstoffvorträge nun
m ehr fest liegt. 

In der soeben erschienenen 
Druckschrift WT. 4 sind sä m t -
li e h e Vorträge, die a uf d er 
T agung gehaltei:i werden sollen, 
sowie die genaue Zeitein
t e i 1 u n g beka nntgegeben. Ins
gesamt sind in der Zeit vom 
22 . Oktober bis 4. November 
40 Vortragsreihen geplant, 
die einerseits nach den Werk
stoffen selbst, anderse its nach 
den Verbraucher- und Inter-

essentengruppen gegliedert sind. _ 
Auch die Platzeinteilung in der Neuen Automobil

halle am Kaiserdamm liegt nunmehr endgültig fest. Neben 
allen technischen Einzelheiten hat man auch die Frage der 

künstlerischen Gesamtwirkung von der Art des Aufbaues 
eingehend geprüft. In der Mitte der Halle befindet sich die 
Werkstoffprüfschau, an den Seiten und auf der Galerie die 
Werkstoffübersicht . Diese beiden Hauptteile der Werkstoff
schau sind wieder in drei U ntergruppen : Stahl und Eisen, 
Nichteisenmetalle und elektrotechnische Isolierstoffe unter
teilt. 

Ferner sind auf der Galerie für eine Bücherei und eine 
Zeitschriftenschau, sowie für den Deutschen Normen
auss c huß, den Deuts c hen Verband der Material
prüfung e n der Te c hnik und den Deutschen Ausschuß 
für Technisches Schulwese n Plätze vorhanden. 

Als bleibendes Ergebnis dessen, was auf der Werkstoff
t agung gezeigt wird, soll ein ganz neuartiges \iVerkstoffhand
buch in Form eines Ringbuches herausgegeben werden, von 
dem jedes Einzelblatt käuflich erworben und jederzeit ergänzt 
oder ersetzt werden ka nn. Die einzelnen Abschnitte für die 
drei großen Gruppen werden von hervorragenden Fachleuten 
der jeweiligen Sondergebiet e nach einem einheitlichen Plan 
bearbeitet und in sorgfältiger Gemeinschaftsarbeit genau ge
prüft. Die Darstellung wird zugleich elementar und wissen
schaftlich sein, damit d as \ 'Verkstoffhandbuch ein wertvolles 
Hilfsmittel für die Zusammenarbeit aller Kreise der Technik 
sein kann. 

Der Beirat der Verbraucher, der sich aus den Ver
tretern der technischen Behörden, der weiterverarbeitenden 
Industrie, des Handwerks und auch der letzten Verbraucher 
zusammensetzt, hat inzwischen in lo Verbrauchergruppen 
und einer Anzahl besonderer \Verkstoffausschüsse gemeinsam 
mit den Erzeugergruppen wertvolle Vorarbeit geleistet und 
dafür gesorgt, daß den Wünschen und Anregungen der Ver
braucher bei der Werkstoffschau und den Werkstoffvorträgen 
R echnung getragen wird. J eder Verbraucher, der zur Mit
arbeit an den wichtigen Fragen der Werkstoffkunde und d e r 
Materia lprüfung bereit ist, ist d em Beirat d er Verbraucher 
jederzeit willkommen. 

Inzwischen ist vorstehendes P 1 a k a t angefertigt worden, das 
von der Pressestelle der \ Verkstofftagung a llen Interessenten in 
verschiedenen Größen zur Verfügung gestellt werden kann . 
Das g leiche gilt von der Druckschrift WT. 4, die etwa 30 Seiten 
umfaßt und über alle wichtigen Fragen der Organisation 
und Einteilung genaue Au skunft gibt. 

Z e itplan der Werkstofftagung. 
22. Oktober bis 7 . November 1927. 

Sonn a b e nd, den 22. Oktober, vorm. lOYz Uhr: Eröff
nung der \ Verkstoffscha u in den Ausstellungshallen am Kaiser
damm, Berlin-Charlottenburg. 

Sonntag, d e n 23. Oktober: Eauptversammlung des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 

Montag, den 24. Oktober: Beginn der Vortragsreihen: 
Die einzelnen Vortragsreihen (Reihe l bis 40) umfassen, ab
gesehen von den Hauptversammlungen, je 4 bis 5 Berichte 
von 30 Min. Dauer mit anschließender Aussprache. Vormittag 
R eihe l: Einführende Berichte über Forschung und Gemein
schaftsarbeit der Eisen erzeugenden und Eisen verbrauchenden 
Industrie . Nachmittag Reihe 2: Werkstoffragen für Heiz
und Krafta nlagen. Nachmittag R eihe 3: Aluminium und seine 
Legierun gen. 

Dienstag, d e n 25. Oktober: Vormittag Reihe 4: 
Hauptversa mmlung der Deutschen Gesellschaft für Metall
kund e . Nachmittag Reihe s : Vorträge über mechanische und 
meta llographische Prüfung des Eisens. 

Mittwoch, d e n 26. Oktober: Vormittag Reihe 6: 
Physikalische, chemische und t echnologische Prüfung des 
Eisens. Vormittag R eihe 7: Konstitution und Mikrographie 
der Metalle. N acbmittag 1<..e ihe 8: \\"nkstofffragen im K esse l
uncl Turbinenbau. Nachmi ttag Reihe 9 : Anforderungen des Berg
ba ues an die \Yerkstoffe. Nachmittag R eihe 10: Vortragsreihe 
der Deutschen Gesellschaft für Metallkunde. 

Donn e rst a g, den 27. Oktober: Vormittag Reihe II: 
Kupfer und seine Legierungen. Vormittag Reihe 12: Werk
stofffragen im Fahrzeug-· und Flugzeugb au. Vormittag 
R eihe 13: vVerkstoffe im Eisen- und Schiffbau. Nachmittag 
Reihe 14: Eisenbahn- und Straßenbahnwerkstoffe (Eisen). 
Nachmittag Reihe 15: Metallische vVerkstoffe im Leichtbau 
und Flugzeugbau. Nachmittag R eihe 16 : Vortragsreihe der 
Gesellschaft für angewandte ·Mathematik und Mechanik. 

Freitag, d e n 28 . Oktober: Vormittag R eihe 17: Werk
stoffe für die Landwirtschaft. Vormittag R eihe 18: vVerkstoff
fragen auf dem Gebiete der Werkzeuge . Vormittag Reihe 19: 
Vortragsreihe der Gesellschaft für a ngewandte NI a thema tik 
und Mechanik. Vormittag Reihe 20: Mechanische Prüfung 
der Nichteisenmetalle. Vormittag Reihe 21: Berichte über 
Werkstoffnormung. Nachmittag Hauptversammlung des Deut
schen Normenausschusses. 

Sonnabend, den 29. Oktober: Vormittag Reihe 22: 

Vortragsreihe des Deutschen Ausschusses für technisches 
Schulwesen. Vormittag Reihe 23 : Physikalische und chemische 
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Prüfung der Metalle. Vormittag Reihe 24: vVerkstoffe für den 
allgemeinen Maschinenbau. Nachmittag Reihe 25: Werkstoff
fragen bei der spanabhebenden Formung (Nichteisenmetalle). 
Nachmittag Reihe 26: Werkstofffragen bei der Blechbearbeitung. 

Montag, den 31. Oktober: Vormittag Reihe 27, Nach
mittag Reihe 28: Theoretisch-wissenschaftliche Werkstoff
vorträge (unter Beteiligung ausländischer Fachmänner). 

Dienstag, den 1. November: Vormittag Reihe 29: 
Lagermetalle. Vormittag Reihe 30: Schweißen und Löten 
(Eisen). Nachmittag Reihe 31: Schweißen und Löten (Nicht
eisenmetalle). 

Mittwoch, den 2. November: Vormittag Reihe 32: 
Eisen und Stahl als Werkstoffe der Elektrotechnik. Nach
mittag Reihe 33: Metalle als Werkstoffe der Elektrotechnik. 

Donnerstag, den 3. November : Vormittag Reihe 34: 
Isolierstoffe der Elektrotechnik. Vormittag Reihe 35: Nicht
eisenmetalle als Werkstoffe für die chemische Industrie. 
Nachmittag Reihe 36: Eisen als Werkstoff für die chemische 
Industrie . 

Freitag, den 4. November: Vormittag Reihe 37: 
Werkstoffe für Spritzguß. Vormittag Reihe 38: Die Edel
metalle als Werkstoffe. Nachmittag Reihe 39: Vorträge über 
Nickel, Cobalt, Mangan, Chrom. Nachmittag Reihe 40: Vor
träge über Antimon, Zinn, Zink und Kadmium. 

Neben diesen Vortragsreihen werden Führungen ver
schiedener Art veranstaltet. 

Jahreshauptversammlung der Deutschen Gesellschaft 
für Gewerbehygiene. 

Die Deutsche Gesellschaft für Gewerbehygiene wird · ihre 
diesjährige Jahreshauptversammlung am 30. September und 
1. Oktober in Hamburg abhalten . Am r. Verhandlung ·tage 
wirJ gemeinsam mit der Deutschen Be1euchtungstechnischen 
Gesellschaft über das Thema „Die Bedeutung der Beleuchtung 
für Gesundheit und Leistungsfähigkeit" beraten. Der Vor
tragsteil behandelt das Thema in fünf größeren Referaten. 
Am 2. Verhandlungstag werden die Fragen der Hygiene der 
Hafen- und \i\Terftarbeit und der Arbeit des Heizpersonals auf 
Schiffen besprochen. Außerdem bringt der 2. Verhand lungstag 
eine größere Anzahl kurzer Berichte, die den Teilnehmern der 
J ahreshauptversammlung eine Übersicht über die wichtigsten 
neueren Arbeiten auf gewerbehygienischem Gebiet vermitteln. 
Nähere Auskunft erteilt die Geschäftsstelle der Deutschen 
Gesellschaft für Gewerbehygiene, Frankfurt a. M. , Viktoria
a llee 9. 

Forschungs-Institut und Probieramt für Edelmetalle 
a. d. Staatl. höheren Fachschule Schwäb. Gmünd .. 

Zweiter Kursus im Vernickeln, am Forschungs 
institut und Probieramt für Edelmetalle an der 
Staatl. höheren Fachschule Schwäb. Gmünd. Da nicht 
a lle Anmeldungen für den im Juli abgehaltenen I\:ursus im 
Vernickeln am Forschungsinstitut Schwäb. Gmünd berück
sichtigt werden konnten, soll der Kursus vom 3. bis 8. Oktober 
noch einmal abgehalten werden. Behandelt werden die the.;:
oretischen und praktischen Grundlagen, die neueren Nickel
bäder, Fehler beim Vernickeln, Korrektur der Bäder usw. 
Die theoretischen Vorträge werden gemeinverständlich ge
halten, die Vorträge durch Vorführungen und Übungen in 
der Versuchswerkstatt ergänzt. Bei genügender Beteiligung 
wird in der ersten Hälfte der folgenden Woche noch ein Er
gänzungskursus über Herstellung und Behandlung anderer 
galvanischer Bäder abgehalten. Das Honorar beträgt für Nicht 
mitglieder 40 M, für Mitglieder des Vereins für das Forschungs
institut und deren Personal 20 .- 1\f . Anmeldungen nirnmt cbs 
Sekretariat des Forschungsinstituts entgegen. 

NEUE DIN-BLÄTTER. 
DIN 322: Bl. 2 Schlitzbreiten für Schmierringe in Lager-

buchsen, Anwendungsblatt . 
DIN 326: Langlochfräser mit Morsekegel. 
DIN 327: Langlochfräser mit Zylinderschaft 
DIN 328: Langlochfräser, doppelseitig. 
DIN 496: B l. l und 2 Paß federn, Gleitfedern (2 . Ausga bc 

erweitert). 
DIN 841: \ i\Talzenstirnfräser. 
DIN 842: Winkelstirnfräser, Fräswinkel 50°. 
DIN 843: Aufsteckdorne für \\'alzen- und vVinkelstirnfräsC'f 

nach DIN 841 und DIN 842, Anschlußmaße . 
DIN 844: Schaftfräser mit Zylinderschaft. 
DIN 845: Schaftfräser mit Morsekegel. 
DIN 847 : Prismenfräser. 
DIN 861: Parallelendmaße, Begriffe, Genauigkeit, Gestaltung. 
DIN 867: Zahnform für Stirnräder und Kegelräder. 

DIN 2123: Metrisches Gewinde, Auswahl aus DIN 13. 
DIN 2153: Holzbohrer mit Morsekegel 
DIN 2154: Holzbohrer mit Zvlinderschaft. 
Vornorm 2 200: Werkzeugbefestigung an Fräsmaschinen, Über

sicht. 
Vornorm 2201: Fräsmaschinen, Spindelköpfe, Konstruktions

blatt. 
Vornorm 2202: Fräsmaschinen, Messerköpfe, Anschlußmaße. 
Vornorm 2203: Fräsmaschinen, Mitnehmerbolzen für Messer

köpfe an Spindelköpfen nach DIN 22or. 
Vornorm 2204: Fräsmaschinen, Aufnahmedorn für Messer

köpfe. 
Vornorm 2205: Fräsmaschinen, Mitnehmer zu Aufnahme

dornen nach DIN 2204. 
Vornorm 2206: Fräsmaschinen, Mitnehmerschrauben für Mit

nehmer nach DIN 2205. 
Vornorm 2207: Fräsmaschinen, Fräsdorne, Schaft, Konstruk-

DIN 
DIN 
DIN 
DIN 

2223: 
2224: 
2225: 
2279: 

tions bla tt. 
Keilwellen-Profile mit 4 Keilen, Konstruktionsblatt. 
Keilwellen-Profile mit 6 Keilen, Konstruktionsblatt. 
Keilwellen-Profile mit lO niedrigen Keilen. 
Gewindelehren, Kennzeichnung und Beschriftung 
der Lehren für tolerierte Gewinde, Richtlinien. 

DIN 2280: Gewindelehren, Gewinde-Grenzlehrdorn für met-
risches Gewinde. 

DIN 2281: Gewindelehren, Gut-Gewindelehrdorn und Prüf
dorn für metrisches Gewinde, Baumaße 

DIN 2282: Gewindelehren, Meßzapfen für Gut-Gewindelehr
dorn und PrüfdornfürmetrischesGewinde Baumaße. 

DIN 2283: Gewindelehren, Ausschuß-Gewindelehrdorn für me
trisches Gewinde. 

DIN 2284: Gewindelehren, Meßzapfen für Ausschuß-Gewinde
lehrdorn für metrisches Gewinde, Baumaße. 

DIN 2285: Gewindelehren, Gut-Gewindelehrring für metrisches 
Gewinde. 

DIN 2286: Gewindelehren, Ausschuß-Einstellgewindelehre für 
metrisches Gewinde. 

DIN 2287: Gewindelehren, Abnutzungsprüfdorn für metrisches 
Gewinde . 

DIN 2288: Gewindelehren, Meßzapfen für Abnutzungsprüf
dorn für metrisches Gewinde. 

DIN 2290 : Gewindelehren, Gewinde-Grenzlehrdorn für V/hit
worth-Gewinde. 

DIN 2291: Gewindelehren, Gut-Gewindelehrdorn und Prüf
dorn für Whitworth-Gewinde. 

DIN 2292: Gewindelehren, Meßzapfen für Gut-Gewindelehr
dorn und Prüfdorn für Whitworth-Gewinde. 

DIN 2293: Gewindelehren, Ausschuß-Gewindelehrdorn für 
\ Vhitworth- Gewinde. 

DIN 2294: Gewindelehren, Meßzapfen für Ausschuß-Gewinde
lehrdorn für Whitworth-Gewinde. 

DIN 2295·: Gewindelehren, Gut-Gewindelehrring für vVhit
worth-Gewinde. 

DIN 2296: Gewindelehren, Ausschuß-Einstellgewindelehre für 
\ i\Thi tworth-Gewinde. 

DIN 2297: Gewindelehren, Abnutzungsprüfdorn für Whit
worth-Gewinde. 

DIN 2298: Gewindelehren, Meßzapfen für Abnutzu ngsprüf
dorn für Whitworth-Gewinde. 

VDE 2940: Elektrische Maschinen, Achshöhen (2. Ausgabe. 
erweitert). 

DIN 570: Vierkant-Holzschrauben (2. Ausgabe) . 
DIN 57 l: Sechskant-Holzschrauben (2. Ausgabe). 

BÜCHERBESPRECHUNGEN. 
Die Get ri ebekinematik als Rüstzeug der Getriebe

dynamik. Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des In
genieurwesens. Von Dr.-Ing. Friedrich Proeger. Heraus
gegeben vom Verein Deutscher Ingenieure. Heft 285. 
Ver l ag des Vereins deutscher Ingenieure, Berlin 
1926. 74 Seiten. RM 6, 70. 

Das vorliegende Buch zerfällt in zwei Teile. In dem 
ersten behandelt der Verfasser die Kinematik der Getriebe 
und im zweiten Teile die Dynamik der Getriebe, wobei er die 
im ersten Teile abgeleiteten Ergebnisse benutzt. 

Charakteristisch für das Buch ist die Benutzung der von 
Lynen und Marx begründeten bzw. weitergeführten neuartigen 
Einteilung der Getriebe, zu der ich hier kurz Stellung nehmen 
muß. Die von Reuleaux geschaffenen Grundbegriffe der 
Kinematik: Elementenpaar, kinematische Kette, Zwanglauf 
sind längst Allgemeingut der Kinematiker geworden und 
haben eine äußerst fruchtbare Entwicklung der Kinematik 
zur Folge gehabt. Von diesen Begriffen verwendet Marx 
nur den des Elementenpaares in der ursprünglichen Bedeu
tung. Dagegen wird die kinematische Kette ganz aufgegeben 
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und der Begriff des Zwanglaufs vollständig verändert und zwar 
in einer Weise, die begrifflich unklar ist und nur verwirrend 
wirken kann. Während wir seit Reuleaux bei der Einteilung 
der Getriebe mit wenigen und zwar klar definierten Begriffen 
auskommen, führen Lynen und Marx eine ganze Fülle neuer 
Begriffe ein. Die Getriebe werden bei ihnen eingeteilt 
in Einkurbelgetriebe, Zweikurbelgetriebe usw. - Kurbel
getriebe. Die einzelnen Glieder eines Getriebes werden je 
nach ihrer Lage im Getriebe als Kurbeln, Koppeln, Schließen 
oder Fesseln bezeichnet. Für einzelne Gruppen von Gliedern 
des Getriebes werden die neuen Bezeichnungen Zweischlag, 
Dreischlag, E-Schlag gebildet. Es wird von Getrieben in 
„losem" und in „gebundenem Aufbau" gesprochen. Ferner 
werden die neuen Begriffe Erweiterung, Streckung, Kürzung, 
Verminderung, Verdrängung eingeführt. Welche begriffliche 
Schwulst hierbei entsteht, zeigt sich schon daran, daß z.B. 
das Gelenkviereck, das einfachste bekannte Getriebe, als „ein
mal gekürztes Zweikurbelgetriebe" angesprochen, also als 
Sonderfall des Gelenkfünfeckes betrachtet wird. 

Dieses neue kinematische System, das von Lyneri und 
Marx herrührt und das die Grundlage des Buches von 
Proeger bildet, hättlil vielleicht eine gewisse Berechtigung, 
wenn mit seiner Hilfe eine vertiefte Erkenntnis oder neue Er
gebnisse erzielt würden, die auf Grund der bisherigen Betrach
tungsweise nicht oder nicht unmittelbar zugänglich wären. 
Das ist aber nicht der Fall. Wenn Proeger als Vorteil der von 
Lynen und Marx stammenden Systematik der Getriebe hervor
·hebt, durch sie erhielte man Richtlinien, nach denen die Ge
schwindigkeiten und Beschleunigungen von Getriebepunkten 
ermittelt werden können, so wird damit durchaus nicht die 
neue Betrachtungsweise gestützt. Diesen Vorteil bietet auch 
die alte Betrachtungsweise, mit deren Hilfe bisher die sämt
lichen Aufgaben der Kinematik so einfach und übersichtlich 
gelöst werden können, wie es m. E. mit Hilfe der neuen Be
trachtungsweise nicht möglich ist. Mit Recht sagt . Proeger 
im Schlußwort seines Buches, daß die Einteilung und der 
Aufbau der Getriebe nach Lynen und Marx eine wissenschaft
liche Kritik nicht immer restlos befriedigen würden. 

Die Ermittlung der Geschwindigkeiten und der Beschleu
nigungen bildet im wesentlichen den Inhalt des ersten Teiles 
des vorliegenden Forschungsheftes. Da die gefundenen Er
gebnisse im wesentlichen längst bekannt sind, hätte man er
warten dürfen, daß der Verfasser darauf hinweist, in welcher 
Hinsicht seine Konstruktionen einen Fortschritt gegenüber 
den bisher bekannten Konstruktionen bieten. So ist z. B. 
die Ermittlung der Beschleunigung im Zweikurbelgetriebe 
schon von Burmester in einer wesentlich allgemeineren 
Fragestellung als „Beschleunigung des geführten Gelenkes" 
behandelt worden. 

Im zweiten Teil seines Buches geht der Verfasser vom 
d 'Ale m bertschen Prinzip aus und zeigt zunächst, wie man 
die in den Gelenken von Kurbelgetrieben wirkenden Kräfte 
ermittelt. Im Anschluß daran stellt er die Differentialglei
chungen der Bewegung von Getrieben auf, wobei er annimmt, 
daß die Bewegung durch äußere Momente herbeigeführt wird, 
die als Funktionen eines Bewegungsparameters (z. B. eines 
Kurbeldrehwinkels) gegeben sind. Hierbei erweist sich die 
Einführung der vom Verfasser definierten „reduzierten Träg
heitsmomente" als vorteilhaft. An einem Zahlenbeispiel wird 
die Bestimmung der reduzierten Trägheitskräfte durchgeführt. 
Der Verfasser deutet an, wie man die Differentialgleichungen 
der Bewegungen auswerten könnte. Es wäre aber sehr zu 
begrüßen gewesen, wenn der Verfasser an einem Beispiel die 
Lösung der Differentialgleichung der Bewegung wirklich durch
geführt hätte. 

Auch der zweite Teil, dessen Ergebnisse beachtlich und 
wertvoll sind, liefert keine Gesichtspunkte, durch die die 
Getriebesystematik von Lynen und Marx gestützt würde. 
Die Gedankengänge des Verfassers sind in ihrem Kern un
abhängig von dieser Systematik und würden sich mit min
destens der gleichen Einfachheit auf Grund der bisherigen 
Behandlungsweise der Getriebe entwickeln lassen. 

Schließlich ist hervorzuheben, daß das Fehlen eines sorg
fältigen und in den Einzelheiten ausführlich durchgearbeiteten 
Literaturverzeichnisses einen Mangel bedeutet. Gerade bei 
einem Forschungsheft ist eine am Schlusse des Buches gebrachte, 
dazu unvollständige Aufzählung von Lehrbüchern als Lite-
ratur- und Quellennachweis unzureichend. Alt. 

„Ford und wir". Soziales Museum, Frc1,nkfurt a. M. 
Verlag Spaeth & Linde, Berlin. Preis RM 2,50. 

Das Büchlein enthält 5 Vorträge aus dem Sommer 1926. 
Der einleitende Vortrag stammt von H. Hultzsch, der als 
Arbeiter bei Ford gearbeitet hat. Er berichtet hier ganz 
kurz das Wesentliche aus den dortigen Arbeitsbedingungen. 

Die weiteren Vorträge beschäftigen sich mit der deutschen 
Einstellung zu verschiedenen Seiten von Ford. Benkert führt 
unter dem Titel „Arbeitsführung und Arbeitspädagogik" in 
die Planung, Werkstättenausstattung und Fließarbeit hinein, 

ohne zum Ford'schen System als solchem näher -Stellung zu 
nehmen. 

Prof. Dr. Heidebroek spricht sich über „Fließarbeit und 
Arbeitsverhältnisse in Deutschland" aus und geht auf die 
der Fließarbeit vorausgehenden Vorbereitungen ein. 

Inwieweit sich die Ford'sche Geschäftstheorie verdeutschen 
läßt, wird von Prof. Dr. Vershofen behandelt. Er führt aus 
daß das wesentliche Geschäftsprinzip darin liegt, daß · es Ford 
gelungen ist, in jedem einzelnen Teil die technisch rationellste 
Form zu finden und gleichzeitig den Verbraucher unter Hint
anstellung seiner eigenen Geschmacksrichtung zu seiner Be
nutzung zu bewegen. 

Im letzten Vortrag versucht Prof. Dr. Marr die Moral 
des Fordismus zu erklären, ohne jedoch m. E. auf den Grund 
zu kommen. 

Das Büchlein ist in seiner Gesamtheit weniger eine Aus
einandersetzung mit Ford, als eine Betrachtung der sich aus 
den Ford'schen Anregungen ergebenden neuen Betriebs
method_en, di~ sich ~m d~n Begriff „Fließarbeit" gruppieren. 
Über diesen fmden sich eme Anzahl anregender Abbildungen; 
das Büchlein bietet dem, der sich mit Amerika urid Fließarbeit 
~chon eingehender beschäftigt hat, kaum etwas Neues, ist 
Jedoch für die rasche Einführung in diese Gedanken sehr 
lesenswert. Kienzle. 

Messungen an elektrischen Maschinen. Apparate, 
Instrumente, Methoden, Schaltungen. Von Dipl.-Ing. 
Georg ] ahn, Oberingenieur. 5. gänzlich umgearbeitete 
Auflage des von R. Krause begründeten gleichnamigen 
Buches. Verlag von ] ul. Springer, Berlin 1925. M-it 
407 Abbildungen im Text und auf einer Tafel. VII, 394 Seiten. 
Preis geb. RM 21, - . 

Die zwölf Abschnitte des Buches gliedern sich in vier 
Hauptgrup_pen: Abschnitt 1 gibt eine eingehende Beschreibung 
der zu den Messungen zu verwendenden elektrischen Meßinstru
mente, Abschnitt 2 bis 5 behandelt die grundlegenden Mes
sungen, Leistungsmessungen, Widerstandsmessungen aller Art 
und Messungen von Dreh- und Periodenzahlen; Abschnitt 6 
bis . 10 behandelt die besonderen Messungen an Gleichstrom
maschinen, Synchronmaschinen, Asynchronmotoren, Wechsel
stromkommutatormotoren, Einankerumformern und Trans
formatoren. Abschnitt 11 behandelt die Erwärmungs- und 
Isolationsprüfungen an allen Maschinenarten und Transfor
matoren entsprechend den Regeln des Verbandes Deutscher 
Elektrotechniker. Der zwölfte Abschnitt, der die Aufnahme 
von Wechselstromkurven und deren harmonische Analyse 
behandelt, gehört inhaltlich zur zweiten Hauptgruppe. 

Die Beschreibung des Aufbaues und der Wirkungsweise 
der Meßinstrumente ist eingehend und gewinnt besonders 
durch die Aufnahme von vielen der ganz vorzüglichen Sche
mata ~nd Bilder aus den Veröffentlichungen der Firma Sie
mens & Halske. Auf Seite 49 ist in Abb. 51 ein Fehler unter
laufen; die von den beiden Enden des Hitzdrahtes abfließenden 
Ströme betragen 0,5 A. 

In der zweiten Hauptgruppe fehlt bei der Leistungs
messung ein Hinweis auf den Wattmeterumschalter bei der 
Aron:.Schaltung, der außerordentlich häufig verwendet wird. 
Eingehend sind die Messungen des Widerstandes von Kollektor
ankern behandelt, und es ist ein Vorzug des Buches, daß es 
auf die hierbei möglichen Fehlerquellen hinweist. Die Me
thode auf Seite 129 für die Messung des Gesamtankerwider
standes dürfte indessen nur mit großer Vorsicht zu verwenden 
sein, da der remanente Magnetismus sich durch die Rückwir
kung des Meßstromes im Anker erheblich ändern kann. 

Die dritte Hauptgruppe behandelt die Theorie der Ma
schinen und Transformatoren, soweit sie für das Verständnis 
der anzustellenden Messungen notwendig ist. Der Verfasser 
geht hier vielleicht etwas zu weit, indem er zum Teil mit ganz 
besonderen, nicht allgemein gebräuchlichen Anschauungen 
lange Ableitungen entwickelt, mit denen ein Teil der Benutzer 
des Buches, z. B. Maschineningenieure, die sich schnell über 
irgend eine Messung an elektrischen Maschinen unterrichten 
wollen, nichts anzufangen weiß, und aus denen er sich das 
für ihn nötige heraussuchen muß. Auf der anderen Seite geht 
der Verfasser für den Elektroingenieur nicht weit genug; wenn 
schon die Ableitung auf Seite 250 für das graphische Verfahren 
zur Bestimmung der Spannungsänderung nach den schwedi
schen Maschinennormalien, nicht gegeben wird, so hätte doch 
eine Literaturstelle darüber angegeben werden müssen. Auf 
Seite 258 fehlt jedes Eingehen auf die Auslaufsmethode zu:r 
Bestimmung der Lastverluste bei Synchronmaschinen, die 
einzige Methode, die bei Wechselstromgeneratoren in unmittel
barer Kupplung mit Dampf- oder Wasserturbinen am Auf
stellungsorte immer anwendbar ist; das Übererregungs.verfahren 
läßt sich oft aus betrieblichen Gründen nicht anwenden. 

Der letzte Hauptteil schließt sich eng an die Regeln für 
Bewertung und Prüfung elektrischer Maschinen und Trans
formatoren an. (R.E.M. 1923 bzw. R.E.T. 1923.) 
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Zusammenfassend kann gesagt werden, daß das Buch in 
seiner Gesamtheit vorzüglich aufgebaut ist und seinen Zweck 
voll und ganz erfüllen wird. Insbesondere ist auch die An
schaulichkeit durch eine Fülle ganz vorzüglicher Abbildungen 
gewahrt. Riepe. 

Kreisprozeßkunde. Von Dr. Richard von Dallwitz-
Wegner. Eine Übersicht über die ausgeführten, die er
strebenswerten und die möglichen Wärme-Arbeits-Kreis
prozesse mit und ohne Temperaturgefälle, warmer und kalter 
Verbrennung, nebst einer Einführung in die Wärmelehre 
und die Molekulartheorie der Materie. Verlag A. Ziemsen, 
Wittenberg 1926, aus der Buchreihe: „Lebende Bücher", 
herausgegeben von Adalbert Deckert. 

Der Titel des Buches „ Kreisprozeßkunde" scheint im 
Widerspruch zu stehen mit der Bezeichnung der Buchreihe 
„Lebende Bücher", der es angehört. Wer aber das Buch durch
arbeitet, . wird von der lebendigen Darstellung dieses sonst so . 
trockenen Gegenstandes überrascht und erfreut sein. Das 
Buch ist allerdings recht umfangreich und beschränkt sich 
nicht auf das Gebiet der reinen Wärmelehre. Der erste Teil 
bildet die Einführung in die Wärmelehre mit ausführlicher 
Darstellung der Maßeinheiten, die notwendig ist, weil Physiker 
und Techniker das Gebiet bearbeiten und beide verschiedene 
Maßsysteme anzuwenden gewohnt sind. Der zweite Teil 
führt den Leser in die kinetische Gastheorie ein unter Heran
ziehung der neuesten Forschungsergebnisse auf dem Gebiete 
des Atomaufbaues und -Abbaues. Der dritte Teil als Haupt
teil gi1Jt zunächst . theoretisch eine systematische Zusammen
stellung von 47 Kreisprozessen innerhalb des Geltungsbe
reiches des zweiten Hauptsatzes der mechanischen Wärme
theorie, dann werden die maschinellen Hilfsmittel zur Durch
führung dieser Kreisprozesse behandelt, also Kolbenmotoren, 
Turbinen usw., ferner die Gewinnung der Betriebsenergie 
mit sehr lebendiger Darstellung des Einflusses der Sonnen
wärme, die Formen des Wärmeüberganges usw. Der vierte 
und fünfte Teil behandeln das interessanteste Gebiet, nämlich 
die Prozesse, die außerhalb des Geltungsbereiches des zweiten 
Hauptsatzes der Thermodynamik liegen . In kritischer Weise 
geht der Verfasser dem zweiten Hauptsatz zu Leibe und weist 
ihn scharf in seine Grenzen als Systemregel für Carnot-Kreis
prozesse, während er ihm die ihm vielfach irrtümlich zuge
sprochene Eigenschaft eines Naturgesetzes abspricht. Tat
sächlich gibt der Verfasser eine Reihe von Prozessen an, bei 
denen die im zweiten Hauptsatz behandelten Verluste nicht 
eintreten, und zwar nicht nur in der Theorie, sondern er gibt 
praktische Beispiele, die allerdings zur Großausführung noch 
nicht reif sind. Das „Pemozwart" (Perpetuum mobile zweiter 
Art) gestattet, Arbeit zu leisten, indem es die W ärme der 
Umgebung ausnutzt. Es steht also nicht im Widerspruch 
zu dem Gesetz von der Erhaltung der Energie, wohl aber 
zum zweiten Hauptsatz der mechanischen Wärmetheorie, 
der die Schaffung eines künstlichen Temperaturgefälles gegen
über der Umgebung für notwendig erachtet. Unsere ganze 
Energiewirtschaft kann auf dieser Grundlage in neue Bahnen 
gelenkt werden. Das Buch bietet eine Fülle von Anregungen, 
und es kann sein Lesen nur empfohlen werden. 

S. Ledermann. 

„Billig Verladen und Fördern." Die m a ßgeten ::len 
Gesichtspunkte für die Sch affu ng v on Neuanlagen nebst 
Beschreibung und B eurteilung der be3tehenden Ver:ade
und Fördermittel unter besonderer Berücksichtigung ihrer 
Wirtschaftlichkeit. Von Prof. Georg v. Hanff st e ngel. 
III. neubearbeitete Auflage. Verlag v on Julius Spring e r 
1926, 178 Seiten, 190 Textabbildungen. RM 6,- . 

Das bekannte Buch ist in der neuen Auflage wesentlich 
umgearbeitet. Es sind neu hinzugekommen die Abschnitte 
über die Fördermittel, die in den letzten Jahren in vielen Be
trieben infolge ihrer Zeit- und Kostenersparnis eine weit
gehende Verbreitung fanden, insbesondere die Hubwagen, die 
Elektrokarren, Einrichtungen zum Verschieben von Waggons, 
Kleinfördermittel für Paket- und Postbeförderung usw. Der 
Hinweis auf die Möglichkeiten und die Vorteile der Verein
heitlichung erweist sich gerade im Förderwesen als besonders 
wichtig, da hier eine besonders große Mannigfaltigkeit der 
Einzelteile infolge der zahlreichen Sonderwünsche .ed.er Vet
braucher von Fördermitteln herrscht. 

Die. knappe Darstellung, die trotz der Fülle des Stoffes 
die wesentlichsten Gesichtspunkte erfaßt, wird dem viel
beschäftigten Betriebsbeamten, der sich über die Hebe- und 
Förderanlagen unterrichten will, besonders wertvoll sein. 

Der Inhalt des Buches ist vornehmlich auf die Wirtschaft
lichkeit und zwar auf die Förderkosten eingestellt. Gerade 
dieser Gesichtspunkt macht das Buch besonders empfehlens
wert, da man heute noch wenig Klarheit über die Höhe der 

Förderkosten findet, die häufig maßgebend die Kosten eines 
Erzeugnisses beeinflussen. 

Das Werk gibt dem Betriebsheamten wichtige Anregungen 
bei Neuanlage und bei Verbesserung des Transportwesens. 
Es ist auch für die Studierenden sehr wertvoll. Weicken. 

Pioniere der Radiotechnik. 24 Lebensbilder von Hanns 
Günther (W. de Raas) 15. Auflage. Dick & Co. (Franckh's 
Techn. Verlag.) Stuttgart. 78 S. 

Mit der Herausgabe dieses Buches hat sich der Verfasser 
ein großes Verdienst erworben, rlenn viel zu selten wird des 
Lebens der großen Forscher und Ingenieure gedacht, deren 
Wirken wir die moderne Technik verdanken. Man kann der 
·Meinung sein, daß noch mancher „Pionier" verdiente, daß 
sein Lebensbild gezeichnet werde, z.B. Lecher, Zenneck, 
Sei bt u. a. Eine Erwähnung der Namen wäre sicher möglich 
gewesen, ohne daß der Umfang des Büchleins zu sehr an
gewachsen wäre. Jeder Lebensbeschreibung ist als Feder
zeichnung ein Bildnis beigefügt, das meist gut getroffen ist. 
Die zeitliche Reihenfolge der Erfindungen richtig wiederzu
geben, ist keine leichte Aufgabe. Der Verfasser nennt rich
tig Lee de Forest als Erfinder des Audions, der besonderen 
Röhren-Empfangsschaltung; deshalb kann aber als Vater 
der Audionröhre nicht gleichzeitig Fleming bezeichnet wer
den, der die Röhre nur als Detektor gebrauchte. Der Re
sonanz-Wellenmesser hatte sehr viele Vorläufer. Der Gedanke 
der heute benutzten Anordnung findet sich am klarsten be i 
Bjerkneß 1895. Die Einführung in die Technik verdanken 
wir Dönitz und Franke 1902. Die Priorität kann man nicht 
allein Graf Arco zuerkennen, der mit Sla by den Multipli
kationsstab entwickelte. Das würde hier bedeuten, die Ver
dienste der vielen anderen Erfinder h erabzusetzen . Soweit 
der Text Probleme der Elektrotechnik berührt, ist er fast stets 
klar und leicht verständlich, jedoch finden sich auch sinnstörende 
Fehler, z.B. S. 52, wo behauptet wird, daß die Al e xand e rson
Maschine durch einen R egler auf so konstanter Drehzahl ge
halten wird, daß sie praktisch rein sinusförmigen Strom liefert. 
Seite 56 wird bei der Gol<lschmidt-Maschine von Gleich
stromerzeugung statt -erregung gesprochen. S. 74 heißt es, 
daß die Rückkopplung die Empfangsenergie vergrößert; was 
leicht mißverstanden werden ka nn. Alles in allem kann man 
aber sagen, daß das Büchlein verdient, in weitesten Kreisen 
der Elektrotechniker und besonders der Nichtfachleute gelesen 
zu werden. Eisner. 

„Die darstellende Geometri e des Maschinentechni
kers. Von Alfred Kirschke. Hilfsbuch für den 
Unt e rricht an technischen Schulen, zuµi Selbst
unterricht und für den praktischen Gebrauch. 
Zweites Heft: Projektionszeichnen." Dritte er
weiterte Auflage. Verlag von Seemann & Co., Leipzig. 

Diesem Hefte geht ein erstes voraus, das dem Zeichnen 
ebener Gebilde gewidmet ist und mir unbekannt ist, so daß 
ich nicht beurteilen kann, ob der Aufbau des Werkes überall 
folger.ichtig und lückenlos ist. 

Ich urteile also über dies zweite Heft für sich. Es bringt 
die Grundlagen der senkrechten Projektion auf zwei oder 
mehrere Tafeln und die der allgemeinen Parallelprojektion 
(leider mit der sich selbst widersprechenden Bezeichnung 
Parallelsperspektive, die allerdings in den Kreisen der Tech
niker ungemein beliebt ist). Dazu kommt ein wenig über 
die Perspektive (unnötiger Weise hin und wieder Zentral
perspektive genannt). Der Text ist im allgemeinen klar und 
deutlich und auch einwandfrei; dasselbe kann man wohl von 
den Abbildungen sagen. Durch sachgemäße, d. h. dem Ge
dankenkreise des Maschinentechnikers entnommene Bei
spiele wird die Theorie erläutert. Hiernach d arf man sagen, 
daß der Verfasser seine Aufgabe in guter Art gelöst hat, und 
daß das Werk für den im Titel umschriebenen Zweck wohl 
geeignet ist. Kleinigkeiten wären noch zu verbessern, so z. B. 
bei der Bestimmung der wahren Länge einer durch Grundriß 
und Aufriß gegebenen Strecke die Behauptung, daß eine 
Gerade um einen Punkt, statt selbstverstänrllich um cme 
Achse gedreht werde. 

Dagegen reicht das .Werkchen keineswegs für die An
sprüche eines Hochschultechnikers aus, nicht nur wegen des 
geringen Umfanges, sondern namentlich deshalb, weil nicht 
genügend Gewicht auf hinreichend scharfe Begründung ge
legt wird. Man hat den Eindruck, daß der Verfasser nicht 
über der Sache steht, sondern selbst von dem Vorgebrachten 
etwa gerade so viel weiß, wie er darüber sagt. Das geht für 
Elementarwerke an, aber nicht für weitergehende Ansprüche. 
Wir wollen in dieser Hinsicht nur auf das plötzliche meteor
artige Erscheinen des Satzes von Desargues, noch dazu ohne 
den sehr einfachen Beweis, verweisen. 

Obgleich der Berichterstatter die früheren Auflagen des 
Heftes nicht kennt, glaubt er sic~1 doch anheischig machen zu 
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können, anzugeben, wo der Verfasser das Heft in der neuen 
Auflage geändert hat. Denn man spürt den Einfluß eines 
anderen Werkes, das allerdings nicht erwähnt wird. vVir 
wollen deshalb mit dem Verfasser nicht rechten, freuen uns 
vielmehr, daß er bestrebt war, das Buch zu verbessern. Einige 
Ausdrücke, wie perspektivisch statt perspektiv, Augenpunkt 
statt Hauptpunkt usw. könnten endlich auch bei den Tech-
nikern über Bord geworfen werden. G. Scheffers. 

Die Grundlagen der Berechnung von Leder-
treibriemen nebst Be messu ngsta bellen. Von Ri e thof, 
Oscar, Ingenieur und Weinberger, Friedrich, Ingenieur. 
Verlag Paul Schulze, Leipzig. Preis RM 3,-. 

Das vorliegende B~chlein enthält 15 Seiten Text, auf 
denen eine gedrängte Ubersicht über die Entwicklung der 
.Riementechnik niedergeschrieben ist. Den vor a llem für den 
Konstrukteur wertvollen Teil der Broschüre bilden die vielen 
und vielseitigen Zahlentafeln. Die erste Tafel gibt eine Über
:;icht über die Umfangsgeschwindigkeit v in Metern/sec. 
für die Durchmesser der Riemenscheiben von lOO bis 5000 mm 
und die Umd.~ehungszahlen von 50 bis 4000. Sehr zu begrüßen 
ist die klare Ubersicht dieser Tabelle, die auch dadurch hervor
gerufen wird, daß jede zweite Spalte in roten Zahlen gedruckt 
wurde. Die nächsten Tafeln sprechen von der Übertragungs
fähigkeit eines loo mm breiten Riemens in PS, und zwar 
steigend von 4 mm Stärke bis 8 mm bei einfach en Riemen 
in Abständen von l mm. Die Grenzen der Tafeln sind wieder 
weit gezogen, so z. B. die Umfangsgeschwindigkeit von l bis 
45 m /sec. Auch für Doppel- und Dreifachriemen sind diese 
Tafeln vorhanden, und zwar von 8 bis 16 mm Stärke, ab
gestuft von 2 zu 2 mm. Einen weiteren „Vorteil dieses Heftes 
bilden die Tafeln über die zusätzliche Ubertragnngsfähigkeit 
von einfachen bzw. Doppelriemen bei Verwendung von Spann
rollen. Auch diese sind wie die vorigen sehr kfar und über
sichtlich. Daran schließt sich eine Tafel an, aus der der kleinste 
Achsabstand in b ezug auf d en größten Scheibendurchmesser 
des Triebes zu ersehen ist. Auch der Fall ist vorgesehen, 
daß der Achsabstand aus Konstruktions- oder anderen 
Gründen geringer werden muß a ls bei norma len Trieben oder, 
daß das obere Trum zieht, und für diese Fälle s ind ebenfalls 
in Tafelform Abminderungswertziffern angegeben. - Das 
Heft enthält also in erster Linie Konstruktionsdaten und 
dürfte sich daher besonders für den Konstrukteur von Riemen
trieben eignen; denn die wenigen Seiten würden in der ge
drängten Form niemals ein Lehrbuch ersetzen oder auch nur 
dem Nichtfachmann genauen Aufschluß über die Verhältnisse 
beim Riementrieb geben können. Dieses haben die Verfasser 
aber auch •gar nicht beabsichtigt, denn sie fügen ei n aus
führliches Literaturverzeichnis bei und d er Verlag gibt a uch 
die Tafeln auf Karton gedruckt zum Preise von RM 2.50 
getrennt vom Textteil ab. Kries. 

DIN-Taschenbuch 6. \i\Terkzeug e und Lehren. Beuth 
Verlag G. m. b. H„ Berlin S\V 19. Juli 1926. Preis geh. 
RM 4, - . 

In dem Taschenbuch sind von \\Terkzeugen außer den 
Grundnormen, Bohrer, Senker, R eibahlen, Gewindeschneid
werkzeuge, Schleifscheiben und Schneidstähle, Fräser, Auf
nahmeelemente, Vlerkzeug- und Vorrichtungsteile enthalten 
aus dem Gebiet der Lehren die Normenblätter über die Grund
normen, Bohrungs- und \i\Tellenlehren und Kegellehren. 

Die Normenblätter sind auf das handliche Format von 
l 70 X l lO mm verkleinert, ohne an Deutlichkeit einzubüßen, 
im Gegenteil .. macht der saubere Druck und das gute Papier 
eine bessere Ubersichtlichkeit der Tabellen mögli ch, ohne daß 
die Zahlen für ein gutes Ablesen zu klein werden. Selbst auf 
Blättern, wie DIN 369, die sehr viel Text enthalten, bleibt 
die Deutlichkeit gewahrt. 

Zum schnellen Nachschlagen si nd die Blätter auf der 
rechten (Griff-) Seite n ach Gruppen gestuft. 

In der Zusammenstellung und Ausführung ist das T asch en
buch ein sehr wertvoller Bestandteil der Bibliothek des Be
triebsmannes , besonders für den Einkauf und die \Verkzeug
macherei und kann rückhaltslos empfohlen werden. 

ZEITSCHRIFTENSCHA U 1• 

(* bedeutet Abbildungen im Text.) 

Betrieb und Organisation. 

Kurr e in . 

Zeitmessungen in Bürobetrieb c n. Von 
Sc h neide r (Z. f. .Hand.-Wiss. XII. 26 S. 279). (Schluß.) 

1 Das Verzeichnis der in der Zeitschriftenschau bearbeiteten 
Zeitschriften befindet sich in Heft I im Anzeigenteil auf Seite 28/29. 

Praktische Anweisungen über die Handhabung von Zeit
messungen. Vorbereitungen, Auswahl der zu beobach
tenden Personen. Dauer so ll die ganze Dienstschicht 
umfassen. Auswertung. 

Lohnabrechnung der Groß b etriebe 
mit Hilfe des Powers-Lochkarten-
:,ystems. Von Lorant (Organisat. 15. XII. 26 
S. 677*) . Überlegenheit des Lochkartensystems hin-
sicht lich Sicherheit und Gesc hwindigkeit der Rechnung. 
Möglichkeit der Ausdehnung und Verfeinerung der Be
trieb sverrechnung. Schaffung eines zuverläss.igen Wfrt
schaftlichkeitsmessers. Rentabilität des Verfahrens auch 
bei Betrieben mittlerer Größe. 

Einsetzen, Härten, Glühen. 
Improve gray iron properties by 

heat treatment, I. Von Potter (Foundry 
15. VIII., I. lX., u. I. X. 26 S. 633, 678 u. 775*). E in
fluß der Wärmebehandlung auf Grauguß. Glühen bis zu 
einer bes timmten kritischen Temperatur und darauf fol
gende Abkühlung erg ibt wesentliche Verbesserungen 
hinsichtlich gleichmässiger Härte, Dehnung und Schlag
fe stigkeit. Kritische Temperatur abhängig von chemi
scher Zusammensetzung. Längeres Glühen gi'bt außer
ordentliche Weichheit für Bearbei tung, aber verringerte 
Bruchfestigkeit. Untersuchungen über Volumenänderung 
des Graugusses. Vorschlag zu systematischer Fort
setzung der Versuche an Hand von mikroskopischen 
Strukturbi ldern. 

Ü b e r d i e H ä r t u n g d e s S t a h 1 e s . . Von 
Hanemann (Stahl u. Eisen 18. XL 26 S. 1585*). 
Gegenüberste llung der beiden Stahlhärtungstheorien von 
Maurer und Hanemann-Schrader. Heterogenität des 
Martensit-Gefüges. Feststellung neuer Phasen im ab
geschreckten Stahl. Erklärung der Änderung des spe
zifj schen Vo l.umens im gehärteten Stahl. 

V e r s u c h e m i t e 1 e k t r i s c h e n G 1 ü h ö f e n. 
\ / on s t a s s in et (Stahl u. Eisen II. xr. 26 S. 1537*). 
Energieverbrauch und Verteilung der Ofenverluste. 
Energieersparnis durch günstigste Ofenwand- und 
Isolierschichtstärke. Schutz des Einsatzes durch neu
trale Gase. 

Ü ber die Verwendung des Hochfre
q u e n z - l n d u k t i o n s o f e n s f ü r d ,j. e E d e 1 -
s t a h 1 erze u g u n g. Von K ö r b e r, W e ver und 
Ne u hau ß (Stahl u. Eisen 25. XL 26 S. I641*). Ände
rung des üblichen ringförmigen Schmelzraumes in einen 
tiege lförmigen. Einfluß der Badbewegung. Verbesse
rung der metallurg ischen Einwirkung zwischen Ofen
wand und Bad. Per:iodenzahl 500 als wirtschaftlich 
empfohlen. Günstige Entwicklungsmöglichkeiten 

Gewerbehygiene. 

Die Unfallverhütung in Amerika un<l 
bei un s. (D. techn. Angestellte I. 27 S. 2.) Vor
k ehrung der wirtschaftlichen Gesichtspunkte in Amerika, 
Verringerung der Versicherungsprämie bei guten Schutz
vorkehrungen . Hauptsächlichste Unfallursache: U n
achtsamkeit der Arbeiter. Belehrung durch Wort und 
Bi1ld. Privat- und Staatsaufsicht. 

Gießerei und Formerei. 
B e t r i e b s e r f a h r u n g e n rn i t e i n e m E 1 e k

t r o o f e n im Gießereibetriebe. Von G e n w o 
( S tahl u. Eisen 2 . XII. 26 S. J697*). Betriebsergebnisse, 
Beschreibung des Lichtbogenofens und seiner Arbe it s
weise . Angaben über Einsatz und E rzeugnis. Gegen
über s tellung der Ges tehungsk osten im Konverter- und 
E lektro ofen betrieb. Bei Stahlg uß, hochwertigem Grau
guß und Ternperguß is t der Elektroofen nicht nur bei 
be so nders billige n Strompreisen wirtschaft lich. Er
sc hmelzen von sv nthetischem Rohei sen in E lektroofen 
nur bei besonder~ billigen Strompreise n. 

Hot blast cup o la operates in car 
wheel shop. Vnn Dwyer (Foundry 15. IX. 26 
S . 729*) . Anwendung vorgewärmter Luft beim 
Schmelzen .im Gießereiofen. Ausnutzung der aus der 
Ofengicht entweichenden Hitze. Staffelförmige Be
sc hickung des Kuppelofens mit Eisen und Koks. Ver
suche mit ovalem Ofenquerschnitt für besseren Luft
zutritt. Mechanisches Einformen. Rollentransport der 
l'ormkästen. Antrieb durch Preßluft. Handarbeit über
all durch Maschine ersetzt. 

Rechtsverbindliche AuflaJ(e dieses Heftes 5200 Exemplare • 
. ~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

Fur die Schriftleitung verantwortlich: Profesaor Dr .-lng. G. Schlesinger Charlottenburg. - Verlag von Julius Springer in Berlin. 
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