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Die heutige Lage der britischen Eisenindustrie.

,n dem in voriger Ausgabe veroffent-
lichten Artikel Uber die gegenwartige
Lage der deutschen Eisenindustrie* ist
des zunehmenden Antheils gedacht,
welchen Grofsbritannien in den letzten Jahren
an der Roheisenversorgung des Deutschen Reichs
genommen hat. Wenn im dbrigen in letzter
Zeit — fast gewohnlieitsméafsig, maochten wir
sagen — bei Besprechung des auslandischen W ett-
bewerbs Grofsbritannien eine untergeordnetere
Rolle gespielt hat als friher, und zumeist nur
des amerikanischen Wettbewerbs geflacht ist, so
hat das seinen Grund in dem Umstand gehabt,
dafs, wahrend die Eisenindustrie Grofsbritannieiis
verhaltnifsmafsig conservativ geblieben, die ameri-
kanische Eisenindustrie dagegen mit immer wieder
erneuten Vorstéfsen auf den Weltmarkt einge-
drungen ist und denselben beunruhigt hat. Es wére
aber unrichtig, hieraus den Sclilufs zu ziehen,
dafs der Wettbewerb der englischen Eisenindustrie
auf dem Weltmarkt weniger fuhlbar als friher
geworden ist, denn wenn auch England in
steigendem Mafse auf die Einfuhr von fremden
Erzen angewiesen ist, so bleiben fur die Haupt-
masse seiner Erzeugung, namentlich in Cleveland,
immer noch dieselben gilnstigen Bedingungen
bestehen, die bekanntlich bewirken, dafs auf
dem englischen Roheisen wesentlich geringere
Frachtkosten fiur die Rohstoffe bis zum Hoch-
ofen lasten, als dies bei uns der Fall ist.
Bei der gegenwartigen zugespitzten Lage des
Eisenmarktes scheint es angezeigt, die Erzcuguugs-,

* DruokfehlcrVcriclitiguii”. In dem Artikel
mufs es in der letzten Colonne der Tabelle 6 statt
969571 t richtig 869571 t und statt 994540 t richtig
894540 t heifsen. Red.
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.Deutschland, Belgien und Frankreich.

Verbrauchs- und Aufsenhandols-Verhéltnisse der
britischen Eisenindustrie in &hnlicher Weise zu
beleuchten, wie wir dies in unserer letzten Aus-

gabe beziuglich Deutschlands gethan haben.

Dei' Antheil Grofsbritannieiis an der Gesammt-
Roheisenorzeugung der Erde, der zu Anfang
der 70er Jahre noch mehr als 55°/o betrug,
ist zum Schlusse dos Jahrhunderts auf 23,6 °/0
gesunken. Ueber die Erzeugung, sowie Eiu-
und Ausfuhr von Roheisen im letzten Jahrzehnt
geben die Schaulinien auf néchster Seite und
Uie nachstehende Tabelle Anfschlufs.

Erzeugung, Ein- und Ausfuhr von Roheisen in Grof3-
britannien in nietr. Tonnen.
Gegen das Ausfuh
jah infuh usfuhr
Jahr Erzeugung X_o;;aehrr Einfuhr
t - wenig, oo t t
1891 . 7525 301 — ? 853 580
1892 . 6817274 -8,1 57 433 779 402
1893 . 7089318 + 4 35923 853 391
1894 . 7 364 745 + 39 62 967 843 815
1895 8022006 + 89 94 609 880 433
1896 . 8700220 + 8,4 108 152 1077 128
1897 . 8930086 + 2,6 160531 1219958
1898 . 8819968 —172 162075 1058973
1899 9 454 204 + 7,2 174 159 1401 365

Die Einfuhr von Roheisen nach Grofsbritannien,
die sieb seit 1892 bis 1899 verdreifacht hatte,
hat im laufenden Jahre wieder eine Abnahme
erfahren; es wurden n&mlich eingefuhrt in den
ersten neun Monaten 1899: 144382 t, 1900:
96 077 t. Die Vereinigten Staaten, Schweden und
Spanien hatten an der letztjubrigen Roheisen-
einfuhr einen Antheil von 91 °/o, der Rest kam aus
Wéhrend
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in Deutschland die Einfuhr amerikanischen Roh-
eisens eine grofsere Bedeutung bisher nicht
besitzt, ist'in Grofsbritannien die Gesammt-
stoigerung der Rohcisencinfuhr seit dem Jahre
1895 auf die amerikanischen Zufuhren zuriiek-
zufiihren;- es wurden eingefuhrt:

1895 1890

t t
Aus den Vcr. Staaten 3727 82 284
» Schweden 78178 67 730
» Spanien . . .. 9949 11960

Handelt es sich bei der Einfuhr von Roh-
eisen um eine verhilltnifsmé&fsig geringe Menge
— im letzten Jahre 1,8 °/o
der britischen Roheisenerzeu-
gung —, so ist im Gegensatz
zu Deutschland fur die bri-
tische Eisenindustrie die Auf-
rechterhaltung einer bedeu-
tenden Roheisenausfuhr eine
Lebensfrage; dieselbe betrug
im verflossenen Jahre 14,8 °/o
der Roheisenerzeugung und
hat im laufenden Jahre weiter
betrédchtlich zugenommen.

Millionen

Es wurden an Roheisen ver-
schifft in 1000 tons:

nach 1897 1898 1899

Deutschland . 348 292 438
Rufslund . . 65 104 82
Skandinavien 72 68 .72
Italien . . . 101 115 117
Holland . . 220 169 266
Belgien. . . 132 76 114
Frankreich . 70 68 126
Australien . 40 21 28

Ein-

15

Die als Ausfuhr nach Hol-
land aufgefihrten Mengen 10
haben nur zum geringeren
Tbeil dort Verwendung ge-
funden ; es dirfte sich hierbei 05
hauptsachlich tun Lieferungen
fur Belgien und Deutschland
handeln, wie denn auch die
amtliche deutsche Statistik
unsere Rohcisencinfuhr aus
England fiur das Jahr 1899 mit rund 530 000 t
gegen 438 000 tons der englischen Statistik
nachweist. —

Ein bemerkenswerther Zug in
Geschichte der britischen Eisenindustrie ist die
Rolle, welche Blocke, Knuppel u.s. w. im Aus-
fuhrhandel spielen; der Export an genanntem
Halbfahricat belief sich in den ersten 9 Monaten
1900 auf nicht weniger als 257 319 t, wéhrend
gleichzeitig die Einfuhr 79 876 t erreichte, so
dafs also ein Exportibersehnfs von 177 443 t
verbleibt. Die ,lron & Coal Tr. Rev.” giebt
den Geldwerth dieses Aufsenhandels auf rund
2,4 Millionen £ an; sie legt dabei einen

der neueren
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Tonnenpreis von 7'j2 £ zu Grunde, der uns
allerdings als Uberméafsig hochgegriffen er-
scheint.

Bei der grofsen und steigenden britischen
Ausfuhr an Halbzeug ist die in der.neuesten Zeit
eingetretene gleichzeitige Steigerung der Halb-
zeugeinfuhr doppelt bemerkenswerth. Dieselbe
hat ihren Grund einerseits in dem zeitweisen Auf-
treten billigen amerikanischen Angebots, dann aber
auch zum grofsen Tlieil in dem vorherigen hoch-
gesteigerten Bedarf fur die Fabrication von Draht,
Blechen, Weifsblech und anderen Erzeugnissen. Im
Jahre 1895 z.B.wurden insgesammt nur 11 036 t

in Grofsbritannien.
Milicreo

in’Grofsbritannien.
Nitivo
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Einfuhr. — Ausfuhr.

Halbzeug eingefiihrt, darunter 9050 t aus Schwe-
den und nur 59 Tonnen aus den Vereinigten
Staaten, wéhrend im Jahre 1899 die Gesammt-
eiufuhr auf 78 527 t stieg, wovon nicht weniger
als 60 325 t oder rund 70 °/0 aus den Vereinigten
Staaten und 14 916 t ans Schweden kamen. In
den ersten 9 Monaten dieses Jahres war die
Halbzeugeinfuhr grofser, als in den ganzen
12 Monaten des vergangenen Jahres.

Bei dieser Gelegenheit sei auch der Einfuhr
von ausgewalzten Stadben, die zum Einschmelzen
fur die Tiegelstahlfabrication verwendet werden,
gedacht. Es ist eine alte Annahme, dafs die
Fabrication des Sheffielder Tiegelstabls ausschliefs-
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licli auf der Verwendung schwedischen Roh-
materials beruht; diese Annahme ist schon lange
nicht mehr zutreffend, denn in den letzten Jahren
hat die Einfuhr schwedischen Materials einen
ganz bedeutenden Riuckgang erfahren. Im Jahre
1882 lieferte Schweden z. R. noch 141886 t
hiervon im Werthe von uber 28 Millionen Mark
nach England, wéahrend die schwedische Einfuhr
des Jahres 1899 mit 58 676 t nur noch 41 °/o
der damaligen HoOhe erreichte; im laufenden
Jahre ist wieder eine Steigerung eingetreten,
indem von Schweden in den ersten 9 Monaten
58 859 t eingefihrt wurden.

Nicht wenig bemerkenswertli erscheint, dafs,
trotzdem eine ganze Reihe erster englischer
Eisenwerke sich in den letzten Jahren auf
Trégerfabrication grol'sen Mafsstabs eingerichtet
hat, die Einfuhr an Tréagern nur geringe Ab-
nahme erfahren hat. In den ersten 9 Monaten
1900 wurden 75 903 t'Trilger eingefuhrt, gegen
76 303 t in der gleichen Zeit des Vorjahres.
Die Tréagereinfuhr erreichte im Jahre 1898 mit
105 094 t, darunter 84026 t aus Belgien, ihren
Hoéhepunkt. Im Jahre 1897 sandten die Ver-
einigten Staaten die ersten 712 t Trager nach
England, an der 1899 er Einfuhr participirten sie
bereits mit 8400 t,; fur das laufende Jahr liegen
die landerweisen NachWeisungen noch nicht vor.

Die Gesammt-Ausfuhr an Eisen und Eisen-
waaren, jedoch ohne Maschinen, stellte sich far
das Vereinigte Kdénigreich in den letzten Jahren

wie folgt:
Ausfuhr Ausfuhr
Jalir in nietr. Tonnen Jahr in metr. Tonnon
1892 2 783 107 1896 3607 201
1893 2902 279 1897 3750122
1894 2-692 398 1898 3299 326
1895 2 880910 1899 3 777098

In den ersten 9 Monaten des laufenden und dos ver-
flossenen Jahres vertheilte sich die Gesammtausfuhr
auf die einzelnen Positionen folgendermafien;

Grofsbritanniens Ausfuhr in den ersten 9 Monaten.

1899 1900

Tonnen Tonnrn
ROhEISEN oo 996 865 1176 734
Stabeisen, Winkeleisen u. s. w. 114 430 125 821
Schienen. ., 360412 282 255
Schieucnstithle und Schwellen . 43 955 32 543
Sonstiges Eisenbahnmaterial . 46 1SO 35 157
Draht (ohne Telegraphendraht) 37915 28 451
Bandeisen und Bleche 82 135 68 186
Verzinkte Bleche....... 181 928 191 963
Weifsblech e 184903 208 204
Gufs- und Schmledelsen 269 455 264 886
Altmaterial . . . . . . . .. 78 530 85 837
Stahl-Halbzeug....ccooeecvvnnnen. 228 059 257 319
Schwarzblech zum Verzinnen 67 552 52 980
Eisen- und Stahlwaaren u. s, w. 33959 32413
Summa . 2726 278 2842 649
Wenngleich die britische Gesammtausfuhr

der ersten 9 Monate dieses Jahres auch gegen
das Vorjahr noch eine Zunahme aufzuweisen
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hat, so entfallt diese doch — mit Ausnahme
der verfeinerten Bleche — im wesentlichen auf
die geringwerthigeren Erzeugnisse. So hat die
Ausfuhr von Roheisen um IS °/°? diejenige von
Halbzeug um 13% zugenommen, wéhrend z. B.
in  Eisenbahnmaterial, Draht, Bandeisen und
Blechen die Ausfuhr niedriger geworden ist, bei
Schienen z. B. um fast 20 % . In Deutschland
ist das Verhaltnifs bekanntlich umgekehrt.

Die diesjahrige britische Septemberausfuhr
weist einen scharfen Ruckgang auf, sie betrug
263 955 t, gegen 342 071 t im September 1899.

Es ist hdufig die Frage aufgeworfen worden,
ob die Bedurfnisse des Auslandes oder diejenigen
der eigenen Colonien von groéfserem Einflufs auf
den britischen Handel sind. Als Material zur
Beleuchtung dieser Frage geben wir nachstehend
eine an Hand der amtlichen Verdffentlichungen von
der ,,Iron &Coal Tr. Rev.* ausgefuhrte Zusammen-
stellung, welche die Wichtigkeit des Kolonial-
besitzes fir die britische Eisenindustrie darthut.

Grofsbritanniens Ausfuhr von Eisen und Stahl getrennt
nach Ausland und Colonien.

Britische
Ausland Besitzungen
1895 1899 1895 1899
t t t t
Altmaterial . 77422 92997 21231 24581
Roheisen. ..., 818586 1346366 56377 56773
Stabeisen 63258 62330 64569 75811
Winkeleisen u. s. w. 143S9 17774 3958 6299
Schienen ... 251377 184728 227946
Schienenstiihle und
Schwellen................ 11461 18697 33299 43019
Sonstiges Eisenbahn-
material .......ccoevenene. 18728 28200 21082. 30878
Draht (ohne Telegra- J
phendraht) . 19491 23429 23415! 25845
Eisenfeinbleche u. Kes- ;
selbleche . 23706 29372 258761 27483
Verzinkte Eisenbleche . 82985 103396 1244871138425
Panzerplatten . . . . . 1044 3/7 — -
Eisengrohbleche 2888 4273 215 2544
Bandeisen.......cceee. 28107 29448 25829! 25003
W eifsblech................ 322635 207794 49432! 52081
Anker, Kotten u. s. w. 14118 16898 5657 5802
Schmiedeisernc Roéhren 25500 33744 22470 30390
Eisennagel, Schrauben
Us So Woarroiseeesseeeneens 63S5 9287 10408 11704
Eiserne Bettstellen — 5026 — 5826
Gufseisenwaaren 60304 82689 63409 53688
Schmiedeisenwaaren. . 35747 33318 49198 76143
Gegossene Stahlblocke 11612 18265 1555 5591
Stabstahl....ne. 66020 100313 22299 48260
Stahl-Feinbleche . . 84854 123130 25275 39012
,» Grobbleche . . 31159 80022 655 256
Sonstige Stahlfabricate 10395 17648 13323 27226
Als willkommene Ergédnzung vorstehender
Tabelle durfte die folgende Zusammenstellung
dienen, welche fiur den gleichen Zeitraum die

britische Eisen- und Stahlausfuhr nach den
einzelnen europdischen L&ndern nachweist, Die
Tabelle zeigt, dafs die Ausfuhr von Grofs-
britannien am stdrksten zugenommen hat nach
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Deutschland, Belgien und Frankreich, also nach
denjenigen Landern, welche auch ihrerseits eine
ausgedehnte Ausfumtlidtigkeit entfaltet haben.

Grofsbritanniens Gesammt-Ausfuhr an Eisen und Stahl
nach den einzelnen européischen Landern.

1895 1899

Tonnen Tonnen
Rufsland: Nordliche Héafen. 145240 135806
" Stidliche wooe 43 6S5 73 0S7
Schweden. ..., 58 713 142830
Norwegen.. 45 862 71 697
Danemark......n 59494 67 950
Deutschland......ccoovvvvvenne 302270 568 322
Holland * 142 942 345 746
Belgien 4SGU6 145 555
Frankreich.......ii 5(i 146 165 283
Portu_gal ..................................... 32 716 33 425
Spanien........ 32 177 25 109
Griechenland. 5 145 6 805
Rumadnien...... 16 154 27 901

* Zweifellos zum grofsen Theil fir Deutschland.

Beitrdge zur Frage der Kraftgassverioerthung.

t
1. November 1900.

Wir erwéhnten bereits die enorme Zunahme
des Antheils der Vereinigten Staaten an der
britischen Einfuhr von Roheisen und Halbzeug;
bei der Position ,,nicht besonders genannte Eisen-
und Stahlerzeugnisse*, die sowohl N&hnadeln
wie schwere Anker umfafst, ist der Antheil der
Vereinigten Staaten ,von 11% im Jahre 1895
auf 32 % im Jahre 1899 gestiegen; gleichzeitig
hat die Eisen ausfuhr Grofsbritanniens nach
den Vereinigten Staaten einen ganz bedeutenden
Riuckgang erfahren, so z. B. fur Schienen von
Uber 6000 t im Jalire 1895 auf 81 t im ver-
flossenen Jahre, fur Eisendraht von 5000 t auf
2300 t, fur Bandeisen von 3600 auf 1000 t, fur
Weifsblech von 225 000 auf 60 000 t. Bei der
Roheisenausfuhr nach den Vereinigten Staaten
ist die Abnahme verlidltnifsinafsig weniger stark
aufgetret.cn, sie ist in der angegebenen Zeit von
42 104 auf 36 317 t oder um rund 14 % zuriiek-
gegangen.

Beitrdge zur Frage de ¥ Kraftgasverwertliung'.

Von A. Wagener, Oberingenieur d ¢+ Deutschen Kraftgas-Gesellschaft.

(Hierzu o Hel XVI.)

Aufderletzten Hauptversammlung des ,,Vereins
deutscher Ingenieure*, Uber die wir in Nr. 14
d. \-T. bereits kurz berichteten, sprach als zweiter
Redner A. W agener, Oberingeniem- der Deut-
schen Kraftgas-Gesellschaft, Gber die Verwertliung
der Kraftgase. Wir geben diesen interessanten
Vortrag unserer in jenem Referate gemachten
Zusage geméfs heute im Auszug wieder.

Redner bemerkte zunéchst, dafs es ihm als
das Beste erschienen sei, eine Reihe von Ver-
suchen, die er im Laufe der letzten Jahre an
grofsen Gasmaschinen vorgeiiommen habe, zum
Gegenstand seiner Erdrterungen zu machen, da
die Entwicklung der Gasmaschine sich bisher vor-
nehmlich auf dem Wege des Versuches vollzégen
habe. Er erinnert dabei an die von Tliwaite
im Herbst 1894 unternommenen ersten Versuche,
eine Gasmaschine mit Hochofengas zu betreiben,
sowie die im Jahre darauf begonnenen gleichen Ver-
suche des Horder Bergwerks- und Hutten-Vereins,
Uber die er sieb dann als den Hauptgegenstand
seines Vortrags ausfuhrlich verbreitet. Naturlich
verfehlt er auch nicht, der verdienstvollen Ar-
beiten zu gedenken, die zur Lésung der Frage,
u. a. von Greiner im ,lron and Steel Institute®
(Versuche anderCockerillselienGeblisemaschiiie),*

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1900 Nr. 8 S. 419.

von Professor Huhert-Liittich* und von Pro-
fessor E. Meyer-Gottingen** geliefert worden
sind. Da wir Uber diese Arbeiten friher schon
berichteten, kénnen wir uns heute auf den Hin-
weis darauf beschrédnken. Im ubrigen fuhrte der
Redner Folgendes aus:

Der Horder Bergwerks- und Hutten-Verein
machte im Oetober 1895 in Deutschland den
Anfang mit der Verwertliung von Hochofengas
zur unmittelbaren Energieerzeugung, und zwar
durch versuehsmaéafsige Aufstellung eines 12 pferd.
Gasmotors, System Otto von der Motorenfabrik
Deutz. Im folgenden Frihjahr wurden die Ver-
suche auf dem Werke in Horde dann in grdfserem
Mafsstabe fortgesetzt mit einem von der Berlin-
Anhaltischen Maschinenbau-Actiengesellschaft in
Dessau erbauten Zweitact- Gasmotor , System
Oechelhdauser & Junkers. Die Versuche
dauerten bis etwa zum 18. Juni 1896 und fielen
so befriedigend aus, dafs der Hérder Bergwerks-
und Hitten-Verein nunmehr zum Bau einer grofsen
elektrischen  Centralstation mit Hochofengas-
maschinen zu schreiten beschlofs. Es wurden zu-

* Vortrag, gehalten am 20. Juni d. .T. auf dem
»congres international des mines et de la métallurgie*;
vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 15 S. 818.

** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 14 S. 726
und 727.
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néachst vier Zwillingsmaschinen von je 000 PS eff.
in Aussicht genommen, deren zwei der Erbauerin
der Versuchsmascliine bestellt wurden und zwar
so, dafs davon zunéchst eine ausgefuhrt werden
sollte, von deren Betriebsergebnissen dann weitere
Lieferungen abhé&ngig sein wirden. Die Ein-
richtung der neuen Maschinen mufste den Versuclis-
ergebnissen entsprechend grundsatzliche Aende-
riingen erfahren. Es ergab sieb daraus ein in
Bezug auf die EinfUhrung des Gemenges grund-
satzlich neues Maschinensystem, der nach dem

Erfinder benannte Oeclielhduser-Motor, dessen
Einrichtung und Arbeitsweise kurz erlautert
werden mage.

Die Maschine ist auf Tafel XVI nach ver-

schiedenen L&angs- und Querschnitten dargestellt.
Sie besitzt in jedem Arbeitscylindor, wie bisher,
zwei gegenlaufige Kolben (1 und 2) und einen
Kanalkrauz (3) fur den Auspuff, der aber, da
er fruher eroffnet werden mufs, als die Einlafs-
kandle, hier vortheilhafter so gelegt ist, dafs er
durch den beim Arbeitshub voreilenden Kolben
gesteuert wird. .Durch den Traversenkolben
werden nun zwei Kanalkréanze fur den Einlafs
von Ausspllluft (4) und Gemenge (5) gesteuert,
die mit jo einem den Cylinder ringférmig um-
gehenden Mantel in Verbindung stehen. In den
hinteren dieser Mantelrdume (7) drickt der von
der Traverse direct angetriebene Compressor (S)
Gemenge auf eine Spannung von 1,3 bis 1,4
Atm. abs. Die Ansspulinft beschlofs man in
diesem Falle in UebereiliStimmung mit dem
Hoérder Bergwerks- und Hutten-Verein der Go-
blasewindleitung an den Hochdéfen zu entnehmen,
und es mufste hierbei, da die Luftkanéle langer
offen stehen, als die Gemengekanéle, eine Vor-
kehrung getroffen werden, um zu verhindern,
dafs das in den Arbeitscylinder eingefuhrte Ge-
menge durch etwa nachtraglich noch einstrimende
Luft unzuldssig stark verdinnt oder gar theilweise
zu den Auspuffkandleii wieder hinausgedrangt
wirde. Diese Einrichtung besteht aus einem Be-
hélter (9) mit gesteuertem Ventil (10), das wahrend
eines Theiles der Zeit, wo die Luftkanélc von
dem Kolben Uuberdeckt sind, gedffnet ist und
Geblasewind in diesen Behélter und den damit
verbundenen Luftmantel (6) treten Ilifst. Kurz
vor Eréffnung der Luftkandle wird aber das
Ventil geschlossen, so dafs die Menge der in
den Arbeitscvlinder einstrtmenden Ausspulluft
fur jede Umdrehung nach Mafsgabe der Wind-
pressung und des Rauminhalts der Gefafse und
Rohrleitungen zwischen Ventil und Luftkanélen
begrenzt ist. Bemerkenswerth ist hei dieser
Maschine noch der Umstand, dafs das Gemenge-
druckrohr (11) von ganz bedeutender L&nge ist,
und dafs die Mischkasten (12) und die Schieber
fur Gas (13) und Luft (14) sehr weit von dem
Compressor entfernt liegen, dann auch die Art
der Reguliruug durch Anwendung eines Riicklauf-
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scluebers (15), der, vom Regulator betlidtigt,
einen Theil des geforderten Gemenges aus der
Druckleitung in die Saugleitung zuriiekstrémeh
lassen kann. Von diesen Einzelheiten wird im
Folgenden noch die Rede sein.

Die erste dieser Maschinen kam am 12. Mai
1898 in der neuen elektrischen Centrale des
Horder Bergwerks- und JTutten-Vereins in Betrieb.
Ehe sie aber in nutzbringende Verwendung ge-
nommen werden konnte, ist daran eine Reihe
von Betriebsstdrungen vorgekommen, die, wenn
man davon absioht, wie sehr sie im Interesse
aller an dem Unternehmen betheiligten Werke
hauptséchlich wegen des verursachten Zeitverlustes
zu bedauern sind, an sich Manches boten, das,
vom rein sachlichen Standpunkte aus betrachtet,
adufserst fesselnd und lehrreich erschien. Soweit
aber diese Stérungen nichts mit dem grundsatz-
lichen Wesen der Maschine zu thun haben, will

ich — fuhr der Redner fort — nicht n&her darauf
eingehen.
Auf zwei Fehler aber, die der Motor hin-

sichtlich der rein gastcchnisclien Verhaltnisse im
Laufe der Betriebsversucho aufwies, will icli zu
sprechen kommen. Wegen verschiedener, durch
die Compressorschieber verursachter Uebelstdude
konnte die Maschine anfanglich nicht mit ihrer
der Berechnung als normal zu Grunde gelegten
Umdrehungszahl von 135 i. d. Minute betrieben
werden, sondern nur mit etwa 120 Umdrehungen
i. d. Minute, weil sonst die Stofse in der Quer-
steuerwelle so stark wurden, dafs die Sicherheit
der beanspruchten Tlieilo gefahrde! erschien.
Indessen erreichte die Maschine auch hei dieser
geringeren Geschwindigkeit verschiedentlich ihre
nominelle Leistung und wurde auch unter diesen
Verhdaltnissen eine Zeitlang zur Stromlieferung
an die Elektromotoren und Beleuchtungsanlage
auf der Hermannshitte betrieben. Aber auch
dann noch, als der genannte Fehler beseitigt
war, zeigte sich beim Versuch, die Maschine
nunmehr mit ihrer normalen Umdrehungszahl zu
betreiben, dieses insofern als undurchfihrbar, als
schon nach verhéltnifsmafsig kurzer Zeit selbst
bei weniger als der nominellen Leistung die
Arbeitscylinder so lieil's zu gehen begannen, dafs
vorzeitige Zundungen zu beflrchten waren und
auch an der rechten Hélfte, die bei diesen Ver-
suchen wohl etwas mehr belastet war, stellen-
weise eintraten. Als Fehler erwies sich in diesem
Falle der Umstand, dafs die Auspufflécher nicht
fruhzeitig genug Offneten, so dafs ein Theil der
Verbrennungsruckstande bei Eroffnung der Luft-
kanéle durch diese in den Luftmantel zuriiek-
sclilug. Dieser Uebelstand liefs sich auch schon
hei 120 Umdrehungen feststellen, obgleich sein
Einflufs hier nicht gentgend stark war, um
Stérungen zu verursachen.

In Diagramm Figur 1 werden durch den oberen
Linienzug die Vorgdnge der Ausstrémung von Ver-
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brennungsi’ickstanden, durch den unteren dagegen
die der Einstromung von Ausspulluft dargestellt.
Tn dem Diagramm sind auch die Kanéale fur
Gemenge, Luft und fur den Auspuff, letztere
entsprechend reducirt, ihrer Lage und Grofse
nach angedeutet. Bei der durch Punkt b z. B.
gekennzeichneten Kolboustellung sind die von den
Kolben freigelegten Kanalquerschnitte proportional
den rechts von einer durch b gezogenen Senkrechten
liegenden Theilen der unschraffirten Fliuchen.
Interessant ist es, zu beachten, mit welcher
Geschwindigkeit diese *Vorgdnge sich theilweise
abspielen. Von dem Augenblick an z. B., wo
die Luftkanéle eroffnet werden, bis zum Beginn des

lebhaften Einstrémens von Ruckstanden in den Luft-
mantel verfliefst eine Zeit von 0,0054 Secnnden,
wobei der Druck im Arbeitscyliuder von 3,33 Atm.
auf 2,67 Atm. abs. fallt. Nimmt man an, dafs
dieser Druckabfall gleichméfsig im ganzen Cy-
linder stattfinde, so wirde eine ganz Uberschlag-
liche Rechnung ergeben, dafs in dieser kurzen
Zeit 54 1 Verbrennungsrickstande durch die Aus-
pufflécher entweichen. Diese Gasmenge miilste,
wenn sie die Kandle mit atmosphéarischer Span-
nung durchstrémte, durch den mittleren Eréffnungs-
guerschnitt von 275 qcm sich mit einer mitt-
leren Geschwindigkeit von 365 m hindurch-
bewegen. Die absolute Stromgeschwindigkeit
lafst sich ja kaum bestimmen, da es wohl kein
vollkommen zuverléassiges Mittel giebt, die Span-
nungsunterschiede zwischen dem Ein- und Ausgang
der Auspuffkandle zu messen, jedenfalls aber
lafst die Rechnung erkennen, dafs die Hdchst-
geschwindigkeit der ausstromenden Ruckstande
einen ganz aufscrordeutlich grofsen Werth erreicht.
Der durch den Rickschlag der Verbrennungs-
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rickstande in den Luftmantel bedingte TJcbelstand
wurde nun dadurch grundlich beseitigt, dafs man
die Auspuffkandle um eine Strecke von 20 mm
nach der Mitte des Cylinders hin durch Aus-
raeifseln vergrofserte.

In den folgenden Figuren ist das fehlerhafte
Lufteinstromdiagramm (2) fur sich gezeichnet, und
zum Vergleiche damit das Lufteinstromdiagramm,
wie es sich jetzt nach Vergroéfserung der Auspuff-
kanéale ergiebt (3). — Man sieht, dafs der Riick-

Figur 3.

schlag fast ganz behoben ist, ebenso das heftige
Hin- und Herschwingen von Gas und Luft
zwischen den einzelnen R&umen; es bildet sich
jetzt auch kein Vacuum mehr zwischen dem
Luft-Steuerungsventil und den Luftkanélen, kurz
der ganze Verlauf der Lufteinstromung ist viel
ruhiger und glnstiger geworden.

Die Maschine ist von da an auch anstands-
los mit 130 bis 135 Umdrehungen gelaufen, und
die Cylinder gehen selbst bei Uebersclireitung
der nominellen Leistung so wenig lieifs, dafs
man an das zur Traverse hin gelegene ungekihlte
Cylinderende ganz ruhig fur einige Augenblicke
die Handflache legen kann, ohne sich im geringsten
zu verletzen. Bei den weiteren im Bau befind-
lichen Maschinen dieses Systems sind nun die
vorher erwdhnten Erfahrungen natirlich sorgsam
beachtet worden, und zwar sind die Querschnitte
der Auspuffkanéle jetzt verhé&ltnifsméafsig noch
ganz wesentlich gréfser gewéahlt, als die Rechnung
unter Zugrundelegung der verbesserten Quer-
schnitte an der ersten Horder Maschine ergab.
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Ein weiterer Fehler lag an dieser Maschine
hinsichtlich der Regulirung vor. Man hatte aus
Grunden, deren Erdrterung hier zu weit fuhren
wurde, beschlossen, von einer Regulirung durch
Acnderung des Mischungsverhéltnisses ganz ab-
zusehen und nur durch Aeiulerung der jeweilig
einzufuhrenden Gemischmenge die Regelung mzu
bewirken. — Zu diesem Zweck ist zwischen
Druck- und Saugleitung des Gemongecompressors
ein Rucklaufventil angeordnet worden, das, vom
Regulator mehr oder minder gedffnet, eine
Acnderung des Verdichtungsdruckes im Gemenge-
mantol und demgemilfs auch eine Acnderung der
in den Arbeitscylinder einstromenden Ladungs-
menge bezweckt. Diese Art -der Regulirung
lediglich durch Rucklauf hat sicli fur grofsc
Belastnngsschwankungen als nicht véllig zu-
reichend erwiesen.

Auch hier zeigte die Untersuchung, dafs die
Stérungen auf Schwingungsvorgange zuriiek-
zufithren sind und zwar auf solche, die in dem
bei der ersten Ausfilhrung sehr lang bemessenen
Gemeugedruckrohr auftraten; es konnte nach-
gewiesen werden, dafs Zahl und Weife dieser
Schwingungen schon bei ganz geringen Zustands-
anderungen in der Maschine lebhaften Schwan-
kungen unterlagen, wodurch ein unter allen
Umstédnden gleichartiges Arbeiten des Rucklaufs
unmdoglich wurde. Damit war auch das einfache
Mittel zur Behebung des Uebelstandes gegeben.
Das Gemengedruckrohr an der ersten Morder
Maschine hat eine Gesammtldange von 11,35 m,
und innerhalb einer so langen Gassaule treten
die storenden Schwingungen naturlich sehr heftig
auf, wie dies auch die indicirten Diagramme
erkennen lassen. Bei den neuen in der Aus-
fuhrung begriffenen Maschinen von 500 eff. PS
nomineller Leistung in einem Cylinder, die also
in der Einheit um 200 eff. PS starker sind, erhélt

das Druckrohr eine Gesammtldnge von nur
etwa 4 m.

Die Beobachtungen an der ersten Maoarder
Maschine haben aber auch — und dies durfte

am meisten ins Gewicht fallen — dazu gefuhrt,
wieder zur Regelung durch Aenderung des
Mischungsverhéltnisses zurickzukehren, die sich
sowohl bei Gasmaschinen anderer Systeme aufs
beste bewéahrt hat, als auch bei den ersten Ma-

schinen nach dem System Oeclielhduser und
Junkers in jeder Weise gut und zuverl&ssig
arbeitete. Ich habe in Horde, erklarte der Vor-

tragende, viele Tage hindurch stundenlange Ver-
suche gemacht, der Regulirung durch veranderte
Einstellung des von Hand zu bedienenden Gas-
einlafsliahnes nachzuhelfen. Die Kkleinste Ver-
stellung an diesem Gashahn beeinflufst deutlich
die Umdrehungszahl der Maschine, nur ist zu
bemerken, dafs die Wirkung der Aenderung des
Mischungsverhéltnisses um etwa 3 bis 4 Um-
drehungen verspatet eintritt, was sich ohne
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weiteres aus dem schon erwdhnten Umstande
erklart, dafs der Weg zwischen dem Mischkasten
und dem Arbeitscylinder von betréchtlicher Lange
ist. Ein Vergleich des Rauminhaltes der ein-
zelnen Theile, aus denen sich die betreffenden
Leitungen zusammensetzeu, ergiebt, dafs dieser
lange Weg bei den neuen Maschinen auf weniger
als 1/4 gegeniber der ersten Ausfuhrung ab-
geklrzt ist. Ich mdéchte noch bemerken, dafs
es trotz der vorher erwéhnten Verspdtung um
3 bis 4 Umdrehungen, mit der die Aenderung
des Mischungsverhéltnisses zur Wirkung gelangte,
dennoch nach einiger Hebung gelang, durch
Nachhilfe von Hand unter scharfer Beobachtung
des Tachometers die Umdrehungszahl der Ma-
schine selbst bei grofseren Belastungsschwan-
kungen annédhernd gleichbleibcnd zu erhalten.
Ein guter Regulator besorgt die geeignete Ein-
stellung eines Regulirorgans natirlich weit punkt-
licher und sicherer, als dies von Menschenhand
selbstbei der grofsten, durch fortgesetzte Hebung
erlangten Fertigkeit bewirkt werden kann.

Nun noch Einiges Uber den Gasverbrauch
der erwadhnten Maschinen. Die im Jahre 1896
betriebene Versuchsmaschine verbrauchte selbst
bei gunstigster Betriebsart die ganz ungebuhr-
liche Menge von 4,8 cbm Gas fur | Stunden-
pferdestdrke bei einem Heizwerth von etwa
950 Cal. fur 1 cbm. Es ist dies auch kaum
verwunderlich, wenn man im Auge behdlt, dafs
die Maschine urspringlich fur einen ganz anderen
Arbeitsvorgang eingerichtet war. Das ein-
stromende Gemisch stiefs unmittelbar auf die
heifsen Verbrennungsrickstdande und mul'ste dabei
eine sehr betrachtliche Ausdehnung erfahren, so
dafs der Verlust erheblicher, durch die offenen
Auspufflocher entweichender Brennstoffmengen
nicht zu vermeiden war. Einige Analysen von
Gasproben, die an der Auspuffleitung entnommen
wurden, wiesen denn auch sehr grofse Mengen
von Kohlenoxyd in den Verbrennungsriickstduden
nach. Dafs den hohen Gasverbrauch der ge-
nannten Versuchsmaschine einzig die verénderte
Arbeitsweise, fur die sie nicht urspringlich ein-
gerichtet war, verschuldete, geht auch aus dem
Umstande hervor, dafs eben diese Maschine
bereits im Jahre 1893 eine Sparsamkeit im
Brennstoffverbrauch aufwies, wie sie heute kaum
Ubertroffen ist. Sie verbrauchte damals bei
21.0 PS eff. Leistung weniger als 455 1 Leucht-
gas fur 1 Stundenpferdestarke.

Obgleich nun von vornherein erwartet werden
durfte, dafs eine eigens fur Hochofengas gebaute
Maschine wesentlich sparsamer arbeiten wurde,
war man hinsichtlich der Garantieabgabe doch
vorsichtig und gewdéhrleistete nicht weniger als
4,5 cbm Gasverbrauch fur 1 Stundenpferdestarke.
Die Garantieversuche an der ersten 600 PS-
Maschine, die unter Aufsicht technischer Beamten
des'Holder Werkes vorgenommen wurden, ergaben
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einen Verbrauch von ganz wenig Uber 3 cbm Gas
fur 1 effective Stjundenpfcrdestarke, wobei der
Heizworth etwa 950 Cal. fur 1 cbm betrug.
Diese Verbrauehsziffer lag so tief unter der
gewdhrleisteten, dafs das Hiirder Werk Kkeinerlei
Interesse darin ersah, die Messungen noch fort-
zusetzen, um zu versuchen, ob sich nicht unter
besonders gunstigen Verhéltnissen etvya noch
ein besseres Ergebnifs erreichen licl'sc, sondern
es vorzog, hach einigen Stunden die bei den
Messungen benutzten Wasserwiderstdnde aus der
Leitung auszuschalten und wieder Strom nach
den Anlagen auf der Hermannshitte zu senden.
Es war auch nach dem in den ersten Monaten
entstandenen Zeitverlust nicht mehr als billig,
dem Wunsche des Horder Werkes, die Maschine
moglichst zum nutzbaren Betriebe zu verwenden,
Folge zu geben, wodurch es dann kam, dafs fur
umfassendere Versuche keine genligende Zeit blieb.

Zu bemerken ist noch, dafs bei dem vorher
angegebenen Gasverbrauch, wie er durch die
Garantieversuche festgestellt wurde, die Analyse
noch Ja bis 1°0 Vol. Kohlenoxyd in den Ver-
brennungsruckstdanden nachwies.

Wenn diese Messungen des Zeitmangels wegen
auch leider nicht weiter ausgedehnt werden
konnten, so zeigten sic doch, dafs gegenuber
der Versuchsmaschine betreffs der Sparsamkeit
des Brennstoffverbrauchs schon ein ganz wesent-
licher Fortschritt zu verzeichnen war, und dafs
man die Mittel, solche Fortschritte zu erzielen,
richtig erkannt hatte. Wie aus der vorher-
gegangenen Schilderung der Arbeitsweise des
Ocehelhduser-Motors folgt, werden zuné&chst Ver-
brennungsriiekstdndc durch einen Strém von
Frischluft ausgestofseu, worauf dann Gemenge
cintritt und seinerseits die im Cylinder befind-
liche Luftmenge vor sich hertreibt. Wenn dabei
keinerlei Vermischung von Luft und Gemenge
stattfdnde, also nach beendeter Gempnge-
einstromung im Arbeitscylinder irgendwo eine
senkrechte Ebene sich befédnde, die ich den
idealen Grenzquersclmitt nennen will und auf
deren einer Seite sich nur Luft, auf deren
anderer Seite sich nur Gemenge befande, so
kénnte man es zulassen, dafs dieser ideale Grenz-
quersclinitt wahrend der Einstromung sich bis
ganz dicht an die Auspuffkanéle vorschébe, ohne
beflrchten zu mdussen, dafs Gemenge durch die
offenen Auspuft'kandle ausstromen, also verloren
gehen werde. Es ist aber ohne weiteres klar,
dafs beim Zusammentreffen von Gemenge und
Luft eine Vermischung beider stattfinden mufs,
und man sagte sich deshalb von vornherein, dafs
man nur so viel Gemenge in den Arbeitscylinder
einstromen lassen dirfe, um mit dem idealen
Grenzquerschnitt den Auspuffléchern noch erheb-
lich fern zu bleiben. Bei der ersten 600 PS-
Maschine wurde deshalb der Arbeitscylinder so
bemessen, dafs das erwartete, bei einer Umdrehung
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einzufiuhrende Hdchstvolumen an Gemenge nur
etwa 75 °/0 vom gesammten Inhalt des Arbeits-
eylinders zwischen den im d&ufseren Todtpunkt
stellenden Kolben betrug. Wie im Vorstehenden
dargethan, bewies der Erfolg die Zweckmafsigkeit
dieser Mafsrcgcl. Da sich aber immer noch
Verluste an Brennstoff durch die Analyse fcst-
stellen liefsen, ist man bei den in Ausfuhrung
befindlichen Maschinen noch weiter gegangen
und hat dort'den Arbeitscylinder so bemessen,
dafs das bei einer Umdrehung einzufihrende
Hochstvolumen an Gcemengo jetzt nur etwa 60 °/o
vom gesammten Inhalt des Arbeitscylinders be-
trigt, also der ideale Grenzquerschnitt noch weit
mehr von den- Auspuffléchern entfernt bleibt.
Man hat ferner den Verdichtungsdruck im Arbeits-
cylinder erhéht und zwar von etwa 7,5 auf
10 Atm. Ueberdruek und endlich durch weit
reichlichere Bemessung der gesammten Kanal-
quersehnitte angestrebt, den Verdichtungsdruck
fur Luft und Gemenge in den beiden Einstrémungs-
méanteln zu verringern und zwar von etwa
0,35 Atm. auf etwa 0,2 Atm; Ueberdruek, wobei
die vom Compressor herrihrenden Verluste wesent-
lich vermindert werden dirften. Es ist nach
allen bisher gemachten Erfahrungen bestimmt zu
erwarten, dafs diese Mafsnalimen, selbst wenn
die Ausspulluft in der Folge nicht mehr aus
irgend einer Geblaseleitung entnommen, sondern
wie dies ein fur allemal vorgesehen ist, von der
Maschine selbst gefordert wird, einen Brennstoff-
verbrauch von wesentlich unter 3 cbm pro
1 eff. Stunde-PS erreichen lassen werden»

Die Erbauung einer Gasmaschine, die hinsicht-
lich ihrer Gylfse zur damaligen Zeit alle anderen

Ausfuhrungen hinter sich zuriickliefs, die mit
einem neuen Brennstoff gespeist werden sollte,
die in ihrer grundsatzlichen Einrichtung eine

ganze Reihe von bisher praktisch noch unerprobt
gebliebenen Neuerungen aufwies und die un-
mittelbar nach ihrer Herstellung, ohne auf dem
heimischen Probirplatze auch nur eine einzige
Umdrehung gemacht zu haben, in dem Maschinen-
hause des Werkes, das sie bestellt hatte, aufs
Fundament gesetzt wurde, dies Unternehmen
bedeutete ein Wagnifs, dessen Tragweite allen
Betheiligten in ihrem ganzen Umfange vor Augen
stand, das aber seine Berechtigung hatte und
wohl eine muthige That genannt werden darf
im Hinblick auf seine hdhere Bedeutung, bahn-
brechend mitzuarbeiten bei der Erschliefsung
eines neuen, unserm wirthsehaftlichen Leben
reiche Ertrége verheifsenden Arbeitsfeldes. Wenn
dieses Wagnifs zum Guten ausgeschlagen und
von einer Reihe weiterer Erfolge begleitet ge-
wesen ist — und das darf mit Recht behauptet
werden -v, so gebuhrt meines Erachtens das
Hauptverdienst daran dem HoOrder Bergwerks-
und Hutten-Verein. Dafs im anfanglichen Betriebe
eine Anzahl von Schwierigkeiten zweifellos zu
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erwarten sein werde, war von der Erbauerin der
Maschine wohl ausdricklich und wiederholt betont
worden. Gleichwohl ist es bewunderungswirdig,
wie die Oberleitung des Horder Werkes, an ihrer
Spitze Herr Commerzienratli Tu 11, es verstanden
hat, sich inmitten solcher Schwierigkeiten jeder
engherzigen Auffassung der Sachlage zu ent-
schlagen, anerkennenswerth auch im hdchsten
Mafse, wie die technischen Beamten, ich nenne
hier vor allen Herrn Betriebsdirector van Vloten
und Herrn Oberingenieur Wurmbach, ihre her-
vorragende Saehkenntnifs in den Dienst dieses
Unternehmens stellten und unermudlich bereit
waren, unter Aufbietung aller zur Verfigung
stellenden technischen Hulfsmittel die ausfuhrende
Maschinenfabrik bei ihrer, verantwortungsreichen
Arbeit thatkraftig zu unterstutzen. Nicht weniger
eifrig bethittigten sich die technischen Beamten
der betheiligten Elektricitats-A.-G ., vormals
Schlickert & Co., und es zeigt sich hier ein
nachalnnenswirdiges Beispiel einmiitliigen Zu-
sammenarbeitens zwischen Auftraggeber und Aus-
fihrenden, wie es in allen Fé&llen, wo solche
neue wichtige Aufgaben in so nnverhéltnifsméfsig
kurzer Zeit zu bewaltigen sind, nicht schéner
gedacht werden kann. Unzweifelhaft hat sich
das Hoérder Werk damit um die Einfuhrung der
fur die gesummte Industrie boclibedeltsainen Kraft-
gasverwerthung ein unvergédngliches gléanzendes
Verdienst erworben, und es ist nicht mehr als
billig, feszustellen, dafs der Hdérder Bergwerks-
und Hutten-Verein das erste Werk gewesen ist,
das den nutzbaren Betrieb mit einer grofsen
Hochofengasmaschine auf seinem Grund und Boden
und in einer zu gewaltigem Umfang auszubauen-
den Centralanlage in Angriff genommen hat.
Inzwischen ist nun die zweite Maschine der-
selben Leistung auch seit einiger Zeit in Betrieb
genommen worden, wéhrend eine dritte der nam-
lichen Art sich in der Aufstellung befindet und
binnen Kurzem ebenfalls in Betrieb kommen wird.*
Eine photographische Aufnahme der Maschine |
zeigt Figur 4, aus einer Zeit allerdings, wo die
linke Halfte noch nicht fertig aufgestellt, die
rechte aber schon verschiedentlich in Betrieb
gewesen war. Die Aufnahme ist aber deshalb
interessant, weil sie, vom Lanfkralin aus ge-
nommen, zwar perspektivisch verzeichnet ist, aber

einen sehr schdénen Ueberblick giebt. Figur 5
zeigt eine Aufnahme der Maschine Il, auf der
sich einige Personen befinden, wodurch eine

leichtere Absché&tzung der Maschinenabmessungen
ermdglicht wird.
Die in Betrieb befindlichen Maschinen ergeben

ihre nominelle Leistung mit Leichtigkeit bei
auffallend ruhigem Gang. Die auf den Rahmen
und das Fundament wirkenden Massendrucke
sind eben infolge des durch die Anordnung des

* Ist inzwischen geschehen.
XX1.20
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Triebwerks erzielten Ausgleichs im Verhéltnils
zur Grofse der Maschine sehr gering. Alle
Theile der Maschine sind leicht zu Ubersehen,
Uberaus bequem zugédnglich und einfach zu
bedienen.

Der Horder Bergwerks- und Hutten-Verein
hat in der Folge, fir den weiteren Ausbau
seiner Anlage eifrigst Sorge tragend, der Motoren-
fabrik Deutz auch tausendpferdige Viertact-
maschinen in Auftrag gegeben. Ich darf es
wohl hier zur Sprache bringen, dafs daraus
vielfach der Anlafs zu unberechtigten Ver-
muthungen und Andeutungen hergeleitet worden
ist. Ich hin in der Lage, demgegenuber fest-
zustellen , dafs den Hérder Verein bei der er-
wahnten Mafsnalime nicht Erwdagungen uber das
Princip der Construction der Motoren geleitet
hat, sondern nur die Lieferfrist, da die Berlin-
Anhaltisclie Maschinenbau - Actien - Gesellschaft
nicht in der Lage war, weitere grofse Gas-
maschinen in so kurzer Zeit lierzustellen, wie
das Horder Werk dies fur dringend erwinscht
halten mufste.

Der Vollstdndigkeit halber sei noch ganz kurz
Uber die Ausgestaltung des neuen jetzt in der Aus-
fuhrung begriffenen Oechelhé&nser-Motors (siehe die
zweite Tafelzeichnung) berichtet. Der Arbeits-
cylinder hat eine wesentliche Aenderung dahin-
gehend erfahren, dafs die Innenbuchse in den Kuhl-
mantel eingezogen ist und sich, der Erwé&rmung;
folgend, in diesem ausdehnen kann. Der Com-
pressor ist nicht mehr lediglich fur Gemenge ein-
gerichtet, sondern so, dafs der Kolben auf der einen
Seite Spulluft, auf der &ndern Gemenge fordert,
das auf dem kirzesten Wege durch ein oberhalb
der Maschine gefuhrtes Rohr nach dem Gemenge-
mantel gedrickt wird. Bei der Regulirmig
Ubernehmen jetzt die vom Regulator bethatigten,
dicht vor dem Compressor liegenden Schieber
fur Gas wund Luft die Hauptarbeit. Jeder
Cylinder dieser Maschine ist fur eine effective
Normalleistung von 500 PS bestimmt und sehr
reichlich bemessen, so dafs die Maschine dauernd
um 10 °/o I,nd zeitweilig um 20 °/o ihrer Normal-
leistung Uuberlastet werden kann. | rotzdem
erhalten die Cylinder den sehr geringen Durch-
messer von 675 mm. Es ist dies erreicht durch
die Herbeifuhrung der Zweitactwirkung und
aufserdem durch die Anwendung von zwei in
demselben Arbeitsraum spielenden Kolben. Diese
einfache Ausgestaltung der Seele der Maschine,
des Arbeitsraumes, ohne alle Xebenrdume und
Ventile fihrt zu einer Reihe einzelner Ziele,
die Erfinder und Erbauer dieses Systems schon
vor Jahren als erstrebenswerth erkannt hatten.

Die grofste Gefahr fur die Betriebssicherheit
einer Gasmaschine liegt, in zu hohen Drucken
und zu hohen Temperaturen. Die Hochstdruck»'
erreichen in dieser Maschine, wie aus dem vorher
Gesagten folgt, einen verhdaltniismélsig nur gc-

2
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ringen Betrag. Denn die Umdrehungszahl kann
des guten Massenausgleichs wegen ziemlich hoch

gewdahlt werden — fur diese Maschine ist sie
auf 125 i. d. Minute festgesetzt — , bei jeder
Umdrehung undet ein Arbeitshub statt, und die

Gasspannungen wirken auf Kolben von verhalt-
nifsmafsig sehr geringer Druckflache.

Aber mit den Temperaturen liat es noch
eine besondere Bewandtnifs. Nicht so sehr in
(lern Augenblick, wo die absolut hdchsten Tem-
peraturen auftreten, sind die ihnen ausgesetzten

Cylinder und Kolbentheile gefédhrdet, sondern
die starkste Wéarmelbertragung undet wahrend
des Auspuffs statt, wo die Temperatur der Ver-
brennungsruckstande zwar schon bedeutend ge-
fallen ist, wo aber beim heftigen Ausstromen
dieser Rickstdnde eine lebhafte, von Stofsvor-
gangen begleitete Berihrung sehr vieler keifser
Gastheilchen mit den Maschinentkeileu statt-
findet, an denen sie vorbeistreichen. Es kénnen
sich hier ganz Uberraschende Wirkungen zeigen,
und ich glaube, dafs davon jeder Gasmotoren-
Erbauer Interessantes zu berichten weifs.

Den gefahrlichen Einflissen der hohen Tem-
peraturen wird im Oechelhduser-Motor sehr wirk-
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sarn begegnet. Bei den geringen Cylinderdurcli-
messern wirkt die Mantelkihlung sehr energisch,
unterstiitzt von dem kihlenden Luftstrom, der
den Arbeitscylinder bei jeder Umdrehung einmal
durckstreiclit, und beim Auspuff finden die lieifsen
Rickstande keinerlei empfindliche Theile, die
durch zu lebhafte W&rmeaufnahme in ihrer
Haltbarkeit gefahrdet werden konnten. Die
ganze Einrichtung erfordert allerdings ein
vieltheiliges Triebwerk, aber dessen einzelne
Stucke sind nur durch Kréaftewirkungen bean-

sprueht, deren Groéfse und Richtung bekannt
sind. Das Schwierige, Verwickelte der Maschine
ist, so mochte icli sagen, aus dem undurch-
sichtigen, den hohen Wa&rmegraden ausgesetzten
Innern herausgenommen und nach aufsen verlegt,
wo es zuganglich ist, Uberwacht und beherrscht
werden kann. Es verdient aber liervorgehoben
zu werden, dafs die eigenartige Ausgestaltung
des Triebwerks geradezu einen schatzbaren Vor-

theil bietet, wenn der Motor zum Antrieb eines
Gebléases dienen soll. Der Geblasecylinder nimmt
dann die Stelle des Compressors hinter der

mit der die Stange des Gebléase-
Es entsteht so

Traverse ein,
kolbens direct gekuppelt wird.
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ein &4ufserst ungezwungener, praktischer Zu-
sammenhau, ohne dals in irgend einer Weise
die vorzugliche Zuganglichkeit der einzelnen

Theile gestdért wirde. Der Comprcssor kommt
bei dieser Anordnung “unter Flur zu liegen und
kann, da er nur ein sehr mafsig beanspruchtes
Triebwerk erfordert, leicht von einer Stirnkurbel
am freien Wellenende bethiltigt werden. Nach
der vorherbeschriebenen Anordnung sind z. Z
25 Stuck 500 pferdige Cylinder in der Aus-
fuhrung begriffen, darunter 4 zum Antrieb direct
gekuppelter Gebladse und 16 Stick, die zu
8 Zwillingsmaschinen von je 1000 PS effectiver
Normalleistung vereinigt werden. Von letzteren
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nannte Gesellschaft ihr Hauptaugenmerk zu-
wendet, wird, sofern es sich um Drehstrom

handelt, die Zwillingsanordnung bevorzugt, weil
damit leicht eine sehr hohe Gleichférmigkeit
erreicht werden kann. Meist wird dabei die
gesummte Schwungmasse in das Magnetrad der
Dynamomaschine verlegt, wodurch sich ohne
besondere Schwierigkeit Ungleichformigkeitsgrade
von 1:350 und kleinere erzielen lassen.

Die Frage der Kraftgasverwerthung ist nicht
eine Frage des Maschinensystems, und wenn
ich bisher nur von einem bestimmten System
gesprochen habe, so mufs ich dazu bemerken,
dafs ich hauptsachlich in Bezug auf eben dieses

wird die erste voraussichtlich im November d. J. System Gelegenheit hatte, Erfahrungen zu
Figur 5.
in Betrieb kommen. Bei den genannten Grofsen sammeln, von denen ich Ilhnen einige als be-
wird aber die Deutsche Kraftgas-Gesell- scheidene Beitrage heute darbieten durfte. Die
schaft, die die Verwertliung der Oeehelhduser- ! Gasmotorsysteme, die gegenwdartig im Vorder-
Patente Ubernommen hat, keineswegs stehen grinde des Interesses stellen, sind nicht die ersten
bleiben. Es ist zur Zeit eine Maschine in der und werden nicht die letzten sein; ein jedes
Construetion begriffen fur eine Leistung von ! von ihnen hat seine besonderen Vorzige flr
1000 eff. PS und eine Hochstleistung von | sich und wird diese an geeigneter Stelle auch
1200 eff. PS in einem Cylinder. Sie ist fur zur Geltung bringen. Aber eins mochte ich
eine Umdrehungszahl von 100 i. d. Minute be- hier als besonders wichtig und hocherfreulich
rechnet und erhalt einen Cylinderdurchmesser hervorheben. Es ist dies, dafs die Gasmaschine

von nur 1000 mm. Nach allen bisherigen Er-
mittlungen bedeutet aber auch dies noch lange
nicht die Grenze der vortheilhaften Ausfihr-
barkeit, sondern man wird, wo es erwinscht ist,
auch eincylindrige Einheiten von 1500 oder
2000 eff. PS hersteilen kdnnen. Zum Antrieb
grofser elektrischer Generatoren, dem die ge-

in der einen und &ndern Gestalt ihre Lebens-
fahigkeit und vortlieilhafte Verwendbarkeit im
Grofsbetriebe unumstéMich bewiesen hat.
Sonderbar muthet uns der Rickblick auf ihren
Entwicklungsgang in den letzten Jahrzehnten an.
Die Gasmaschine mit ihrem in Wirklichkeit sehr
verwickelten Arbeitsvorgang hat sich der wissen-
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schaftlicken Forschung wohl immer als sehr
fesselnder, jedoch zugleich auch viele Jahre hin-
durch als ein nur wenig klingenden Erfolg ver-
heifsender Gegenstand dargeboten. Sie war zu-
nachst, wie Sie wissen, eine Kraftmaschine des
Kleingewerbes und konnte als solche keine Be-
deutung gewinnen, die méachtig genug gewesen
wére, die Fluth unseres wirthschaftlichen Lebens
in bedeutende Wallung zu bringen. Nur einzelne
hervorragende Gelehrte bemduhten sich in dieser
Zeit um den Kleinmotor und boten dem praktisch
thatigen Ingenieur werthvolle Anregungen und
Fingerzeige fir die Art und Richtung weiterer
Forschungen. Aber die Hauptarbeit des Versuchs
blieb eben dem Ausfiihrenden selbst zu verrichten.
Und die Fulle und Vielseitigkeit der Versuche
liels wirklich nichts zu wunschen Ubrig, wie es
aber mit deren Gite und wissenschaftlicher Sach-
lichkeit bestellt war, das steht auf einem &ndern
Blatte. Denn auf das sogenannte Ansprobiren
verliels sich Mancher, der sicli der Schwierigkeit
in der Behandlung des sprdden Stoffes keines-
wegs gewachsen zeigte. Kleine Gasmotoren baute
und probirte Jeder, der gerade nichts Besseres
zu tliun hatte, und es trat manche Erfinder-
leistung schlimmster Sorte in die Erscheinung.
Die Zeit war nicht schon fir den, der in der
Gasmaschine etwas Anderes sah, als einen Fabri-
cationslickenbufser, und es kann nicht rihmend
genug hervorgehoben werden, dafs sicli damals
unsere grofsen fuhrenden Gasmotorenfabriken die
Lust an der Sache nicht durch das Treiben der
Pfuscher verleiden liefsen, sondern unbeirrt ihren
mihevollen Weg weiter gingen und in ernster
gewissenhafter Arbeit einen neuen Stein der Er-
kenntnifs zum andern fugten. Noch eine andere
beachtenswertlie Erscheinung trat in der Folge
hervor, die ich am liebsten die Jagd nach dem
Liter nennen mochte. Nachdem man erkannt
hatte, wie sehr sich die Sparsamkeit im Brenn-
stoffverbrauch bei der Gasmaschine mit hdéher
getriebener Verdichtung der Ladung vermehrte,
entstand bald ein hastiges Wettlaufen um den
Preis des geringsten Gasverbrauchs, und die Ab-
nehmer auf dem Gebiete des Kleingewerbes, an
sich vielfach als vollkommene Laien dem Ma-
schinenbau gegeniberstehend, lernten es bald,
in dieser Beziehung die schérfsten Forderungen
zu stellen; sogar fur die kleine Bunsenflamme,
die das Ziindrolirchen erhitzte, mufste man stellen-
weise einen Hochstverbrauch gewéhrleisten. Dafs
bei solchen auf das Kleinliche hingehenden Be-
strebungen die Beachtung des werthvollen Grofsen
leicht ins Hintertreffen gerathen kann, ist auch
auf anderen Gebieten eine alltdglich zu machende
Erfahrung. Da kam als Retter aus diesen un-
gesunden Verhéltnissen eines der wichtigsten
Kraftgase, das Hochofengas. Der Huttenmann
hatte Gas in Hulle und Fulle zur Verfugung,
der Verbrauch war ihm, wenigstens fir die ersten
Maschinen, eine nebenséachliche Frage, die Jagd
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nach dem Liter war mit einem Schlage zu Ende.
Aber der Hittenmann hatte andere Winsche, er
verlangte grol'se Maschinen und vor allen Dingen
Maschinen, die hinsichtlich der Betriebssicherheit
den hochsten Anforderungen genigen mufsten.
Das war es, was uns notli tliat im Gasmotorenbau.
uUnd jetzt zeigte sich auch, wer die Mittel er-
worben hatte, sich den neuen grofsen Aufgaben
gewachsen zu zeigen. Fast keine unserer fihren-
den Gasmotorenfabriken hat es da versaumt, auf
den Plan zu treten, und der Erfolg war gut und
vielverheifsend auf der ganzen Linie. Und was
besonders erfreulich fir den gedeihlichen Fortgang
unserer Bestrebungen sein durfte, ist der Umstand,
dafs neben den alten bewdhrten Vorkadmpfern,
der Motorenfabrik Deutz, die heute allein fur
insgesammt 9000 PS grofse Motoren in Arbeit
hat, der Motorenfabrik von Gebruder Kdorting,
die gegenwdartig mit einem neuen, sehr inter-
essanten und aussichtsreichen System, dem doppelt-
wirkenden Zweitactmotor, hervorgetreten ist,
der Berlin - Anhaitischen Maschinenbau - Actien-
Gesellschaft, die aufser dem Oeckelh&duser-Motor
ein neueres Viertactsystem erworben hat und an
seiner weiteren Ausbildung eifrig arbeitet, der
Motorenabtheilung des Grusonwerkes, die seit
einiger Zeit an die vereinigten Maschinenfabriken
Augsburg und Nurnberg Ubergegangen ist, wo
jetzt der bisher grofste Viertact-Eincylindermotor
von 750 eff. PS nomineller Leistung fur Hoch-
ofengas in der Ausfihrung begriffen ist, auch
eine Anzahl von Dampfmaschinenfabriken den
Bau von Gasmotoren mit Eifer aufgenommen hat,
so, um nur die deutschen zu nennen, fir den
Motor System Cockerill die Elsdssische Maschinen-
fabrik in Mduhlhausen und die Maéarkische Ma-
schinenbau-Anstalt in Wetter, fur den Oechel-
h&user-Motor die Aschersiebener Maschinenbau-
Actien-Gesellschaft, das Werk von A. Borsig, die
Siegener Maschinenbau - Actien - Gesellschaft und
die Kodlnische Maschinenbau-Aetien-Gesellsehaft,
sammtlieli Namen vom besten Klange. Diese
Maschinenfabriken haben heute insgesammt Gas-
motoren von zusammen 40 000 eff. PS, wenn
nicht mein-, in Arbeit, die alle fir den Grofs-
betrieb bestimmt sind. Sie sehen, welchen ge-
: waltigeii Aufschwung durch die Verwendung des
Hochofengases der Gasmotorenbau genommen hat.

Es ist festgestellt, dafs gerade die &rmeren
Gase einen ganz vorziglichen Brennstoff fur die
Gasmaschine liefern, und nachdem diese ihre
Lebensféahigkeit und Brauchbarkeit fur den Grofs-
betrieb dargetlian hat, tritt nun mehr als je zuvor
die Aufgabe in den Vordergrund, die Gasmaschine
auch da als Betriebsmittel in Anwendung zu
bringen, wo der Brennstoff fur sic nicht gleichsam
umsonst vorhanden ist, wie bei den Hochofen-
werken und Kokereien, sondern in grofsen Gene-
i ratoren eigens zu dem genannten Zweck zu er-
J zeugen wdére. Die Ergebnisse, die bisher an
I Generatorgasmaschinen erzielt worden sind, haben
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gezeigt, dafs die Sparsamkeit solcher Betriebe
der mit den allerbesten Dampfmaschinen zu er-
reichenden mindestens ebenbdirtig ist. Die Gas-
maschine hat aber allem Anscheine nach den
besten Abschnitt ihres Entwicklungsganges jetzt
erst begonnen; die Mittel, ihren thermischen Wir-
kungsgrad zu verbessern, sind schon zum Theil
gegeben, die Ausnutzung der heute noch mit
den Abgasen weggefuhrten ganz betrachtlichen
Waéarmemengen verspricht weitere Ersparnisse im
Brennstoffverbrauch. Andererseits ist eine grolse
Anzahl hervorragender Fachleute eifrig an der
Arbeit, neue grol'se Gasgeneratoren zu schaffen,
und wenn es, was nicht zu bezweifeln ist, gelingt,
auf diesem Wege zur vortheilhaften, in grofsem
Umfange durchzufihrenden Gasbereitung aus heute
noch sogenanmen geringwerthigen Brennstoffen,
Ligniten, Braunkohle, Torf zu gelangen, an
denen, wie bekannt, noch ungeheuere Vorrathet
der Hebung und Verwendung harren, so ist fir das
Ausdehnungsbestreben der industriellen Théatigkeit
ein weiteres gewaltiges Gebiet erschlossen, das
in allen Theilen reiche Ernte verspricht.

M. H.! Vor einigen Tagen erst hatte ich
Gelegenheit, auf dem internationalen Congrefs
der Berg- und Huttenleute in Paris den Aus-
fuhrungen des Hrn. Professor Hubert zu folgen,
der uber die Cockerillsche Gasmaschine einen
langeren fesselnden Vortrag hielt. Es war mir
bemerkenswert!), wie Hr. Hubert, als er von
den Erfolgen des Werkes in Seraing auf dem
Gebiete des Gasmotorenbaues sprach, den warmen
Beifall und lebhafteste Zeichen der Genugthuung
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bei den Versammelten hervorrief, indem er die
Bedeutung einer Maschine hervorhob, die in
Frankreich erfunden sei und bei deren Ausbildung
franzdsische Ingenieure in hervorragender Weise
sich betlidtigt hatten. In keinem Falle ist wohl
der Stolz eines Volkes schéner und berechtigter, als
wenn es sich an einer neuen grofsen technischen
Errungenschaft, die aus seinem Schofse hervorging,
begeistert, denn unser gemeinsamer schéner Beruf
ist der beste Trager und Férderer aller Bestrebun-
gen, das Culturleben der Erde weiter zu heben
und seinen idealen Zielen n&her zu bringen.

Unter dem Eindruck solcher Empfindungen
sehe ich mich mit besonderer Genugthuung in
der Lage, betonen zu kdnnen, dafs die deutschen
Ingenieure in der energischen Aufnahme der
Kraftgasverwerthung, was die Grofse und den
Umfang der ersten Ausfihrungen, die Zahl der
Systeme und die Menge der im nutzbaren Be-
triebe befindlichen Maschinen angeht, sich einen
ganz hervorragenden Platz, wenn nicht den
ersten, errungen haben. Wir deutschen Ingenieure
haben uns hier wie sonst das Recht erworben,
einen vollbemessenen Antheil an der gemeinsamen
Arbeit der Vélker fur uns zu fordern. Wir
werden nach wie vor unsere Pflicht erfillen
und wir dirfen hoffen, dafs unsere Bestrebungen
auch auf dem Gebiete, von dem ich heute zu
lhnen sprechen durfte, dazu beitragen werden,
die Wohlfahrt unseres Vaterlandes zu festigen
und zu mehren und das Ansehen, das uns durch
die zdhe Ausdauer und Opferwilligkeit der Arbeit
deutscher Méanner erkampft wurde.

Ueber gelieiinnifsvolle Briche von Stahlwellen.*

Von Civilingenieur R. Schanzer in Term,

Obwohl die neueren Forschungen Uber das
Kleingeflige des Stahls eine tiefere Einsicht in
das mechanische Verhalten dieses Metalls ge-
statten, als noch vor wenigen Jahrzehnten zu
erwarten war, giebt es auf diesem Gebiete doch
noch Erscheinungen, welche unerklarlich sind.
Beweis dafur ist die Sprodigkeit des Stahls;
denn wenn es auch haufig gelungen ist, deren
Ursachen festzustellcn, z. B. in abnormer Krystall-
bildung, wodurch innere Spannungen entstehen,
die Brichigkeit verursachen, in Uberméfsigen
Abmessungen der Krystalle oder Kérner, scharfen
Grenzflachen oder ungentgender Kohé&sion der
Krystalle, Schichten fremder Korper in den
Zwischenrdumen der Krystalle, mikroskopischen
Flecken verschiedenen Ursprungs u. a. m., so ist
doch andererseits in vielen Féallen die wahre
Ursache der Sprodigkeit schwer zu ermitteln.
Merkwirdig ist dabei aufserdem, dafs ein und

* Nach einem am 6. April 1900 vor der ,Institu-
tion of Naval Arcliitects* gehaltenen Vortrage.

Italien.

derselbe Stahl sich je nach der Art der Be-
anspruchung sein- verschieden verhélt und der
Bruch oft plétzlich und invdllig unvorhergesehener
W eise erfolgt. Dies ist besonders dann der
Fall, wenn der Bruch durch jene eigenartige
Einwirkung hervorgerufen wird, welche man als
Uebermudung der Metalle bezeichnet.

Es ist eine bekannte Thatsache, dafs beweg-
liche Maschinentheile bei einer in Anbetracht
ihrer Bruchfestigkeit und Elasticitatsgrenze vollig-
zulassigen Beanspruchung, welche also nach allen
allgemein anerkannten Grundsétzen nicht imstande
sein sollte, eine bleibende Deformation hervor-
zurufen, sich zwar eine Z&it lang bewéhren,
auf die Dauer aber nicht mehr imstande sind,
der erwdhnten Beanspruchung zu widerstehen.
Es geht also eine Umwandlung in den mecha-
nischen Eigenschaften des betreffenden Materials
vor sich, an welcher der Factor Zeit, im Unter-
schiede von der rein statischen Beanspruchung,
einen sehr bedeutenden Antheil hat. Ob diese
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Umwandlung der mechanischen Eigenschaften sich
durch eine mikroskopisch nachweisbare Aenderung
des Kleingefiiges kenntlich macht, mag liier un-
entschieden bleiben, da es fir- den Zweck der
vorliegenden Untersuchung nicht unbedingt ndthig
ist, diese Frage zu erdrtern. Eines ist aber
jedenfalls unbestreitbar: der Eiufiufs des urspring-
lichen Kleingefliges,. welcher die erwdhnte Um-
Wandlung der mechanischen Eigenschaften, sei
sie nun von einer Aenderung in der Structnr
begleitet oder nicht, entweder beférdern oder
erschweren kann. Dieser Einflufs soll hier au
einem besonderen Falle studirt werden, und zwar
an einer Stahlwelle, welche dem Verfasser vor
einiger Zeit zur Untersuchung vorgcleg't wurde.

Welche Aendernngen das Gefuge der Welle
infolge der fortgesetzten TIlidtigkeit derselben
aber auch erfahren haben mdge — soviel mufs
jedenfalls zugegeben werden, dafs sie sich nicht
auf die Anordnung der mikroskopischen Bestaml-
theile des Stahls, Ferrit und Perlit, beziehen
kdnnen, da eine neue Gruppirung derselben nur
bei Temperaturen moglich gewesen wéare, welche
.wahrend der Thatigkeit der Welle, selbst bei
sehr starker Erhitzung infolge von Reibung,
keineswegs erreicht werden konnten. Wir kennen
somit ein Merkmal des ursprunglichen Klein-
geliiges, das sich durch alle Aenderungen des
letzteren hindurch unverandert erhalten mufRte,
und sind folglich in der Lage, den Einflufs des
urspringlichen Gefliges auf das Verhalten der
Welle unter der Einwirkung fortgesetzter Vi-
brationen zu untersuchen. Es sei jedoch im
voraus Folgendes bemerkt: Das Kleingeflige der
hier zu besprechenden Welle erinnert, unbeschadet
seines charakteristischen Aussehens, wegen einer
weiter unten zu erwdhnenden Eigenthumlichkeit
an das Kleingeflige einer anderen Stahlwelle,
welche den Gegenstand eines Vortrages von
A. E. Seaton* bildet. Der mikroskopische Theil
dieses Vortrages ist Prof. J. 0. Arnold zu ver-
danken, welchem Seaton ein Stick der Welle zur
Untersuchung Ubersandt hatte. Da nun die Er-
gebnisse der vorliegenden Arbeit sich nicht aus-
sehliefslich auf die Betrachtung der hier zu
untersuchenden Welle, sondern vielmehr auf eine
vergleichende Besprechung des Kleingefliges dieser
W elle und desjenigen der von Prof. Arnold ge-
pruften Welle stutzen, so ist es zur Vermeidung
fortwahrender Citate unerlélslich, zunéchst den
\ ortrag von Seaton im Auszuge wiederzugeben.

Die Ursachen, welche zum Bruche der von
Seaton erw&hnten Welle beigetragen haben kénnen,
sind nach Prof. Arnold die folgenden:

1. Nach dem Aussehen der Bruchflache
urtheilen, mufs der Block, von welchem die
Welle herruhrt, betrachtlich gesaugt haben.

* A. E. Seaton: , The causes of mysterious frac-
tnres in the steel used by Marine Engineers as revealed
by the microscope.“ Vortrag vor der ,Institution of
Naval Arcliitects“. am 26. Murz 1896.
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2. In dem Metalle hat eine sehr bemerkens-
wertlie Saigerung stattgefunden, wie aus der
chemischen Analyse zu ersehen ist, welche fur
die Mitte der Welle um 50 % mehr Kohlenstoff
angiebt als fur die Oberflache. Auch Mangan
ist in der Mitte in grofserer Menge vorhanden.
Der Gehalt an Phosphor und Schwefel ist in
der Mitte dreimal so grofs wie an der Peripherie.

3. Aufserdem zeigt die chemische Analyse,
dafs selbst der durchschnittliche Kohlenstoffgehalt
der Welle zu hoch war; in Geméfsheit der
Lieferungsbedingungen sollte der Stahl nicht
mehr als 0,20 bis 0,25 °/° Kohlenstoff enthalten,
wéhrend die in Tabelle I und Il angefihrten
Zahlen einen Durchschnitt von ungefahr 0,40 fo
Kohlenstoff ergeben. Auch der Gehalt an Phos-
phor und besonders an Schwefel ist nichts weniger
als befriedigend.

Tabelle 1.

Probe von der Oberflache der Welle.
Gebundener Kohlenstoff 0,310 °/o

Silicium 0,037 ,,
Mangan ... 0,828 ,,
. Phosphor....ccvveeenn. 0,058
Schwefel 0.055 ,,
Tabelle II.

Probe aus der Mitte der 110110.
Gebundener Kohlenstoff 0,470 °/o

Silicium 0,031 ,,
Mangan...... 0,986 ,,
Phosphor.....coovceiinccnnns 0,167 ,,
Schwefel...oii 0,150 ,,

4. Wahrend in einem geschmiedeten unge-

héarteten Stahl von normaler Beschaffenheit die
beiden Bestandtheile Perlit und Ferrit mehr oder
weniger vermischt und ineinander verflochten auf-
treten, ein Umstand, der offenbar zur Festigkeit
des Materials beitrdgt, sind diese Bestandtheile
in der von Prof. Arnold gepriften Welle nicht
miteinander verflochten. Aufserdem beobachtet
man ,scharfe Grenzlinien zwischen beiden Be-
standtheilen*, welche ,stets eine Neigung zum
Bruche unter der Einwirkung von Vibrationen
mit sich bringen, da die Colidsion und die Adhé&sion
in einem solchen Falle geringer ist, als wenn
die Bestandtheile ineinander verflochten sind*.
Eine der bemerkenswerthesten Eigentlnimlich-
keiten dieses Metalls besteht somit in einer sehr
markirten Trennung der Bestandtheile des Stahls,
welche aus den Zeichnungen ersichtlich ist, die die
bereits angefihrte Abhandlung von A. E. Seaton
begleiten. *

5. Der Stahl enthé&lt eine gewisse Menge
von Eisensulfid, welches nach den Ausfuhrungen
von Prof. Arnold auf das Metall einen &ufserst
schadlichen Einflufs ausubt.

6. Wie bereits erwahnt, ist nicht nur der
Schwefel-, sondern auch der Phosphorgehalt zu

* Transactions of the Institution of Naval Archi-
tects, Bd. XXXYIl 1896, Tafel XXXV.
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hoch; die Folge davon ist bekanntlich Kaltbruch,
welchen Prof. Arnold der Bildung von Phosphor-
eisen zuschreibt.

Zum Schlusse fuhrt Seaton in seinem Vortrage
noch folgende zwei Thatsachen an: 1. Die Welle
zeigt eine grofse Anzahl feiner Sprunge (Une
hair cracks) an ihrer Oberflache, und 2. bei einer
anderen (als der von S. besprochenen) Welle
haben an der Oberflache entstandene Bisse sich
allmahlich nach innen ausgedehnt. Die Bruch-
flache letzterer Welle ist in Fig. A, Taf. XXXVII
(Transactions, Vol. XXXVH) abgebildet. Die
Zeichnung zeigt eine Randzone dunkler Flecken,
welche anstatt eines kodrnigen Aussehens eine
fast glatte Oberflache besitzen. Dies ist dem
Umstande zuzuschreiben, dafs dieselben nicht
auf den Bruch zuriickzufiliren, sondern noch vor
demselben durch Erweiterung bereits vorhandener
Risse entstanden sind.

Die Welle, welche den Gegenstand vor-
liegender Arbeit bildet, war die Schwungrad-
welle einer grofsen Walzcnstrafse. Sie wurde

vor ungefédhr acht Jahren von einer franzésischen
Firma ersten Ranges geliefert und arbeitete
jahrelang durchaus befriedigend, bis sie wegen
eines au ihrer Oberflache pldtzlich entstandenen
tiefen Risses entfernt werden mufste, worauf sie
unter einem Fallwerk in drei Stucke gebrochen
wurde. Aufser dem erwé&hnten Rifs war noch
ein Hals der Welle auf seiner ganzen Oberflache
dicht mit feinen, aber deutlich sichtbaren Springen
bedeckt, welche mit der Wellenachse parallel
liefen. Diese Sprunge sind auf der Photographie
noch wohl zu unterscheiden, bei Figur 1,
einer Reproduction dieser Photographie, jedoch
leider nur noch schwer. Die Bruchflache des
Stuckes, welches die Springe aufweist, ist in
Figur 2 dargestellt. Sie zeigt dunkle glatte
Flecken, ahnlich denen, welche von Seaton bereits
an der Bruchflache einer anderen Welle beob-
achtet wurden.

Zur mikroskopischen Untersuchung
der W elle wurden von einem Bruchsticke der-
selben zuné&chst einige Proben entnommen, um
von dem Geflige des Metalls einen allgemeinen
Begriff zu erhalten. Ein in Figur 2 mit A
bezeichneter Kreisabschnitt der Bruchflache wurde,
wie aus Figur 3 zu ersehen, durch fUnf
parallele Schnitte in Stucke zertheilt, von denen
funf auf den durch die S&geschnitte entstandenen
Flachen polirt wurden. Letztere waren (ver-
gleiche Figur 3) mit der Langsachse der Welle

parallel. Die funf polirten Fldchen zeigten unter
dem Mikroskop ein @&ufserst charakteristisches
Geflge, welches in Abbildung 4 in 20facher

Vergrofserung dargestellt ist. Bei der Beob-
achtung dieses Gefuges tritt vor allem die scharfe
Trennung der mikroskopischen Bestandtheile des
Stahls hervor. Eine &hnliche Erscheinung wurde
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anch von Prof. Arnold bei der von ihm unter-
suchten Welle wahrgenommen; jedoch bestehen
zwischen beiden Gefugen zwei &ufserst wichtige
Unterschiede. Erstens sind die dunkeln Stellen
in den von Prof. Arnold mitgetlicilten Schliffen
aus reinem Perlit gebildet, wé&hrend sie in
Figur 4 aus einem Gemisch von Ferrit und
Perlit bestehen. Der Stahl beider Wellen besteht
somit aus reinem Eisen (Ferrit) und einem hérteren
Metalle; letzteres ist in den von Arnold unter-
suchten Proben ein Stahl mit ungefédhr 0,89 °/o
Kohlenstoff (Perlit), wadhrend das harte Metall in
der hier zu besprechenden W elle durch eine mildere
Stahlsorte (ein Gemisch von Perlit und Ferrit)
gebildet ist. Dieser Unterschied ist eine natir-
liche Folge des verschiedenen Gesammt-Kohlen-
stoffgehaltes der beiden Wellen, welcher fir die
eine nicht weniger als 0,40 °/o, flur die andere
dagegen nur 0,17 °/o betrdgt. Zweitens haben
die dunklen Stellen in Prof. Arnolds Zeichnungen
die Fora unregelméfsigcr Flecken, wahrend
sie in Figur 4 in Gestalt langlicher Streifen
erscheinen. Es ist aber nicht schwer, auch fur
diesen Unterschied eine Erkldrung zu geben. Es
darf nadmlich nicht vergessen werden, dafs die
polirte Flache des in Figur 4 dargestcliten
Schliffes mit der Achse der Wolle parallel ist,
wéhrend Prof. Arnold ausdriicklich erwéahnt, dafs
seine Zeichnungen insgesammt die Textur von
Querschnitten darstellen. Nimmt man nun von
der liier besprochenen Welle eine Probe derart,
dafs die polirte Flache derselben mit der Langs-
achse der Welle normal ist, so bemerkt man

unter dem Mikroskope von dem streifigen Ge-
fuge keine Spur. In den Figuren 6 und 7 st
das Geflige eines solchen zur Achse normal

in 20- bezw. 50 facher Yer-
grofserung dargestellt. Man ersieht daraus, dafs
es aus unregelméaBigen hellen Flecken (Ferrit)
besteht, deren Zwischenrdume durch ein Gemisch
von Ferrit und Perlit ausgefullt sind. Vergleicht
man dieses Gefluige mit dem des Lé&ngsschnittes
(Figur 4), so gelangt man zu dem Schlisse,
dafs die betreffende Welle aus langgestreckten
Kdrpern aus weichem Eisen besteht, welche in

polirten Schliffes

eine héartere Grundmasse (ein Gemisch von
Ferrit und Perlit) eingebettet sind. Diese
Folgerung ist durch die mikroskopische Unter-

suchung von 36 Schliffen bestédtigt worden. Die
Probesticke rithrten von verschiedenen, Uber den
ganzen Querschnitt der Welle regelinéfsig ver-
theilten Stellen her; ihre Lage ist in Figur 5
angegeben. In dieser stellen die dicken Striche
die Durchschnitte der polirten Flachen mit einer
in grofster N&he zur Bruchflache normal zur
Achse gelegenen Ebene, die sehraffirten Vierecke
dagegen normal zur Achse polirte Schliffe dar.
Die Proben wurden in Gruppen von je drei ein-
getlicilt, wovon die eine Probe normal und die
beiden anderen parallel zur Achse, jedoch auch
von letzteren wieder die eine normal und die
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Figur 1. Bruchstiick der gebrochenen Welle mit feinen Spriingen.

Figur 2. Bruehflache der gebrochenen Welle.
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Querschnitt der Welle Schnitt durch 1 1,2 2 u.s. f
1122 u.s. f.. Sageschnitte parallel zur Langsachse der
' o ' Welle.

Polirte Flache

Figur 3.
Probenahme fiir die ersten 5 Schliffe.

Figur 5. Lage von 36 Proben fir die mikroskopische
Untersuchung und 12 Proben fiir die chemische Analyse.

Figur 6. Normal zur Langsachse
der Welle polirter Schliff.

20 fache Vergroiserung.

Figur 4. Kleingeflige eines der ersten 5 Schlitte.

(Die polirte Flache ist mit der Langsachse der Welle
parallel.) Senkrechte Beleuchtung. 20 fache Vergrdiserung.

Figur 7a. Gefiige eines sproden Stahlblechs

Eine andere Stelle derselben Probe. Leicht gedtzt mit einem Aufgusse von Sifsholz-
OOfache Vergrolserung. Wurzeln. 50mal vergréBert.

Anmerkung. Vorstehende Abbildungen stellen sdmmtlich mit Rouge polirte und (mit der Ausnahme von Figur .a)

ungeéatzle Schliffe unter senkrechter Beleuchtung vor.
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andere parallel zum Radius polirt wurde.
Zwischen den beiden letzterwéhnten Schliffen
jeder Gruppe war kein Unterschied zn bemerken,
wéhrend zwischen dem ersten und den beiden
letzten Schliffen ein dufserst augenfalliger besteht.
Der gesummte Querschnitt wurde in 6 Kreis-
ausschnitte eingetkeilt. Um die grofse Gleich-
mafsigkeit des Gefliges sowohl von einem Sector
zum anderen als auch von der Mitte zur Peripherie
der Welle zu veranschaulichen, wurden die 12
in Figur 5 angegebenen Schliffe auf folgende
Weise zusammengestellt: Yon jedem Sector
wurden sowohl aus der Mitte als von der Peri-
pherie je ein mit der Achse parallel und ein
zur Achse normal polirter Schliff gewahlt. Der
erstere war abwechselnd mit dem Radius parallel
und zum Radius normal polirt. Da auf diese
Weise die aus der Mitte herrihrenden Schliffe
stets normal zum Radius und die von der Peri-
pherie entnommenen parallel mit demselben polirt
waren, so wurde fir die drei letzten Sectoren
die umgekehrte Regel beobachtet.

Heber geheimnilsvolle Briche von Stahlwellen.
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Von den 36 Proben wurden 24 mit der Achse
parallel und 12 normal zur Achse polirt. Auf
Seite 1096 wund 1097 sind je 6 Schliffe der
beiden Gattungen abgebildet und zwar rechts
Querschnitte und links Lé&ngsschnitte. Man
erkennt daraus, dafs das Gefluge der 6 Lé&ngs-

schnitte dem der Figur 4 und jenes der
6 Querschnitte dem der Figur 6 vollstdndig
entspricht. Fur die von Prof. Arnold geprifte

W elle liegen mikroskopische L&ngsschnitte leider
nicht vor, es ist aber nicht unmdglich, dafs sie
ein ebenso streifiges Aussehen gezeigt haben
wirden. Man hétte dann daraus schliofsen
missen, dafs die Welle aus langgestreckten harten
Kdérpern (Perlit) gebildet sei, eingebettet in eine
weiche Grundmasse (Ferrit).

Zur chemischen Analyse wurde von jedem
der erwahnten sechs Kreisausschnitte eine Probe
in der Mitte und eine an der Peripherie, ferner
eine Reihe von Proben l&dngs eines ganzen Halb-
messers der Welle genommen. Die Ergebnisse
sind in den Tabellen DI und IV mitgetheilt.

Tabelle 11l. Chemische Analyse der in Figur 5 angegebenen Proben.*
Kreis- 1 2 4 5 6
ausschnitt : - ) -
Mitte  Peripherie Mitte Peripherie Mitte Peripherie Milte Peripherie Mitte Peripherie Mitte Peripherie
C. 0,160 01160 0,165 0,170 0,155 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160 0,155 0,160
Si. 0175 0175 0175 0,199 0,175 0,199 0,187 0,210 0,146 0,175 0,164 0,170
S . 0,023 0,026 0,030 0027 0,030 0,028 0,025 0,025 0024 0,030 0,025 0,023
p.... 008 0100 0,08 0099 0,091 0,094 0,09 0095 0,087 0,101 0,091 0,100
Mn . . . 0450 0460 0450 0450 0450 0,450 0,440 0,450 0,450 0,450 0,450 0,450
Tabelle 1Y von Arnold gepriften Welle, sondern sogar
Analyse von S Proben ldngs eines Halbmessers geringer als der fiir dieselbe in den Lieferungs-
der Welle. bedingungen vorgeschriebene (0,20 bis 0,25 %)e
Probo C si s Ph Mn Der Schwefelgebalt, welcher in der von Arnold
untersuchten Welle zwischen 0,055 und 0,150 °/o
1 (Mitte) 0,165 0.104 0,038 0,095 0,500 schwankte, ist hier auf ein recht befriedigendes
g 13 8%22 8%;? 88%?? 8?)83 82(1)8 Mafs beschréankt. (Minimum 0,023, Maximum
» 1 1 3 ’ I} H o H
4 5 0,165 0181 0020 0095 0500 0,038, Durchschnitt 0,027 °/0). Der Pliosphor-
5 0,165 0.181 0,023 0,095 0,500 gelialt ist in beiden Metallen hoch, ohne jedoch
? ) 8,%?8 8,%?2 0,031 0.090 0,500 im vorliegenden Falle (Durchschnitt 0,092,
a . ’ ' 0,032 0,098 0,500 Minimum 0,082, Maximum 0,101) jemals den
8 (Peripherie) 0170 0193 0,028 0,089 0,510 aufserordentlichen Betrag von 0,150 °/o zu er-
Vorstehende Tabellen zeigen, dafs die reichen, welchen die chemische Analyse fir die
chemische Zusammensetzung des Metalles die  Pheripherie der von Arnold gepriften Welle
grofste Gleichmafsigkeit aufweist, so dafs fur nachweist.

die Welle eine Saigerung vdllig ausgeschlossen

ist. Prifen wir nun an der Hand obiger
Ziffern die Gute des Metalls in Bezug auf die
anderen von Prof. Arnold als mdglich an-
gegebenen Ursachen des Braches der von ihm
beobachteten Welle.

Der Kohlenstoffgehalt der Welle betragt
nicht meinl als 0,155 bis 0,170 °/o und ist so-
mit nicht nur bedeutend niedriger als in der

* Die Stellen, an welchen die Spane fiir die Ana-
lyse abgehobelt wurden, sind in Figur 5 durch
kleine, durch eine punktirte Linie begrenzte Dreiecke
angegeben und mit Ch. 1 bis Ch. 12 bezeichnet.

Aus dem vorstehenden Vergleiche der Eigen-
schaften der beiden Wellen ist vor allem zu
ersehen, dafs die. liier speeiell untersuchte Welle
aus einem weit besseren Material bestand als
die von Professor Arnold besprochene. Sie hat
jedoch mit letzterer zwei Uebelstdnde gemein, und
zwar: 1. die unter (4) besprochene Trennung
der mikroskopischen Bestandteile des Stahls;
2. einen hohen Phosphorgehalt (der jedoch immer
bedeutend niedriger ist als bei der von Prof.
Arnold untersuchten Welle). Der schadliche
Einflufs der Trennung der mikroskopischen Be-
standteile ist bereits betont worden. Auch
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wurde darauf hingewieseu,
Stahl ans langlichen Ko&rpern aus annédhernd
reinem Eisen besteht, welche in eine haértere
Grnndmasse eingebettet sind. Die verschiedene
Beschaffenheit dieser Korper und der Grund-
masse, sowie die scharfe Trennung beider, ohne
einen allmé&hlichen Uebergang von dem einen
Geflige zum é&ndern, hat zur Folge, dafs die
Cohé&sion zwischen den weichen Korpern und
der Grundmasse geringer ist als zwischen den
verschiedenen Theilen eines der Korper. Bei
einem derartigen Geflige ist es nun leicht mdéglich,
dafs die Einwirkung fortgesetzter Vibrationen
eine Lockerung verursacht, die sich dann vor-
zugsweise langs der scharfen Trennungsflachen
bemerkbar machen wird. Die durch die Beob-
achtung der Schliffe erwiesene Thatsache, dafs
die weichen Kodrper anndhernd geradlinig sind
und in der Richtung der Lé&ngsachse der Welle

dafs der betreffende

liegen, kann den augedeuteten Vorgang nur
erleichtern. Findet nun die Lockerung statt,
so werden an der Oberflache' der Welle langs

der Schnittlinien mit den scharfen Grenzflachen
der weichen Korper Risse entstehen, welche
infolge der Richtung der weichen Korper mit
der Léangsachse der Welle anndhernd parallel
sein werden. Solche Risse wurden an der hier
besprochenen W elle thatsachlich vorgefnnden.
Ganz dahnliche ebenfalls mit der Lé&ngsachse
parallele Risse wurden vom Verfasser noch hei
zwei anderen Wellen beobachtet, welche auch
plétzlich und auf unerklarliche Weise gebrochen
waren. Interessant wére es zu wissen, ob auch bei
der von Seaton in seinem Vortrage behandelten
W elle die Risse, die sieh an der Oberflache zeigten,
mit der Achse der Welle parallel waren.

Es ist ixier versucht worden, die Sprodigkeit
des Stahls auf dessen Kleingefiige zurickzufiuhren.
Praktisch wichtiger wéare es freilich, die Ursachen
der Entstehung eines derartigen Gefliges zu er-
mitteln. Dies ist aber leider bei dem gegen-
wartigen Stande unserer Kenntnisse schwerlich
zu erreichen. In Anbetracht der Umstande, unter
welchen die Welle gebrochen ist, kdnnte man
die Ursache des beschriebenen Gefuges vielleicht
in den Vibrationen erblicken, welchen die Welle
jahrelang ausgesetzt war. Diese Annahme ist
aber, wie eingangs schon bemerkt, unzuléssig,
da die von der Welle wahrend ihrer Thétigkeit
erreichten Temperaturen dagegen sprechen. Man
gelaugt folglich zu dem Scluufs, dafs nicht die
Vibrationen das streifige Geflige hervorgebracht,
wohl aber letzteres, von Anfang an vorhanden,
jene beglnstigt haben mag.

Was den zweiten Uebelstand anbetrifft, so
bildet ein Ubermaéafsiger Phosphorgelialt — denn
als solcher mufs derjenige der vorliegenden Welle
zweifellos bezeichnet werden — zwar an und fur
sich eine genugende Erklarung fur die Sprodigkeit
des Stahls. Es folgt aber keineswegs daraus,
dafs das streifige Geflige auf die mechanischen
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Eigenschaften des Stahls nicht an und fur sieh
einen ebenso schédlichen Eintlui's austuben konne.
Wir haben es daher mit zwei verschiedenen Er-
scheinungen zu thun, welche beide zur Sprédigkeit
des Stahls beitragen. Sie kénnen im vorliegenden
Falle, wenn auch mit ein und demselben Resultat,
so doch unabhéngig voneinander gewirkt haben,
wie auch andererseits wieder die Madglichkeit
bestellt, dafs ihr Zusammentreffen kein ganz zu-
féalliges gewesen ist. Letztere Yermuthung wird
durch die Beobachtung eines &ufserst brichigen
Stahlbleches bestéatigt, dessen Kleingefiige durch
Figur 7a in 20facher Yergrofserung dar-
gestellt ist. Die Abbildung zeigt ganz wie die
besprochenen Schliffe eine scharfe Trennung der
mikroskopischen Bestandtlieile des Stahls und
die Lage derselben in gleicher Richtung. Da nun
auch das Blech einen ubermal'sigen Phosphor-
gehalt (0,081 °/o) aufwies, so ist nicht aus-
geschlossen, dafs die Trennung der Bestandtlieile
auch hier durch den zu grofsen Phosphorgelialt
hervorgerufen wurde. Als erwiesen ist diese
Vermuthung durch die angefuhrten Falle aller-
dings noch nicht zu betrachten. Die besondere

Lage der getrennten Bestandtlieile ist wahr-
scheinlich der mechanischen Bearbeitung des
Stahls zuzuschreiben. Unbestreitbar ist aber

jedenfalls der schéadliche Eintlui's des streifigen
Gefllges an und fiur sich und abgesehen von
dessen maglichen Ursachen.

Kurz zusammengefafst sind die Ergebnisse
der vorstehenden Ausfuhrungen folgende:

1. Das Material der besprochenen W elle bestellt
aus langlichen, anndhernd geradlinigen Kdrpern
aus fast reinem Eisen, welche in eine hértere
Stahlsorte eingebettet und insgesammt in der
Richtung der Lédngsachse der Welle gelagert sind.

2. Die Grenzflachen zwischen den Gefiige-
elementeu verschiedener Hé&rte schneiden die
Oberflache der Welle derart, dafs die betreuen-
den Schnittlinien anndhernd gerade und mit der
Langsachse der Welle parallel sind. Dadurch
entstehen an der Oberflache der Welle mit der
L&angsachse letzterer parallele Risse, welche that-
sédchlich nicht nur im vorliegenden Falle, sondern
auch an zwei anderen vom Verfasser beobachteten
W ellen wahrgenommen wurden. Auch A. E. Seaton
erwadhnt in seinem Vortrage die Gegenwart
feiner Risse an der Oberflache einer von ihm
untersuchten Welle.

3. Das Kleingefuge der von Prof. Arnold
besprochenen Welle wEist ebenfalls eine scharfe
Trennung der Bestandtheile auf.

4. Sammtliche bisher erwédhnte W eilen brachen
auf eine plotzliche und unerklarte Weise.

5. Ein A&ufserst sprddes Stahlblech besitzt
ein streifiges Geflige, welches demjenigen der
hier besprochenen Welle vollstandig entspricht.

6. Die beiden Wellen und das Stahlblech,
an welchem die Trennung der Bestandtheile des
Stahls beobachtet wurde, leiden gleichzeitig an
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FigUI’ 8. Figur 9,
Schliff Nr. 1 (siehe Abbildung 5).* Schliff Nr. 8 (siehe Abbildung 5).
V_iS
Figur 10. Figur 11.
Schliff Nr. 11 (siehe Abbildun, Schliff Nr. 12 (siehe Abbildung 5).f
vV V.,
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Figur 13.
Schliff Nr. 15 (siehe Abbildung 5).%

Figur 12.
Schliff Nr. 13.(siehe Abbildung 5).*

* Mit der Léngsachse der Weile parallel polirt »

f Zur Langsachse der Welle normal polirt |/ -0fache \ ergrdiserimg.
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Figur 14. Figur 15.
Schliff Nr. 22 (Slehe Abblldung 5)’ Schliff Nr. 24 (Slehe Abblldung 5)+
Figur 16. Figur 17.
Schliff Nr. 26 (siebe Abbildung 5). Schliff Nr. 27 (siehe Abbildung 5). |
Figur 18. figfff 19-
Schliff Nr. 34 (siehe Abbildung 5).* Schliff Nr. 36 (siehe Abbildung 5).f
« Mil der Léngsachse der Welle parallel polirt \ Vergr5&Bruni_

f Zur Léangsachse der Welle normal polirt J
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einem Ubermé&Rigen Pliosphorgelialt. Es kann
aber weder behauptet noch ausgeschlossen werden,
dafs letzterer die Ursache der erwdéhnten Er-
scheinung sei. Eine andere Ursache der Trennung
der Bestandtheile des Stahls konnte nicht er-
mittelt werden.

Die beiden hier angefihrten Beispiele des
streifigen Gefliges stehen wahrscheinlich nicht
vereinzelt da, eine Behauptung, die sich auf
andere vom Verfasser beobachtete Falle stitzt,
in welchen eine &hnliche Structur, mehr oder

Ueber die Ursachen des Entstehens von Fehlgilssen.

1. November 1900.

; minder klar entwickelt, zu bemerken war. Es

erscheint daher auffallend, dafs jenes Geflige
nicht schon fruher beschrieben worden ist. Die
Erklarung dafur dirfte aber wohl in der That-
sache zu suchen sein, dafs die Streifen nur dann
zum Vorschein kommen, wenn die Schliffe iii
einer bestimmten Richtung polirt sind. Jedenfalls
wdare es wdinsclienswertli, wenn noch mehrere
Beispiele des hier beschriebenen Gefiiges be-
obachtet werden kdénnten. Dazu anzuregen, ist
der Zweck vorstehender Betrachtungen.

lieber die Ursachen des Entstehens yoii Eehlgiissen.

Von Professor Dr.

F. Wist, Duisburg.

(Schlafs von Seite 1048.)

In Figur 18 ist eine S&ule eiugeformt, welche

von einer Seite mit zwei Einlaufen geg'ossen
wird. Hierbei stellen sich der Fortbewegung
des flussigen Eisens keine Hindernisse in den

Weg, wahrend in Figur 19 die beiden Einlaufe
an den beiden Flanschen angeschnitten sind und
das Metall sofort, nachdem es in die Form

gelangt, seine Be-
wegungsrichtung

andern mufs. In
beiden Fallen ist
der Einlauf an den
starksten Stellen
des Gufsstiickes an-
geschnitten, so dafs
dieMifalfande,wel-
che dieser Umstand
mit sich bringt, nur
durch Anbringung
von Steigern auf
den Flantschen be-

hoben werden kénnen. Dinne Rohre und an-
dere dunne langgestreckte Gegenstande wirden
auf diese Weise nicht auslaufen, man ordnet

Léangsachse dieser lang-
Gegenstédnde einen
Einldufe in

dcslialb parallel zur
gestreckten dinnwandigen
Hauptlauf an, von dem mehrere

die Gufsform muinden. Bei dinnen Gegenstan-
den, welche Uuberall bearbeitet werden und
sich nicht werfen sollen, schneidet man stets
zahlreiche Einlaufe von einem gemeinsamen
Hauptlauf an.

Als Beispiel ist in Figur 20 eine Platte
eingeformt, welche von beiden Seiten gegossen
wird. Sa&mmtliche Theile der Gufsform erhalten

gleich warmes Eisen, die Erstarrung und Er-
kaltung der Platte wird daher gleichméfsig vor
sich gehen, so dafs ein Windschiefwerden der
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Platte nicht eintritt. Figur 21 zeigt die Ein-
laufe beim Einformen eines Schieberkastendeckels.
Von dem Hauptlauf zweigen zahlreiche Einldufe
ab, die sehr dinp angeschnitten sind und Uber

welchen je ein Schaumtrichter bb sitzt, so dafs
die Schlacke nicht in die Gufsform gelangen
kann und das Gufsstick durch die zahlreichen

Einldufe gleichméafsig warmes und schlacken-
freies Eisen erhaélt.
Figur 22 zeigt einen

eingeformten

| Dampfkolben. Von

] einem gemeinsamen
L  Eingufstrichter zwei-

gen zwei Eingufs-
kanéle ab, die in
-K] einen Kkreisférmigen
Hauptlauf mit
grofsem Querschnitt
™ minden, von dem

op jfjl1 zahlreiche Einlaufe

3 pfRI | ® angeschnitten sind.

vStils .lfel
filifllj]: Iftef

Dampfkolbenringe
werden ahnlich ge-
« gossen, wie Figur 23

zei”™- Nur lie8't hier

der ebenfalls kreis-

formige Hauptlauf

innerhalb des Ringes

und ist an beiden
Enden mit Schaumtrichter bb versehen. Die Ein-
laufe sind hier tangential angeschnitten.

Die Steigetrichter haben erstens den Zweck,
das Entweichen der in der Gufsform ein-
geschlossenen Luft zu ermdglichen, und sind
dieselben infolgedessen auf den hdchsten Stellen
der Gufsform anzuordnen. Ihre Anzahl richtet

| N

Figur 22.
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sich nach der Zahl dieser hoéchsten Stellen. In
zweiter Linie sollen sie die wéhrend des Giefsens
mitgenommenen Unreinigkeiten aufnehmen und
werden sodann dort aufgesetzt, wo reine Ober-
flachen erzielt werden sollen. Boi vielen Formen,
namentlich hei solchen, welche nafs gegossen
werden, mufs der Steiger wéahrend des Giefsens
mit einem Lehmpfropfen leicht verschlossen ge-
halten werden. Es entwickeln sich in diesen
Gufsformen so viel Gase und D&mpfe, welche
wdahrend des Gusses oft derart heftig entweichen,
dafs durch den aus dem Steiger entweichenden
Luftstrom Theile von der Form mitgerisseu
werden. Diesem Mifsstande sollen die Lelnn-
pfropfen abhelfen. Fir solche Gegenstdande mit
grofsen Flachen, die verlidltnifsméafsig dinn-
wandig sind, ist
es ndotliig, eine | T | 1
Anzahl Entla- ‘ e | f
stungssteiger
aufzusetzen, um '
ein Treiben der 1J r £ I I
Gufsform zu W ~iPO|< 1
verhindern. Das * 'ml Ul Ifer=gj)
flussige  Eisen
stromt mit einer |
gewissen Ge- J |
schwiiuligkeitin
die  Gufsform, t
der Stofs des zur HIIM 1 -SP t
Ruhe kommen- i Ve
den Eisens wird sMilpsS U~
IMT. "\ <

[| Tnww-|i

von den Steigern
aufgenommen
und dadurch ein
plotzlicher star- |
ker Druck auf D*mm m i
die Wande der 1--1
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mieden. Eine
weitere Aufgabe der Trichter ist die, anzukundigen,
wann die Form mit flissigem Eisen voll ist.
Sollen die Steiger zum Dichtwerden des Gufs-
sticks beitragen, also wie ein verlorener Kopf
wirken, so mussen die Querschnitte der Steige-
trichter unter allen Umstdnden mindestens den-
selben Querschnitt haben, wie der Theil des
Stickes, wo die Steiger'aufgesetzt werden. Ein
weiterer Grund, weshalb der Querschnitt reichlich
bemessen sein mufs, liegt darin, dafs der Steiger
in vielen Fa&llen so lange zum Pumpen offen
gehalten werden mufs, bis das Eisen in der Form
erstarrt ist. Bei geringem Querschnitt der Steiger
ist die unter denselben befindliche Stelle fast
stets pords, da der Steiger zuerst erstarrt und
das flussige Eisen aus dem Gufsstiicke heraus-
zieht.  Sollte dennoch die Oberflaiche des mit
einem schwachen Steiger gegossenen Gufsstiicks
rein erscheinen, so werden sich in den meisten
Féallen die Lunker im Innern des Stiucks be-
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finden. Hat man starkwandige, kurz gedréngte
Stucke, so ist es nicht nothig, viele Steiger an-
zubringen, weil bei genigender Dimensionirung
weniger, aber kraftiger Steiger das nachfliefsende
Eisen keine Hohlraume beim Erstarren ent-
stehen l&afst.

Der Steigetrichter soll in allen Fé&allen, wo
es sieh um die Herstellung dichter Gufsstiicke
handelt, mindestens ebenso hoch aufgebaut werden,
wie der Giefstrichter. Durch das Ablaufen des
Eisens aus dem Steigetrichter entleert sich der
Giefstrichter. Beim nochmaligen Durchgiefsen
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Figur 24.

wird die in dem Giefstrichter befindliche Schlacke

mit in die Gufsfonn gezogen. Aufserdem ist
zu beachten, dafs durch das Ueberfliefsen des
Eisens beim Nichtaufbauen oder zu niedrigem

Aufbauen der Steigetrichter leicht Unglicksfalle
eintreten kénnen.

Die Stoigetrichter, welche zum Pumpen und
Nachgicfsen dienen, sollen sich nach oben nicht
erweitern und mdglichst cylindrisch sein. Hat
der Trichter eine grofse.Oberflache, so wird das
flussige Eisen in demselben zu schnell an der
atmospharischen Luft abgekihlt, derselbe friert
zu fruh ein und ermdglicht keine Zufihrung von
flussigem Material mehr, weshalb sich spater unter
dem Trichter Lunkerstellen zeigen. Grodfseren
Trichtern, welche hauptsachlich als verlorener
Kopf wirken, kann man zweckméfsigerweise die
in Figur 24 abgebildete Form geben. Das Eisen
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in solchen Trichtern bleibt lange flussig und kann
infolgedessen hinreichend Material an das Gufs-
stiek abgeben. Naclisaugesteiger werden haufig
auch 200 bis 400 mm hoher aufgebaut als der
Eingufs. Nachdem das Stick gegossen ist, wird
in die Naclisaugesteiger heifses, flUssiges Eisen
direct eingegossen. Sollten Eingufs und andere
kleinere Luftabfihrungssteiger noch bluten, so
werden dieselben mit Wasser so lange gekihlt,
bis sie steif geworden sind. Fortwdhrend wird
nun versucht, den oder die Nachsaugetrichter
mit Eisen voll zu halten.

Sind mehrere Pumptrichter an ein
und demselben Stuck angebracht, so
missen die Former die Pumpstédbe
gleichzeitig in die Trichter stofsen,
um das Stick dicht zu pumpen. Es
wird hierdurch ein gleiclmiafsiger
Druck auf das in der Form befind-
liche Eisen ausgelibt. Bei ungleich-
méfsigem Auf- und Niedergehen mit
den Pumpstdben wird das Eisen nur
von dem einen Pumptrichter zu dem
andern herausgepumpt. Der Pumpstab
wird hierbei sehr viel flussiges Eisen
aus dem Trichter ziehen und letzterer
wird sich so schnell abkihlen, dafs
das nachzugiefseiule Eisen im Trichter
zu fruhzeitig erstarrt. Ferner darf
der zu pumpende Trichter nicht bis
oben voll gegossen werden, weil da-
durch ebenfalls die Abkuhlung des
Trichtereisens eine zu frihzeitige
wird. Beim Pumpen hat man in erster
Linie sein Hauptaugenmerk darauf zu
richten, dafs das Stick gepumpt wird
und nicht der Trichter, der Pumpstock
also genugend tief eingefuhrt wird.

In Figur 20 ist eine grofse Platte
eingeformt, welche mit vier Steige-
trichtern versehen ist. Dieselben sind
nicht aufgebaut, damit die Gufsfonn
nicht treiben soll und unter einem geringen Druck
steht. Man begegnet dieser Auffassung heim
Gusse grofser Platten h&aufig. Das Treiben der
Platten wird jedoch durch ein Aufbauen der
Trichter nicht veranlafst, sondern durch den plotz-
lichen Druck, den das Formmaterial bei dem
erforderlichen raschen Giefsen erhélt, sobald die
Form gefullt ist. Die Trichter nehmen diesen
Druck auf und ist es eher besser, wenn die-
selben aufgebaut sind, als wenn das unterlassen
worden wére.

Figur 17 zeigt eine Riemenscheibe eingeformt.
An derselben sind 4 Steigetrichter je zwischen
zwei Armen angeschnitten. Sind die Arme
schwach, so genugt diese Anordnung vollkommen,
dieselben kénnen von den auf der Nabe sitzenden
Trichtern mit Material versorgt werden, da die
Nabe gegeniiber den schwachen Armen als Trichter
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wirkt. Die zwischen den Armen befindlichen
Trichter dienen hauptsachlich zur Aufnahme von
Unreinigkeiten; das flussige Eisen kommt durch
die beiden Arme in den Kranz und treffen sich
die beiden Metallstrome in der Mitte zwischen
den Armen. Da beide Metallstrome oft ganz
erhebliche Unreinigkeiten mit sich fihren, ist es
sehr zweckmafsig, zwischen denselben einen Steige-
tricliter anzuordnen. Haben die Arme grufseren
Querschnitt, so missen auf dem Radkranz an der
betreffenden Stelle, wo die Arme in denselben ein-
munden, Saugtrichter gesetzt werden (Figur 15).
Soll der Radkranz jedoch ganz dicht sein, so
ist es zweckmafsig, auch noch zwischen die Arme
Trichter" zu setzen (Figur 1(5). Drehbankbette,
Hobelbanktische u. s. w. verlangen zahlreiche
Steigei'; es ist zweckmafsig, in Entfernungen
von 1,2 bis 1,5 m solche anzusetzen (Figur 25).

Figur 26.

Figur 26 und 27 zeigen ein Klappenventil-
gehduse in der Gufsfonn. Bei diesem Gehause
ist der Korper hoher als die Flantsclien; formt
man dasselbe so, wie Figur 26 zeigt, mit
den beiden dinnen Steigern, so wird man bei-
nahe regelméfsig sowohl an den Flantsclien beim
Uebergang zu dem Korper, als auch an der
hochsten Stelle des letzteren undichte Stellen
erhalten. Erstere sind Lunkerstellen, wéahrend
letztere durch Unreinigkeiten verursacht werden.
W ahlt man die Steiger auf den Flantsclien starker
und setzt auf den Kdrper einen Keilsteiger oder
zwei Kleinere Steiger, wie Figur 27 zeigt, so ist
dem Uebelstand abgeholfen.

Ueber die Aufgabe des verlorenen Kopfes
ist das Notlige schon bei den Saugtrichtern ge-
sagt. Bei Dampfcylindern giebt man dem ver-
lorenen Kopf eine Hohe, die dreimal grofser ist,
als die Wandstarke des Flantsclies; entweder
ist der verlorene Kopf eine Fortsetzung des
Flantsclies oder er ist oberhalb desselben etwas

XX1.20
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eingeschnirt (Figur 11 und 28). Diese Ein-
schnirung soll jedoch nur die Iliilfte der Wand-
stdrke betragen. Ist jedoch der Cylinder sehr

hoch, so mufs der verlorene Kopf eine Ho6he
haben, die das Vierfache der Flantschstarke be-
tréagt. Hierbei wird vorausgesetzt, dafs der

verlorene Kopf geschlossen ist. Wird mit offenem
verlorenem Kopf gegossen, so mufs derselbe die
funffache Ho6he der Flantschstarke Dbesitzen.
Bei hohen Plungern und dergl. Gnfssticken ist
es zweckmaéafsig, pro Meter Hohe dem verlorenen
Kopf eine Hohe von 15 bis 20 cm zu geben,
bei Walzen SU des grofston Durchmessers der
Walzenbahn. Bei offenem verlorenem Kopf mufs
derselbe mit Holzkohle bedeckt gehalten und
frisches Eisen in denselben gegeben werden.
Man gielst den verlorenen Kopf nicht vollstandig
durch den Giefstrichter voll und giebt sodann

Figur 28.

direct in denselben hoifscs Eisen. Ein ab und
zu angewandtes Mittel, um den verlorenen Kopf
mit hitzigem Eisen zu versehen, also lénger
flussig zu halten, besteht darin, dafs man den-
selben mit einer seitlich angebrachten Oeffnung
versieht, und durch dieselbe das matte, aus der
Form kommende Eisen ablauien laist. Die Ouil-
nung wird sodann verschlossen und hitziges Eisen
direct in den verlorenen Kopf gegeben. Ferner
kann man mit feuerfestem Material ausgekleidete
Kopfformen benutzen, die in der Trockenkammer
erhitzt und direct vor dem Giefsen aufgesetzt
werden.*

Ein weiteres sehr wichtiges Mittel zur Er-
zielung dichter Gisse ist eine ausreichende und
richtige Abfuhrung der Kernluft. Das Torm-
material selbst darf natirlich nicht derart be-

* Ein weiteres Mittel, den verlorenen Kopf vor
dem friihzeitigen Einfrieren xn schiitzen, gab Hr. Osann
in der Discussion an; es besteht in dein Zusatze von
Aluminium zu dem verlorenen Kopie.
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schaffen sein, dafs es unter der Einwirkung des
flussigen Mctalles Gase entwickelt, es darf also
keine kohlensauren Verbindungen enthalten. Bei
der Abfuhrung der Kernluft, sowie der die Gufs-
fonn anfillenden Luft ist nicht aufscr Acht zu
lassen, dafs die Luft durch das flussige Eisen
erhitzt wird und ihr Volumen demgemaéfs auf ein
Vielfaches des

Volumens  hei

gewdhnlicher

Temperatur vor-

grofsert. Beider

Temperatur des

~  flussigen Eisens

vergrofsert die

Luft ihr Volu-

men auf das

Fiunffache. Die

grofste Sorgfalt

ist dem zweck-

méafsigen Ab-

fihren der Luft

aus den Kernen

zuzuwenden.

Beikleinen Ker-

nen genigt das

von Luftléchern mittels des Luft-
Grofserc Kerne werden durch Ein-
legen von kleinen Kokssticken oder Stroh-
seileu zwischen dem Kerneisen luftig gemacht.
Der zur Herstellung solcher Kerne verwendete
Kernsand ist aufserdem mit Pferdedlinger gehdrig
zu vermischen, oft mischt man auch etwas Colo-

Einstechen
spiefses.

Figur 30. Figur 31.

phoninm zu, wodurch der Kern nach dem Trocknen
in der Trockenkammer sehr pords und luftdurch-
lassig wird. Sind die Kerne in die Gufsfonn
senkrecht eingesetzt, so mufs die Luft durch
den Oberkasten herausgefuhrt werden. Dies
geschieht durch senkrechte Kandéle, die schon
beim Einstampfen des Modells hergestellt werden.
Die wéahrend des Giefsens den Kanélen ent-
stromenden Gase miussen ungehindert entweichen
konnen, mittels eines Lehmstickes m (Figur 8, 15,
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16 und 22) worden die Gasabzugskandilc etwas
aufgebaut, damit dieselben wé&hrend des Giefsens
nicht durch verschittetes Eisen zugegossen werden

und dadurch die Gasabfuhr gehindert wird. Auf-
gemauerte schwachwandige Lehmkerne mussen
nach dem Einsetzen mit Kokssticken und losem

Sand ausgefillt werden, um Explosionen zu
vermeiden. Aus den in der Dammgrube eiu-
geddmmteu Gufsformen leitet man die Luft
durch eingestampfte Rohre ab, die ihrerseits

wieder in Verbindung mit Kernluftkandlen stehen.
Die Luftabfihrung der Kerne mufs, wenn irgend
moglich, so ausgefuhrt werden, dafs die Luft
nach oben entweichen kann. Sollte trotzdem
die Luft wie in Figur 14 und 24 nach unten
abgefuhrt werden mssen, so
mufs flr reichlichen Quer-
schnitt der Gasabzugskanale
gesorgt sein. Es darf ein
Kanal zum Abfuhren der
Kernluft niemals geringeren
Querschnitt besitzen, als der
Querschnitt des Luftabfih-
rungskanals im Kern selbst.
In Féllen, in denen die Kern-
luft nach unten abgefuhrt
wird, sorgt man durch An-
legung eines Koksbettes und
durch Einlegen von Stroh-
seilen (Figur 14 und 24) fir
gute Luftabfuhrung. Besser
ist allerdings die in Figur 9
abgebildete Anordnung, wel-
che die Abfihrung der Kern-
luft nach oben ermdglicht.

In Figur 29 ist eine Sand-
gulsfonn mit grofsem Ballen
zu sehen. Selbst durch aus-
reichende Anwendung des
Luftspiefses ist der &aufsere
Kern nicht durchléssig genug
zu bekommen, man wird in
diesem Falle mit einem Los-
blattern dos Kernmaterials zu rechnen haben.*
Figur 30 zeigt ebenfalls eine Sandgufsform ohne
Lehmkern, bei der die Kernluft nach unten ab-
gefuhrt wird. Der Kern wird im Innern mit Koks-
asche angefullt und die Luft aus demselben mittels
Strohseilen abgefuhrt. Beisorgfaltiger Ausfuhrung
darf man sicher sein, auf diese Weise die Luft,
ohne ein Sclmlpen des Kernes zu veranlassen,
gut abzufihren. Bei grofsen Platten (Figur 20),
Hobelbanktischen (Figur 25) u. s. w. mufs der
Sand, damit er nicht weggewaschen wird, sehr
fest gestampft werden. Aus diesem Grunde ist
bei diesen grofsen Stucken ein Koksbett un-
erléafslich.

Figur 32.

* Es mufs deshalb dieser grofse dufsere Kern
durch Einlegen von Koksstacken oder Asche luft-
durchléssig hergestellt werden.
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Kernstitzen
gebildet.
bis 36) und Doppelsteifen

sind in Figur 33 bis 42 ab-
Man unterscheidet Stielsteifen (Figur 33
(Figur 37 bis 42).

Die Sticlsteifen werden da verwendet, wo die
Oberflache der Form dem Drucke der Doppel-
steifen nachgeben wdurde, also bei allen un-

getrockneten Formen. Es mufs daher schon beim
Aufstampfen dafur gesorgt werden, dafs der in
die Form einzuschlagende Stiel der Steife einen
Gegenstand fludot, wel-
cher dem Drucke, den die
Kernsteife heim Giefsen
erhalt, nicht nachgiebt
(Figur 18 und 31). Die
Kernstitzen stofsen mit

=

u
Futur 33.  Figur 34. Figur 35. Figur 30.
einer Flache gegen die Oberflaiche der Form,
mit der &ndern gegen die Oberflache des Kerns
(Figur 22 und 32), oder es werden dieselben
auch zwischen zwei Kernen gespreizt.

Man bringt die Kernstutzen, welche meist
nachher im Gufsstick zu selieu sind, an solchen
Stellen an, wo letzteres durch dieselben am
wenigsten beeintrachtigt wird. Diejenigen Kern-
stitzen, welche nur das Gewicht der Kerne zu
tragen haben, nimmt man madglichst schwach,
dagegen werden die-
jenigen Kernstitzen,
welche dem Auftriebe
des Kernes Wider-
stand zu leisten haben,
zweckméfsig etwas
stdrker genommen und
ihre Zahl reichlich
bemessen. Ein wich-
tiges Erfordernifs der
Kernstiitzen besteht
darin, dafs dieselben
nicht verrostet sind.
Der im Eisen geldste Kohlenstoff entzieht der
Eisensauerstoffverbindung des Rostes den Sauer-
stoff und bildet mit demselben Kohlenoxydgas,
welches in vielen Féallen aus dem flussigen Metall
nicht mehr entweichen kann und, Hohlraume
bildend, zurickbleibt. Man versieht daher die
Kernstutzen mit einem Ueberzug, welcher meist
aus Zinn besteht. Bei grofseren Kernstitzen
kommt auch Mennige und Thcer in Anwendung.

Jedoch auch metallisch reine Kernstitzen
beschlagen sich nach dem Einlegen in die Form
mit Wasserdampf, sobald dieselbe oder der Kern

SSL
Figur 37.
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warm ist, wodurch die Kernstitzen wé&hrend des
Gusses von einer feinen Gashiille umschlossen
werden, die eine innige Vereinigung der Kern-
stitzo mit dem Gufsstick verhindert und hé&ufig
die Veranlassung von llohlrdumen in letzterem
bildet. Werden die Kernstutzen vor dem Ein-
legen in die Form eingefettet, so wird dieser
Uebelstand verhindert. Die Form der Kernstiitze
spielt jedoch beim Entstehen von Hohlrdumen
eine bisher zu wenig beachtete Rolle. Bei dem
Kernnagel mit glattem Kopfe (Figur 33) sowie
hoi der genieteten Kern-
stutze (Figur 37) und
ebenso bei der geprefs-
tenKernstutze (Figur 41) \
kann die Luft, welche
durch das in der Form
aufsteigende Eisen an
der Kernstiitze allmé&hlich
in die HO6he getrieben
wird, nicht entweichen,
sic wird unter der Kcrn-
stutzonplatte zuriiekge-
halten werden und bil-
det dort zahlreiche Hohl-
rdume, die bei den genieteten Kernstlitzen sehr
haufig zu Tage treten, da durch die Schwindung
des Gufseisens haufig die Kernsteifenplatte ab-
gespreugt wird. Der Kernnagel mit gewdlbtem
Kopfe (Figur 34), ebenso der Kernnagel mit
schrédg zulanfendem Kopfe (Figur 35) gestattet
ein bequemes Entweichen der Luft in den Kern
beim allmé&hlichen Vollwerden der Gufsfonn. Bei
dem Kernnagel mitDoppelschenkel (Figur 36) wird
sich unter dem Kopf zwischen den Schenkeln immer
ein Luftsack bilden. Um bei Doppelstiitzen der Luft

Figur 39. Figur 40.

Figur 41. Figur 42.

einen Ausweg zu schaffen, versieht man die Kopf-
platte der Doppelstiit.zo mit Durchbohrungen
(Figur 42). Die gewalzten Kernstitzen von der
Form, wie sie Figur 38 zeigt, gestatten, da die
Deckplattchen sicli nach der Peripherie verjiungen,
ebenfalls das Entweichen der Luft an den Plattchen
entlang indenKern. Fernerliaren diese Kernstitzen
vor den genieteten den Vorzug, dafs ein Durch-
drucken des Kernstitzenstiftes durch die Kern-
platte bei schweren Kernen ganz ausgeschlossen
ist und die Gefahr nicht bestellt, an der durch-
gedrickten Stelle keine Wandstarke zu bekommen.
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Das Material sammtlicher bislier besprochenen
Kcrnsteifen besteht ans Schmiedeisen. In Figur 39
und 40 sind Kornsteifen abgebildet, deren Form
ein rasches und bequemes Entweichen der Luft
und der Gase an der Korustiitze gestattet. Die-
selben bestehen aus Tempergufs und werden vor
dem Einlegen in die Form nur mit Glaspapier
etwas blank gerieben. Das Material dieser Kern-
steifen vereinigt sich besser mit dem Gufsstiick,
als dies bei schmiedeisernen Kernsteifen der
Fall ist.
Haben
Kernen ztt tragen,
nach dem Gusse
sehen sein, so Kkann

Kcrnstiitzecn  nur das Gewicht von
und sollen dieselben vor allem
im Gufsstiick nicht mehr zu
man mit gutem Erfolge

Erhaltung des Mauerwcrks tlcr Hochofen,
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Kernbéckchen aus Aluminium anwenden, welche
die in Figur 39 und 40 abgebildete Form be-
sitzen. Diese Kernbdckchen tragen den Korn
so lange, bis der Auftrieb grofs genug ist,
schmelzen sodann und sind nicht mehr als Kern-
stiitzen vorhanden, ja sie tragen sogar noch
zum Dichtwerden des Gufsstiickes hei. Man mufs
allerdings fur ein schnelles Anflullen der Form
mit flussigem Metall Sorge tragen, damit nicht
ein frihzeitiges Schmelzen verhiingnifsvoll wird.
Fur Kcrnstiitzcn, welche dem Auftrieb der Kerne
widerstehen sollen, eignet sich Aluminium nicht,
da nach dem Auflésen des Aluminiums der Auf-
trieb des Kernes nicht mehr gehindert werden
wirde.

Erhaltung des Mauerwerks der Hochdfen.

Der angestrengte Betrieb, welchen die
Amerikaner seit Anwendung der Lirmannschcn
Schlackenform einfuhren konnten, greift, natirlich
den Schacht, die Hast und das Gestell mehr
an, als dies bei dem friheren Betriebe der Fall
war. Es ist nun interessant zu beobachten,
welche Erfahrungen die Amerikaner dabei
machen, und in welcher Uehcreinstimmung diese
Ansammlungen der Erfahrungen; welche sich in
vielen Vortrdgen und Mittheilungen in Zeit-
schriften finden, mit den &lteren hier gemachten
Erfahrungen sind.*

Schon seit einigen Jahren genigt fir die
amerikanischen, wie auch fir manche deutsche
Betriebe, nicht mehr die Kiuhlung des Gestells
und der Bast, sondern man fangt nun auch
an, den unteren Thcil des Schachtes zu kuhlen
(siehe nebenstehende Figur). Auf der letzten
Versammlung des American Institute of Mining
Engineers hielt Mr. S. S. Hartrauft** einen
Vortrag uber vorstehend angedeutete Einrich-
tungen, aus welchem Einiges fur die Leser von
»Stahl und Eisen® von Interesse sein durfte.

Die Kuhlplatten aus Bronze oder Kupfer
h&lt der Vortragende fur Gestell und Bast sehr
vortheilhaft. Viele Eiscnhittenleuto aber fiber-
lielsen die Erhaltung des unteren Theils des
Schachtes eines Hochofens lieber der Vorsehung
als den Kiihlplatten, und hatte dieses Vertrauen
dann eine baldige Erneuerung dieses Theils der
Mauerung zur Folge, selbst wenn Bast und Gestell
des betreffenden Hochofens noch in betriebs-
fahigem Zustande waren. Die von llartranft

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1888 S. 225, 525;
1891 S. 343, 780, 807: 1892 S. 208, 424, 430. 484;
1893 S. 254, 711, 1103; 1895 S. 20, 688; 1897 S. 551
1060; 1898 S. 1100.

Transactions of tho institute of mining engiueers.

angepriesenen Kuhlungseinrichtungen sind die-
jenigen von Gayley,* welche nach dessen Mei-
nung die Ausweitung des Ofens und damit eine Zu-
nahme des Koksverbrauclis verhindern, sowie eine
Verlangerung der Ofenreise um 100 °/u gestatten.

Der Ofen in Buffalo hatte 1895 hei der
Inbetriebsetzung im Gestell 3352 mm und im
Kolilcnsaek 5480 mm Durchmesser, und einen

Bastwinkel von 75° gehabt. In der Bast
wurde derselbe durch auswechselbare kupferne
Kuhlplatten erhalten tmd im unteren Theile des
Schachtes lagen drei Beihen von zweirihrigen

guBeisernen Kiuhlplatten.** Das innere Bohr
von 31,75 mm 1 W. lag 03,50 mm von der
Innenkante der Kuhlplatte entfernt, und das

aufsere auch 31,75 mm weite Kohr war 152,4 mm

* Vergl. ,,Stahl und Eisen*“ 1892 S. 424,
** ebendaselbst.
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von dem inneren Kolir entfernt; die Ruhren
liegen parallel durch die gesammte 2438 mm
betragende Lange der Platte. Die erste Reihe
dieser Kuhlplatten lag 127 mm dber dem Trag-
kranz und die vordere Kante der Platten 114,3 mm
hinter der inneren Kante des Sehachtmauerwerks.
Die zweite Reihe der Platten lag 702 mm Uber
der ersten Reihe und mit der inneren Kante
230 mm hinter der inneren Kante des Schacht-
materwerks. Die dritte Reihe lag- 762 mm
Uber der zweiten Reihe der Platten und mit
der inneren Kante 114,3 mm hinter der Innen-
kante des Schaehtmauerwerks. Der Ofen arbeitete
fast wahrend des ganzen ersten Jahres gut; dann
fing er an zu héangen und zu fallen, und zwar
wurden diese Storungen bald so heftig, dafs sich
die Giite des erzeugten Roheisens wesentlich ver-
schlechterte.* Gegen das Ende des ersten Jahres
waren die vorderen Enden der 3 Reihen Kihl-
platten im unteren Thcile des Schachtes ver-
brannt; dann hdrte das Hangen und Fallen auf,
die Giite des Eisens besserte sich wieder, und
die Erzeugung vermehrte sich. Anderthalb
Jahre, nachdem die vorderen Enden der 3 Reihen
Kuhlplatten verbrannt waren, verbrannte auch
der Rest der Kuhlplatten; da der Schacht nun
durch  keine Wasserkithlung mehr gehalten
wurde, erweiterte sich derselbe bald so, dafs
der Ofen am Ende des dritten Betriebsjahres
ausgehlasen werden mufste.

Hartranft hat wiederholt den 3 oder 4 obersten
Reihen der RastkuUhlplattcn das W asser entzogen,
gewdhnlich wenn der Ofen ein Jahr oder mehr
im Betriebe war, und will dann jedesmal eine
Verbesserung der Gite des Eisens und eine Ver-
mehrung der Erzeugung beobachtet haben. Die
Anséatze, welche sich oberhalb der obersten Kuhl-
plattenlago bildeten, wenn der innere Tlieil des
Schachtmauerwerks abgenutzt sei, hielten den
regelméafsigen Niedergang der Beschickung auf;
diese Erscheinung trete auf gegen die Mitte
der lliittenreise, wenn die Kihlplattcn, wie

* Das sollte wohl seinen Grund darin haben, dafs
Wasser in den Ofen kam; als die inneren Kiihlungen
alle verbraucht und kein Wasser mehr in «on Ofen
lief, wurde der Gang von selbst wieder gut.

Der Berichterstatter.

Die Constitution der Schlacken.
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gebréduchlich, mit ihrem inneren Ende, wie oben
angegeben, zu der Innenkante dos Schacht-
mauerwerks gelegt wiuirden. Der Vortragende
ist der Meinung, dafs man die Abnutzung des
unteren Theiles des Schachtes durch (i Reihen
Kihlplatten so erhalten kénne, dafs der Betrieb
wdahrend der ganzen Hduttenreise ein vorteil-
hafter bleibe.

Einige Eisenhuttenleute sollen der Meinung
sein, dafs der Betrieb des Ofens sich bessere,
wenn man dem inneren Theile der Kuhlplattcn
das Wasser entzdge, sich also den Ofen bis
zum é&ufseren Theile der Kuhlplatten erweitern

lasse. Wenn dann aber auch dieser Tlieil der
Kuhlung aufgegeben werden miisse, erweitere
sich der Ofen so, dafs ein fernerer Betrieb

desselben zu unvorteilhaft werde und derselbe des-
halb ausgeblasen werden misse. Man solle des-
halb diese Kuhlplatten mit ihrer inneren Kante
230 bis 300 mm hinter die Innenkante des
Schaehtmauerwerks legen, und so dom Ofen
eine Erweiterung gestatten von 450 bis 600 mm,
dann wirde man, wenn man die Kuhlplatten
vor dem Verbrennen bewahren kdnne (?!), einen
guten Betrieb fur eine etwas lédngere Zeit, als
die durchschnittliche Zeit, einer Huttenreise haben.
Diese Schachtkuhlplatten empfiehlt der Vor-
tragende ebenso wie die Rastkuhlplatten aus-
wechselbar zu machen. Wenn erst die vorteil-
hafteste Form eines Hochofens fcstgostellt sei,
dann koénne man die Kuhlplattcn mit ihrem
vorderen Ende so nah als mdglich an die Innen-
kante des Schaehtmauerwerks legen.
Vortragender hat kirzlich einen Hochofen
gesehen, dessen Schacht aus Lagen von un-
gekihlten gufscisernen Platten bestand, und
wirde nicht erstaunt sein, Uber kurz oder ang
einen Hochofen zu sehen, dessen Schacht nur aus
Kuhlplatten und nichtgoktblten Platten bestdnde.*
Fur den Vortragenden ist die Frage merk-
wurdigerweise nur die, wo die gekuhlten Platten
aufhdren und die ungekuhlten Platten anfangen
sollen. Fritz W. Larummi-Osnabriick.

* Mr. Hai'tranft konnte einen solchen Ofen in
Deutschland schon vor 1%a Jahren auf der Hiutte
Vulkan Lei Duisburg a. Rhein sehen. Siebe ,Stahl
mul Eisen* 1000 S. 075.

Die Constitution der Schlacken.

Von H. v. Jiptner-Domiwitz.

In der der Herbstversannninng des ,,Tron and
Steel Institute“ vorgelegten Arbeit sucht der
Verfasser die von Lodebur StisSsprochene An-
sicht, dafs die Schlacken als Ldésungen zu be-
trachten seien, zu begrinden und weiter zu
entwickeln.  Zur besseren Oricnt.irnng (heilt, er

die Schlacken in Silicat-,
Oxyd-Schlackcn.

Um néhere Aufschlusse Uber die Constitution
der Silicat-Schlacken zu erhalten, werden -statt,
der noch nicht vorhandenen Schmelzpnnktscurvcn
die hauptsdachlich von R. A kenn an bestimmten

Phosphat- und
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Schmelzwarmen sowie die
Sclimelzpunktscurvcn

Curveu der totalen

von Hofman ermittelten
(lig'iir 1 bis 6), ferner die mikroskopischen

Schlackenuntersuchung-oii  (namentlich die ein-
gehenden Studien von J. Il. L. Vog't) heran-

Figur 1.

Gesammt-Schmelzwédrme der Calcium-Silicate.

Silicirungsstufe

Figur 3.

Gesammt-Schmelzwarme der (2 CaO 4- Mg0)-Silicate.

P1

on

Silicirungsstufe

Schmelzpunkts-
zeigen eine

bekannten
im all-

Erstere, welche deii
adhnlich verlaufen mussen,
auffallende Aehnliclikeit mit den
Loésungscurven an Salzen. Sie lassen
gemeinen 2 Minima und 3 Maxima erkennen,
welche folgenden Zusammensetzungen entsprechen:

gezogen.
cuilen

Die Constitution der Schlacken.

1. November 1900.

1 Minimum MitUcroa Max. 2. Minimum

Silicat Silicat Silicat
CaO = Silicate 1,5 1,87 2,83
(8Ca04-Mg0)=,, 15 1,70 2,5
(2Ca° MgO)= ,, 15 1,78 2,30
(Ca0-j-MgO0O)=,, 15 1,70 2,7
Figur 2.

Silicirungsstufe

Figur 4.

Gesammt-Schmelzwarme der (CaO-f MgO)-Silicate.

Die Minima entsprechen wahrscheinlich eutek-
tischen Punkten, die Maxima (von denen nach
dem "\eilauf der Curven nur die mittleren sicher
festzustellen sind) bestimmten Verbindungen. Aus
diesen Daten Ilafst. sich, ein Ldsungsbestandtheil,
das M etasilicat, ESiO,, mit Sicherheit er-
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Figur B
Fe 0 - Silicate.

Figur 6.
Fe0:Ca0 = 2:1(,0 = »»Fe0 + 13ca0).

Sitcirungsstufe

kennen, der Ubrigens im voraus wahrscheinlich
freiem
Zustande bekannt ist. Zur Auffindung weiterer

war, da die Metakieselsdure sogar in

Chemische Busammensetzung der
Schlacken!)ostam lItheile :

Sauorstoffverhiiltnifs des Minerals

{>20 —
~ =2)0bisl,0 —
_ . CaOg 0,7 (MgO0 +
=1,0bis0,7 MnO -f- FeO)
Y < 0,67 do.
<10 CaO < 0,7 (MgO +
! ’ MnO + FeO

(R0O)2.(Si0*):I

3:1

Loésungsbestandtheile missen die mikroskopischen
Untersuchungen herangezogen werden, welche
ergeben :

Sili- Typische . .
cirungs- Formel Mineralien
stufe

0,67 rR2sio3  Gehlenit (tetragonal)

1,00  12sio4  Olivin
Fayalit
Tephro'it (rhombisch)
Monticellit
Willemit

Melilitli (tetragonal)

150 Rra4sizow ‘Akennanit (tetragonal)
2,00 R2Si0a hexagonales Kalksilicat

Xvuoéli?ston it j monosymmetrisch

Rhodonit

Babingtonit 1 (asymmetrisch)

Enstatit
Hypersthen i (rhombisch)
Bronzit

3,00(?) Itj Si.ioa(?) Globuliteninsauern Emailschlacken
4,00(?) RSisQ, ?

6,00(?) RSiso; ?

W ir haben somit als Schlackengemengtheile die
Silicate: (RO)*.(SiO*)i; R0O.Si0,; (R0)2.Si02;
(R0)3.Si02, ferner R0.R 203 (Spinell, Magnetit
u. s. w.) und freie RO-Basen. Zur anndhernden
Berechnung der Constitution der Silicatschlacke
konnen folgende Tabellen dienen:

Tabelle 1.

RO.SiOs (RO)j.sio2 (RO>.SiOi RO.R203
2:1 1:1 2:3 —

3b—s — — -

»

2 - i (b—e>

s — Muresauerstoff, b — Basensauerstoff (Al1203 als Base gereehnet).
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Tabelle IL Bisilicate.
Wol- hexal- I Enslatit
las- 99138 Augil  Rhodonit  (Hyper-
+ Kalk- yper
tonit sile;cat sllien)
Mg()+MnO+FcO
N 0
cad > 240
CaO+ Mg|+FeO
Mn 0 >8-4 <0,9- 1,0 -
CaO vorherrschend wenig
Mgo wenig - vorherr-
FeO wenig / schend
MnO — — —_ vorherrsch, j —
lhospliatschlacken enthalten neben den
eiwdhnten I>cstandtheilen hei Gegenwart von
viel Kalk das Calciumpliospliat: Ca. P 20., (das

im sogenannten W ib orgh -Phosphate,

nur
Ca3Na2 P209 ein Analogon besitzt) bei Mangel
an Kalk, wie in den Puddelschlacken wahr-
scheinlich ein Mangan (oder manchmal Eisen-)
Phosphat, von dem nicht bekannt ist, oh cs
dem Typus O0 oder I, Ps 08 angehdrt.

hebcr Fabnklocomotwen mit AcCHtHulatorenbetrieb.

1. November 1900.

Tabelle 111I.
Singulosilicate und basischere Silicate.
Akcrmamtj Mclitth ictelilenit Olivin
CaO:RO > 1,10 bis 1,20:1 <1,10-1,20:1
ALO.i 3 bis 5°/o 3 bis 5 vt
Ca0O:RO > 11:1 < 11:1
| alo3 hoch hoch
1 CaO:RO noch etwas héher etwas niedriger
Al01 unter 3 °/o unter 3°/o
s:b 1,30—1,50j1,30-0,80; <0,80 < 15

O xydschlacken enthalten neben verhéltnis-
maRig geringeren Mengen von Silicaten und Phos-
phaten Sesquioxydverbindnngen, wie KO.AlI20a
(Spinell), RO.Fc203 (Magnetit) u. s. w. und
freie RO-Basen. Zum Schlisse sind Analysen
verschiedener Einschliisse, sowie einer aufser-
gewohnlich basischen Schlacke (aus Soaking pits
stammend), deren Silicirungsstnfe nur 0,07 ist,
angefuhrt.

Lieber Fabrik]Jocomotiven mit Accuniulatorciibetrieb.

Von Br.

Bei der schnellen Einfiihrung, welche die
elektrische Kraft in die Betriebe von' Fabriken,
Eisenbahnwecrkstiltten und Bergwerken gefunden
hat, sowohl zur Beleuchtung, als auch zum An-
triebe der Arbeitsmaschinen, erscheint es gewifs
antiallend, daB bis jetzt nur eine verlidltnif-
mitfsig geringe Anzahl von elektrischen Locomo-
tiven fur den Dienst auf den AnschluB- und
Acischiebcgeleisen solcher gewerblichen Betriebe
eingestellt sind. Der Verschiebedienst wird
vielmehr im wesentlichen auch dort noch mittels
Dampflocomotiven ausgefihrt, wo grofse elek-
trische Kraftstationen bestehen, welche ohne
groRere Kosten zur Kraftlieferung fir die Guter-
beférderung mit herangezogen werden koénnten.

Es liegt dies wohl in der Hauptsache daran,
dafs die elektrische Industrie in ihrer aufser-
ordentlichen Entwicklung vollauf mit der Be-

waltigung der zunéchst liegenden Aufgaben wie
Licht- und Kraftcentralen und elektrische Strafsen-
bahnen beschaftigt waren und dafs fir derartige
Locomotiven besondere Oonstructionen erst aus-
gebildet werden mufRten. Nachdem nunmehr
aber von letzteren eine grofscre Anzahl sich im
Betrieb befinden und, wie nicht anders zu er-
warten war, mit sehr ginstigen technischen und
wirtliscliaftlichen Erfolgen arbeiten, dirfte auch
auf diesem Gebiete der elektrische Betrieb den
ibunpfbetrieb mehr und mehr verdrdang'ou und
in kurzer Zeit der herrschende werden.

Max Bittner.

W iéhrend jedoch bei den Strafsen- und Klein-
bahnen das die Motoren enthaltende Fahrzeug*
gleichzeitig fir Personenbefdrderungl eingerichtet
ist, gestattet es der Zweck einer Fabriklocomotive
nur selten, den Locomotivkdrper gleichzeitig auch

zur Aufnahme von Gitern zu benutzen. Die
Zufihrung der Kraft erfolgt jedoch in gleicher
Weise, wie bei den StraBenbahnen. Die Trieb-

kraft. wird entweder von der erzeugenden Centrale
mittels Oberleitung zugefihrt oder aber die
elektrische Energie wird in Accumulatoren auf-
gespeichert in den Fahrzeugen mitgefihrt. Welche
von diesen Anordnungen am besten Verwendung
findet, richtet sich in jedem einzelnen Falle nach
den Orts- und Betriebsverhéltnissen. Unterirdische
Stromzufihrung oder sogenannte dritte Schiene
kommen nicht in Frage. Bei Stralen- und auch
Kleinbahnen hat das Oberleitungssystem eine
aulerordentliche Verbreitung gefunden und der
Accumulatorenbetricb ist nur in wenigen Féllen,
des hier immerhin theureren Betriebes wegen,
in verkehrsreichen und vornehmen Stralen grofer
Stadte eingefiihrt worden; anders liegen die
Verhéltnisse dagegen fiir den Betrieb elek-
trischer Locomotiven und es ist unzweifelhaft,
dafs hier der Accumulatorenbetricb entweder
allein oder verbunden mit Oberleitungsbetrieb als
sogenanntes gemischtes System gegeniber dem
reinen Oberleitungsbetriebe aus verschiedenen
weiter unten erwéhnten technischen Grinden in
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einer sehr grofsen Zahl von Fallen unbedingt
den Vorzug verdient.
Technisch und wirthschaftlicli gunstige Re-

sultate kénnen mit Accumnlatéren-LoComotiven
natirlich nur dann erzielt werden, wenn das
fur diesen Zweck verwandte Accumulatorensystcm
die bei einem solchen Betrieb geforderte ziemlich
grofse Beanspruchung.in Bezug auf hohe Ent-
ladestromc ohne Schaden zu nehmen vertragen
kann. Andererseits darf der Accumulator keinen
zu grofsen Raum verlangen und kein zu grofses
Gewicht haben. Diesen Anforderungen suchte
man in den ersten Jahren der Accumulatorou-
industrie hauptsachlich dadurch gerecht zu werden,
dafs man die Platten fur eine bestimmte Leistung
moglichst leicht baute, in- welcher Beziehung
mit sogenannten Gitteraccumulatoren, bei denen
die wirksame Masse in gitterformige Blcitrager

Figur 1

eingetragen wird, das Hodchste erreicht werden
kann. Es stellte sich jedoch bald heraus, dafs
ein derart construirter Acenranlator fur Bahn-
betrieb vollstdndig unbrauchbar ist. Infolge der
vielen Erschutterungen und der hé&aufig hohen
Anfalirstrome lost sich die aufgetragene Masse
schnell los, wodurch Kurzschlufs und vollstandiger
Verfall des Accumulators nach kurzer Zeit des
Betriebes herbeigefuhrt wird. Zudem erfordert
ein solcher Accumulator eine lange Ladedauer,
da die in dieser Weise eonstruirten Platten nur
verhéltnifsmafsig schwache Lade- und Entlade?
Stromstarken vertragen koénnen. Erst durch die
weitere Ausbildung des von der Aecumulatoren-
fabrik Actiengesellscnaft Berlin -Hagen i. W.
hergestellten Groéfsoberflachen - Accumulators st
cs gelungen, einen fir Tractiouszwocke brauch-
baren Accumulator herzustellen, und denselben
mit Erfolg in die Technik einzufihren. Bei
diesem Accumulator wird bekanntlich die wirk-
same Masse nicht in die positiven Platten ein-
getragen, sondern durch die Wirkung des elok-

tJeber Fabriklocomntiveii mit Accumulatorenbctrieb,
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irischen Stromes auf der Plattenoberfliche erzeugt.
Diese active Masse sitzt absolut fest auf den
Bleitrdgern, zeigt also die oben geschilderten
Maéangel des anderen Systems nicht. Es st
wohl einleuchtend, dafs die Leistung eines solchen
Accumulators proportional der Plattenoberflache
ist, und kam es fur die Einfuhrung des Accumu-
lators in den Tractionsbetrieb im wesentlichen
darauf an, Platten herzustellen, deren Oberflache
im Verhaltnifs zu ihrem Gewicht maoglichst grofs
ist, ohne dafs dabei die Haltbarkeit beeintrachtigt
wird. In dieser Beziehung nun hat. die Accu-
Inulatorenfabrik Aktiengesellschaft. die Leistungs-
fahigkeit der von ihr hergestellten Grofsober-
flachen-Accumuhatoren in den letzten Jahren
erheblich gesteigert und es ist ihr infolgedessen
gelungen, den Accumulator im Tractionsbetrieb
in umfangreiche]- Weise einzufiuhren.

Figur 2.

Die positive Platte besteht aus reinem Wcicli-
blci und hat die in Figur 1 dargestellte Gon-
struction. Die negative Platte besteht aus einem
Bleigitter, in welches die active Masse eingetragen
wird. Figur 2 stellt diese Platte dar.

Bezuglich der Aufstellung der Elemente ist
zu bemerken, dafs die Platten entweder in Késten
aus Hartgummi oder aus Holz mit Bleiauskleidung
eingebaut werden (siehe Figur -“S und 4). Zur
Isolation der Platten voneinander dienen Glas-
rohren, als Elektrolyt verdinnte chemisch reine
Schwefelsdure von 1,18 spec. Gewicht. Die
Elemente in Hartgummigefafsen werden ihres
geringen Gewichtes wegen bevorzugt., sind jedoch
tlieurer wie solche in mit Bleiauskleidung ver-
sehenen Holzgeflifsen. Die Elemente sind mit-
einander durch Bleileisten verbunden. Zwischen
den Elementen in Holzkésten werden kleine
Porzellan-lsolatoren angeordnet, welche die ein-
zelnen Kasten voneinander trennen. Ebenso
werden die Kiusten von dem Boden durch solche
Isolatoren isolirt. Die Elemente sind in Batterie-
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késten eingebaut, welche innen mit einem séure-
bestdndigen Material ausgekleidet sind. Die
Aufsenwande der Batteriekiisten und die Raum-
lichkeiten , in welchen letztere zur Aufstellung
kommen, werden mit einer sdurebestdndigen
Auskleidung versehen. Uebergespritzte und con-
densirte Saure wird, wenn angéngig, durch Hart-
gummirohre mit darunter befindlichen Schlauchen
ablaufen gelassen oder es wird die Saure mittels
eines Kkleinen Hebers aus dem Batteriekasten
von Zeit zu Zeit entfernt. Die Zahl der Ele-
mente fur eine Tractionsbatterie niufs der Ma-
schinenspannung entsprechen, damit bei der
Ladung keine Energie vernichtet zu
werden braucht. In den meisten
Fallen wird man die Zahl der Ele-
mente so wéhlen, dafs die Ladung ohne
Aenderung der Maschinenspannung
erfolgen kann. Da fiur jedes Element
bei Ladung mit constantcr Spannung
2,5 Volt Endspannung gerechnet
werden, so sind bei einer Betriebs-
spannung von 110 Volt 44 Elemente,
bei einer solchen von 220 Volt 88
Elemente, bei einer solchen von
500 Volt 200 Elemente erforderlich.
Seltener wird die Ladung mit ver-
anderlicher Spannung in Frage kom-
men, da eine solche den Nachtheil
hat, dafs die Batterie nur zu be-
stimmten Zeiten aufgeladen werden
kann. Immerhin ist fur bestimmte
Zwecke, wie weiter unten ausgefuhrt
wird, eine derartige Anordnung em-
pfehlenswerth und vortheilhaft, In
solchen Féllen wird die Zahl der
Elemente so gewdahlt, dals die mitt-
lere Entladespannung der Batterie
nahezu gleich der Maschinenspannung
ist. Wéahrend der Ladung mufs als-
dann die Maschinenspannung der wach-
senden Spannung der Batterie ent-
sprechend gesteigert werden kdnnen,
weshalb die Lademaschine eine Neben-
schinfsmaschine sein mufs.

Die fur Tréactionszwecke construirten Batterien
der Accumulatorenfabrik Actiengesellscliaft sind

schon in vielen Strafsenbahnbetrieben theilweise
seit einer grofsen Reihe von Jahren in aus-
gedehntem Umfange eingefihrt, wie z. B. bei

der Strafsenbahn Hannover, der kobenhavnske
Sporveie, der Tramway de, Paris, der Hagener
Strafsenbahn-Actiengesellscliaft, der Grofsen Ber-
liner Strafsenbahn, der Dresdener Strafsenbahn
und der Karlsruher Strafsenbahn.

In letzter Zeit ist das System auch fir den

Betrieb von Vollbahnwagen zur Verwendung
gekommen, indem die Direction der Bayerisch-
Pfalzischen Eisenbahn vier grofse elektrische

Wagen mit Accumulatorenbetrieb in Dienst ge-

lieber Fabriklocomotiven mit Accwmdatorenbetrieb.
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stellt hat, welche auf den Strecken Worms-
Lmlwigshafen-Neustadt, Neustadt-Landau-Winden,
Neustadt-Durkheim, Landau-Annweiler verkehren.
Diese Wéagen sind auf Grund eines mehrjahrigen
Versuchsbetriebes gebaut worden, nachdem sich
gezeigt hat, dafs der Betrieb mit derartigen
Accumulatorcnwagen zuverldassig und auf Linien
mit wenig dichtem Verkehr wirthschaftlichcr ist,
als der Betrieb mit Dampflocomotiven. Fur den
Betrieb von Rangirlocomotiven ist das System
gleichfalls bereits mehrfach in Anwendung. So
besitzt u. a. die Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft zwei kleine Locomotiven. Ferner besitzt

maee

Figur 3.

@O0Sso

ile Accumulatorenfabrik Actiengesellscliaft Hagen
in Westf. eine Locomotive (Figur 5), welche
von der Allgemeinen Elektricitats-Gesellschaft
geliefert wurde. Die normale Zugkraft der-
selben betrédgt 1100 kg, die maximale 3300 Kkg.
Gleichfalls von der Allgemeinen Elektricitats-
Gesellschaft wurde fir die Zuckerfabrik Ndérten
sowie fur das Blechwalzwerk Schulz-Knaudt
eine Locomotive geliefert mit einer normalen
Zugkraft von 500 kg wund einer maximalen
von 1100 kg. Die gleiche Fabrik hat fur den
Giterverkehr ihrer Fabrik in der Brunnenstrafse
mit dem Bahnhof Gesundbrunnen eine Locomotive
fur gemischtes System gebaut, bei welcher die
Accumulatoren auf einem Tender untergebracht
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sind (Figur 6). Figur 7 stellt eine Locomotive der
Firma Schuckort & Co., Nurnberg, fur ihre eigene
Fabrik dar, welche eine normale Zugkraft von
900 kg und eine maximale von 1500 kg besitzt.
Eine ebenso grolse Locomotive hat die Breslauer
Actiengesellscliaft fur Eisenbahn -Wagenbau in
Breslau fur ihr eigenes Werk gebaut (Figur 8).
Zu erwéhnen ist noch eine Locomotive, verbunden
mit elektrischem Krahn (Figur 9), welche von
der Actiengesellscliaft Elektricitdtswerke vorm.
0. L. Kummer & Co., Niedersedlitz, fur den
Rangir- und Verladedienst ihres Werkes gebaut
worden ist.

Bei dem Betrieb von Fabrikloeomotiven ist
die Beanspruchung der Batterien eine durchaus

Figur 4.
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gunstige. Der Einbau ist derart, dafs der Warter
den Verlauf der Ladung jederzeit verfolgen,
etwa auftretenden Kurzschlufs, bevor derselbe
nachtlicilig wird, in den Elementen sofort ent-
fernen und Uberhaupt die Batterien ebenso leicht
instand halten kann, wie dies bei station&ren
Batterien der Fall ist. Die Unterhaltungs-
kosten fir die Batterien werden deshalb keines-
wegs hdéher sein, als die stationdrer Batterien.
Jo nach den vorliegenden Verkehrs- und drtlichen
Verhaltnissen wird man fir elektrische Fabrik-
locomotiven entweder die oberirdische Strom-
zufuhrung oder den Accumulatorenbetrieb wahlen.
Gegenuber der Dampflocomotive hat die elektrische
Locomotive, abgesehen von den bei gleicher

j
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Leistung wohl immer billigeren Betriebskosten,
noch den besonderen Vorzug, dafs sie in Raume
fahren kann, welche der Dampflocomotive wegen
der Rauch- und Geruch-Entwicklung sowie wegen
Feuergefahrlichkeit nicht zugéngig sind. Die
elektrische Locomotive hat ferner den Vorzug
jederzeitiger Betriebsbereitschaft ohne Kraft-
verbrauch bei Betriebspausen, wéhrend hiergegen
die Dampflocomotive dauernd unter Dampf ge-
halten werden mufs und dadurch unter Umstanden
eine verhéltnifsméafsig bedeutende Kohlenmenge
unnitz verbraucht. Da aufserdeni eine elektrische
Locomotive im allgemeinen wohl nur dort zur
Anwendung kommen wird, wo bereits eine elek-
trische Beleuchtungs- oder Kraftanlage besteht,
so wird die fur die Ladung der
Batterie erforderliche Energie
zur besseren Ausnutzung der
Stromanlage dienen. Fir die
Bedienung einer elektrischen
Locomotive gentgt ein gewdhn-
licher Arbeiter, wé&hrend die

Dampflocomotive einen ge-
schulten Fuhrer und Heizer
verlangt.

Die elektrische Locomotive
besitzt eine grofsere Anzugs-
kraft als eine sonst gleich starke
Dampflocomotive, da das mag-
netische Feld des Elektromotors
beim Anfahren infolge der
grofsen Stromstérke kréaftiger
ist, sowie infolge des Umstan-
des, dafs die Dampfmaschine mit
wechselnder Stellung der Kur-
beln ihrer Maschinen periodisch
sich abwechselnde Maxima und
Minima an Zugkraft leistet,
wéahrend ein Elektromotor im
Beharrungszustand in jeder
Stellung des Ankers das gleiche
Drehmoment und infolgedessen
constante Zugkraft hat.* Wei-
tere Vortheile einer elektrischen
Locomotive sind die Maglich-
keit, kleinere Curven zu durchfahren, als mit
Dampflokomotiven, und aufserdeni geringere Ab-
nutzung des Oberbaues, da die Locomotive nur
rotirende Theile besitzt.

Von den beiden Systemen elektrischer Loco-
motiven hat nun die Aecumulatoren-Locomotive
mit der Dampflocomotive den wesentlichen Vortheil
gegenuber der Oberleituugs-Locomotive gemein-
sam, dafs die zu befahrende Strecke keinerlei
besondere Einrichtungen fir den Betrieb erfordert.
Es wird sich also eine Verwendung der ersteren
besonders da empfehlen, wo die Anbringung der
Oberleitung grolse Schwierigkeiten mit sich

*Vergl.Pdtjer, ,,Glasers Annalen* 1.Febr. 1900 S.47.
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bringt, also bei Geleisanlagen mit vielen Weichen,
Drehscheiben, Schiebebihnen 1. s. w. Vielfach
ist auch die Anbringung der Oberleitung be-
hordlicherseits untersagt und bietet alsdann die
Accumulatoren-Locomotive die einzige M dglichkeit,
die Vorziige dos elektrischen Betriebes auszu-
nutzen. Allerdings ist die Accumulatoren-Loco-
motive in ihrer Leistungsdaucr durch die Capacitat
der Batterie begrenzt und mufs nach Erschépfung
derselben eine Aufladung stattfinden; doch wird
die Batterie in den meisten Fallen so grofs
gewdahlt werden kdénnen, ohne dieselbe zu schwer

Ueber Fabrillocomotiven mit Accimulniorcnbelrieb.
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Ein weiterer sehr wesentlicher Vorzug der
Accumulatoren-Locomotive ist der, dafs sie sich
dem Betriebe einer vorhandenen Maschincnanlag-o
viel besser angliedert. Die Madaglichkeit, dafs
die Accumulatoren-Locomotive zu jeder beliebigen
Zeit geladen werden kann, gestattet ihre Ver-
wendung da, wo bereits die Maschinenanlagc
voll ausgenutzt ist und mithin kein Strom zum
Betriebe einer Obcrlcitungslocomotivc zur Ver-
figung stellt. Bei Verwendung einer Ober-
leitungslocomotive mufs die Mascliinenaiilage
entsprechend groéfscr sein, um den Betrieb der

und zu theuer zu machen, dafs eine Aufladung . | gcomotive zu erméglichen.  Aufserdeni wird
Figur 5.
nur nach einer halben oder ganzen Tagesleistung  pai kleineren Anlagen die Maschine durch die

erforderlich ist. In den meisten Flllen ist es
auch mdoglich, wahrend des Betriebes aufznladeu,
so dafs die Batterie kleiner bemessen werden
kann. Beim Verschiebedienst sind ldngere Be-
triebspausen, die, falls wirklich erforderlich, zur
Aufladung benutzt werden kénnen, unvermeidlich,
so dals der Vortheil der Oberleitungslocomotiven,
beliebig lange und andauernd fahren zu kénnen,
weniger wichtig ist und nur hei sehr starkem
Verkehr hei langen Zufahrtsstrecken von Be-
deutung erscheint. Die Dauer der Aufladung
der Batterien kann wahrend des Betriebes ganz
wesentlich verkiirzt werden und erforderlichen
Falls in wenigen Minuten erfolgen.

sehr variable Kraftentnahme der Locomotive
stark beeinfluBt und kann wohl nur dann. An-
gewandt werden, wenn die Maschincnanlage eine
entsprechende Aecumulatoren - Batterie besitzt,
welche auf die Spannuhgsschwankungen aus-
gleiehcnd wirkt. Allerdings ist bei Accnmulatorcn-
betricb der Kraftverbrauch fiir die gleiche Leistung-
héher, da in der Batterie etwa 25 “o der
Energie beim Laden verloren gehen. Der Mehr-
verbrauch an Kraft durch das grofRere Gewicht
der Locomotive ist jedoch durchschnittlich kaum
hoher zu veranschlagen, als der Verlust in den
Zuleitungsdrahten der Oberleitungs - Locomotive.
Dient die Maschinenanlftge lediglich zur Licht-
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erzougung, so ist eine Aecumulatoren - Loco-
motive ohne weiteres verwendbar, und wird die
Anlage durch die Lieferung der Ladeenergie
aufserdeni besser ausgenutzt, wé&hrend bei der
Uberleitung die Stromerzcugungsmasclime allein
wdahrend der ganzen Betriebszeit laufen mufs, und
infolgedessen bei der auBerordentlich wechseln-
den und verlidltnil'sméafsig geringen Belastung
mit sehr schlechtem Nutzeffect arbeitet. Zudem
beeinfluBt, der Locomotivbctrieb wahrend der
Beleuchtungsperiode das ruhige Brennen der

Ueber Fabriklocoinolincn mit Accumulatorenbelrieb.
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wahrend Oberleitung bei starkem Verkehr mit
langeren AuschluBgelcison und einfachen Cteleis-
verhéltiiissen vortheilliafter ist. Bestehen lange
Zufahrtsgeleise und complicirte Geleisanlagen
innerhalb der Fabrik, so wird man auf den
Zufahrtsgeleisen mit Oberleitung fahren und in
der Fabrik mittels Aecumulatoren rangiren. Es
wird also das sogenannte rgemischte System in
Anwendung kommen. Bei Verwendung dieses
Systems wird man die Zahl der Elemente einer
Batterie so wahlen, daB man mit der vorr

Figur 6.

Lampen. Auch ist cs wiinschcnswerth und heim
Dreileitersystem unbedingt erforderlich, die Ruck-
leitung des Stromes nicht durch die Schienen
zu bewirken, sondern eine theuore, doppelte
Oberleitungsanlage anzuordnen. SchlieBlich sei
noch bemerkt, das bei vorubergehenden Be-
triebsstérungen der Maschine der Betrieb mit
Oberleitung naturgemdaRB unterbrochen wird, der
Accumulatorciibetrieb jedoch nicht.

Aus diesen Ausfiuhrungen geht hervor, in
welchen Féllen Accnmulatorenbetrieb zweckmaRig
verwandt wird. Im allgemeinen wird fiur Raugir-
dienst bei schwierigen, durch Weichen, Dreh-
scheiben u.s. w. unterbrochenen Gclcisverhéaltnissen
die Accumulatoren-Locomotive vorzuziehen sein,

handelten constanten Maschinenspannung ovent.
wdadhrend des Betriebes unter Oberleitung auf-
laderi kann, wenn das fir Aecumulatoren zu
befahrende Netz verhdaltnifsmaRig groR ist, so
daf? in neniienswertliem MaRe auf die Capacitat
der Aecumulatoren gerechnet wird. In diesem
Falle findet die Ladung der Batterie zu der
Zeit statt, wahrend welcher die Locomotive steht,
und erst, wenn diese Zeit nicht ausreieht,
theilweise wé&hrend der Fahrt unter der Ober-
leitung. Wahrend der ubrigen Fahrtzeit unter
der Oberleitung ist die Batterie vom Motor
abgeschaltet. 1Jebenviegt jedoch der mittels
Oberleitung betriebene Tlicil wesentlich, und
findet ein lebhafter Rangirdienst statt, so empfiehlt
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es sich, die Batterieen§lad$Spannung nahezu auf
die Spannung der Oberleitung zu bringen, damit
die Batterie beim Anfahren und beim Uebenvinden
starker Steigungen die stromliefernde Maschine
unterstitzt. Bei schwacher Stromentnahme erhélt
alsdann die Batterie gleichzeitig Ladestrom durch
die hdhere Ladespannung. Die Batterie ist als-
dann dauernd mit der Oberleitung parallel zu
dem Motor geschaltet. Die stromlicfernde Maschine
wird, wenn nicht bereits eine stationare Aus-
gleichsbatterie vorhanden ist, bei einer derartigen
Anordnung gleichmaRiger durch den Rangirbetrieb

mit Accumulatorenbetrieb.
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der Batterie hauptsdchlich gegen eine Verwen-
dung von Accumulatoren-Locomotiven spréachen.
Naturlich spielen die Unterhaltungskosten der
Accumulatoren eine Rolle in den Betriebskosten
der Locomotiven, doch sind dieselben keines-
wegs so hoch, dafs die Concurrenzféahigkeit
der Accumulatoren-Loeomotivcn gegenliber Ober-
leitung aufhért und der Betrieb unwirtlischaft-

licli wird. Zudem Uubernimmt die Accumulatoren
fabrik in gleicher Weise wie bei stationdren
Anlagen die Unterhaltung der Batterien gegen

eine jahrlich zu zahlende Summe auf eine Reihe

beansprucht. Eine solche Batterie stellt demnach  von Jahren, so dafs der Besitzer in dieser Be-
Figur 7.
eine fahrbare Pufferbatterie dar, indem sie ziehung mit ganz sicheren Zahlen rechnen kann.

gleich den stationdren Pufferbatterien einen Aus-
gleich in der Stromentnahme der Maschinen-
station bewirkt. Die Locomotivbattcrie wird den
Querschnitt der Zuleitungen und auch der Ober-
leitungen selbst nicht unerheblich geringer werden
lassen, bezw. bei einem bestimmten Querschnitt
starke Spnnniingsabféllc vermeiden, da die beim
Anzug oder dergleichen stofsweise von den
Motoren verlangten hoheren Strommengen nicht
mehr von diesen, sondern von der Batterie her-
gegeben werden. Hieraus ist ersichtlich, dafs
unter Umstadnden auch bei einem durchgefuhrten
Obcrleitungsbetrieb die Anwendung einer Batterie
von Nutzen sein kann. Vielfach besteht noch
die Ansicht, dafs theuere Unterhaltungskosten

Bei Locomotivbatterien wird die jahrliche Unter-
haltungsquote naturgeindfs eine aufserordentlich
verschiedene sein. Fur die meistvorkommenden
Betriebsverhéltnisse wird jedoch diese Summe
innerhalb 6 bis 10 % des Batteriowerthes liegen.
Es ist natiurlich, dafs die Unterhaltungskosten
wesentlich von der greiseren oder geringeren
Sorgfalt bei der Wartung der Batterie beeinflufst
sind. Infolgedessen mufs natlrlich der Fabricant,
um keinen Verlust bei der Unterhaltung zu er-
leiden, die Unterhaltungssumme entsprechend hoch
angeben. Der Besitzer der Locomotive wird daher
immer in der Lage sein, sich die Batterie wesent-
lich billiger selbst unterhalten zu kénnen, wenn
sein Warter mit Wartung und Reparatur der
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Batterie vertraut ist. Die Wartungsvorschriften
sind nun so einfach, und etwa erforderliche
Reparaturen der Batterie lassen sich gleichfalls

ohne Schwierigkeit bewerkstelligen, dafs jeder
zuverlassige Arbeiter beféahigt, ist, die Batterie
gut instand zu halten. Es kann somit der

Fihrer der Locomotive auch mit der Wartung
und Instandhaltung der Batterie betraut werden.

Was die Betriebskosten der elektrischen
Locomotive anbetrifft, so ist zu bemerken, dafs
dieselben durchschnittlich geringer sind, als die

einer Dampflocomotive gleicher Leistung. Das
gleiche gilt von den Anlagckosten. Um fir
einen bestimmten Fall einen Vergleich zu geben,
sei auf die Abhandlung des Konigl. Eisenbahn-
Bauinspectors Loch in Gleiwitz, betitelt ,Das
Vorschubgeschéftin derHauptwerkstattGleiwitz “ *
hingewiesen. Fir das Rangirgeschaft ist eine
elektrische Oberleitungslocomotive in Betrieb von
9150 kg Gewicht. Die Lange der Oberleitung
betragt 4,7 km und wird demnéachst um etwa
3,5 km vermehrt. Als Anlagekosten ist ein
Preis von 10 000 JI fir die Locomotive ein-
gesetzt und fir 8,2 km Oberleitung ein Preis
von 21500 JI, so dafs das gesammtc Anlage-

* Vergl. ,Glasers Annalen* 1900 S. 203.
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kapital fir den elektrischen Betrieb mit 31500 JI
angenommen ist. i

Die Betriebskosten der Dampflocomotive setzen
sich pro Tag von acht Arbeitsstunden und 300
Arbeitstage gerechnet, wie folgt zusammen:

Bedienung: Fihrer, Heizer, Arbeiter zum
WagenKuppe in coeeenreeeeeieeeeeeeees 13,63 J1

Kohlen, Schmier- und Putzmaterial . 6,63 ,,
Ausbesserungen 6,6 °/o des Anlagekapitals
vOoN 35000 J 1 oo 7,70 ,,
Amortisation 7°0 von 35000 J1.. 8,17
Betriebskosten pro Tag Summa 36,13 31

Die Betriebskosten der Oberleitungslocomotive
betragen:
Bedienung: Fhrer,! Arbeiter zum Wagen-

kuppeln 7,53 J1
Stromkosten bei einem Preise von 11 ~

fir die Kilowattstunde unter der An-

nahme, dafs pro Tag 42,24 Kilowatt-

stunden verbraucht werden.............. 4,65
Ausbesserungen 4 °/o des Anlagekapitals,

ferner Schmier- und Putzmaterial. . 453
Amortisation des Anlagekapitals 5°/« . . 525 ,,

Tagliche Betriebskosten mithin Summa 21,96 J1

Nehmen wir nun an, dafs die Locomotive in
Gleiwitz mit Accnmulatoren ausgeristet ist und
zwar mit einer Batterie, welche hei 320 Volt
Betriebsspannung 25 Amp. wéahrend drei Stunden
hei continuirlicher Entladung leistet (176 Eie-
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mente Il G 0 80), die also ausreichend ist, um
einen halben Tagesbetrieb mit einer Ladung
durchzufihren, so stellen sieb die Kosten wie folgt:

Ueber Fabriklocomotiven mit Accumulatorenbetrieb.
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bertcksichtigt, dafs die Kosten fir das Ziehen
der V agen auf die Schiebeblhne voraussichtlich
Wegfallen kdénnen, so ist einleuchtend, dafs fur

Locomotive olme Batterie............ 12000 K solche Verhaltnisse, wie die vorliegenden, die
Batterie mit Ladeeinrichtung . . . . 850u! . e
- Beschaffung einer Accumulatoren-Locométive ent-
zusammen 20500,— ' schieden vortheilhaft ist. Die Betriebskosten
Figur 9.
Die Betriebskosten sind: . . i
Bedi werden sich noch gunstiger stellen, sobald der
St?or;]ekr(])l;tzgl,25x4,65 ...... . ;30 ” Besitzer di_e Btatterie nicht dlLlJr‘Ch die Accum_u-
Ausbesserungen fur die Locomotive latorenfabrik instand halten l&fst, sondern dies
4°/o von 12 000 fie sowie Sclimier- | selbst ansfuhrt, und lediglich die Ersatzthcilo
_und Putzmaterial (100 J1 pro Jahr) 193 . Jj bezieht.
Unterhaltmigskosten fiir die Batterie 070 ” ; : ; _
Amortisation 5 #o von 20500 1 3% 7 ' Angesichts der Vortheile, Yvelche dl?‘ V.er
"endung von Accumulatoren-Locémotiven fir eine
Summa 21,4051 : sehr grofse Zahl von Betrieben gegeniiber dem

Ls berechnen sich also die taglichen Betriebs-
kosten auf 21,40 -JL gegenuber 21,96 JI fur
Dbcrleitungsbetrich. Wenn man berucksichtigt,
dafs die Accumulatoren-Locomotiven auch auf
den Geleisen, welche keine Oberleitung besitzen,
\erwendet, dals sie also auch zum Befdrdern
der Zuge nach den Hauptbahnhéfen gegebenen
Talls benutzt werden kénnen, wenn nian ferner

j Gebiete liegen,
j Locomotiven

i

Oberleitungssystcm _bietet, Vortheile, welche fur
einen greisen I'heil auch auf wirtschaftlichem
ist es ganz zweifellos, dafs diese
in nicht zu ferner Zeit allgemein
aut unseren industriellen Werken eingefuhrt sein
werden. Die Einfuhrung zu beschleunigen und
die Aufmerksamkeit der technischen Kreise auf
dieses System zu lenken, ist der Zweck obiger
Ausfiihrungen.
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Zuschriften an die Redaction.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel tbernimmt die Redaction keine Verantwortung.)

Ein-

Seraing, den 13. October 1900.

An
die Redaction von ,Stahl und Eisen“

Dusseldorf.

Wir haben mit einigem Befremden in dem
Aufsatz des Hrn. Minzel, welcher in ,Stahl und
Eisen“ vom 1. October 1900 erschienen ist, gelesen,
dafs wir nur eincylindrige Gasmotoren bauen,
wéhrend die Gasmotorenfabrik Deutz als blofs
mehreylindrige Maschinen bauend angesehen zu
soin scheint. Dies ist nicht richtig. Wir haben
den eincylindrigen Motor fir gewisse Falle gewahlt,
wie Hochofengebldase oder elektrische Anlagen, fir
welche eine hohe Gleichformigkeit nicht noéthig
ist; aber wenn eine grofse Gleichformigkeit un-
orléfslich ist oder es sich um grofse Kréafte handelt,
bauen wir Maschinen mit zwei oder mehreren
Cylindern, deren gute Eigenschaften wir nicht
verkennen. Mit einem Wort, wir glauben, dafs
die Starke der Maschine, der Gleichférmigkeits-
grad und manche andere Umstdnde bei der Wabhl
des Motors leiten missen, und man keine allgemein
glltige Regel aufstellen kann. So zum Beispiel
sind wir der Ansicht, dafs man fur Krafte von
mehr als 2500 Pferdestarken zu vier Cylindern
greifen mufs, um nicht auf zu grofse Abmessungen
zu kommen.

Was nun die Parallele zwischen dem Gewicht
und dem Gasverbrauch unseres Motors von 600
Pferden und jenen der Motorenfabrik Deutz an-
betrifft, so halten wir es fiir unzuldssig und jeden-

oder mehreylindrige Motoren flr

Hochofengasbetrieb?

falls fir verfriht, aus den Ergebnissen unserer
officiollen Versuche und den Resultaten, welche
mit kleinen Maschinen von 40 bis 60 Pferdestarken
und unter ganz anderen Umstanden erzielt
wurden, Schliisse zu ziehen. Wenn mehr-
eylindrige Motoren von 600 Pferdestdarken, von
der Deutzer Fabrik, oder von einem é&ndern
Maschinenbauer, aufgestellt und im Betrieb sein
und officielle, ebenso vollstdndige Versuche wie
die unsrigen verdffentlicht sein werden, dann
erst wird man Vergleiche anstellen dirfen und
die Sache richtig beurtheilon kdénnen. Seit finf
Jahren studiren wir die Verwendung der Hoch-
ofengase und wir glauben die Ersten zu sein,
welche alles verdéffentlicht haben, was wir Prak-
tisches auf diesem Wege erzielt haben. Das Ziel,
welches wir dabei im Auge hatten, war, nitzlich
zu sein und zum Fortschritt beizutragen, und wir
konnen nur winschen, dafs andere Constructeure
denselben Weg betreten und ebenfalls dem tech-
nischen Publikum vorlegen, was sie gemacht und
welche Ergebnisse sie erzielt haben.

Bezlglich der materiellen Unrichtigkeiten,
welche wir im Aufsatze dos Hrn. Minzel be-
merken, verweisen wir Jene, welche die Sache
naher interessirt, auf den Bericht des Hrn. Professor
Hubert, welcher alle unsere Ziffern enthalt.

Mit besonderer Hochachtung

Die Generaldirection der Gesellschaft
John Oockerill

A. Greiner.

Rericht Uber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier
Monate zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen
Patentamt in Berlin ausliegen.

11. October 1900.
richtung fir Giefspfannen. Bell Brothers, Limited,
Middlesbrough, Engl.; Vertr.: Robert R. Schmidt,

Berlin, Koniggratzerstr. 70.

Kl. 31c, w 16092. Gicfsereieinrichtung mit kipp-
barer und an feststehenden und in Zapfen drehbaren
Formen vorbeibeweglicher Giefspfanne. Bell Brothers,
Limited, Middlesbrough, Engl.; Vertr.: Robert R.
Schmidt, Berlin, Koniggratzerstr. 70.

Kl. 35a, K 18353. Fangvorrichtung fur Forder-
korbe mit unter Federvvirkung stehenden Fangexcentern.

XX 1,20

Franz Josef Klihipel, Teplitz-Schénau, Parkstr. 193
Vertr.: E. Wentscher, Berlin, Gleditschstr. 37.

KI. 49¢, Sch 14965. Riemenfallhammer mit loser
Rolle und Antrieb durch kegelférmige Reibscheiben.
D. W. Schulte, Plettenberg.

15. October 1900. KI. 24a, C 8974. Feuerungs-

KI. 31c, B 26603. KippvoAnlage zur Erzeugung gleichformiger Temperaturen in

Glihofen und dergl. Christen Christensen, Kamfjord
pr. Sandetjord, Norw.; Vertr.: Fr. Meffert n. Dr. L.
Seil, Berlin, Dorotheenstr. 22.

KI. 24b, E 6637. Zerkleinerungsvorrichtnng fir
Brennstoffe und dergl. George Oscar Eaton, New York,
1 West 112tli Street; Vertr.. Dr. R. Wirth, Frank-
furt a. M.

KI. 31¢, Sch 15859. Formkasten zur maschinellen
Herstellung von Formen fiir Hohlkérper. Rudolph
Paul Schroeder, Hamburg, Finkenau 3.
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elprecher mit um _ein

}estsM]enden Brez%kegel exc gcntr%rsch [)ewegtem Brcc\an
mantel. lranz Bourdeaux, Miinchenbernsdorf i. Tli.

m)] q!'% .10814. Zerkleinerungsmaschine fir

sprode Stoffe mit m einer feststehenden Trommel

lotirender Schlagerwelle. Fried. Krupp, Grusonwcrk,
Magdeburg-Buckau.
18+ October 1900. KI. 50b, D 10727. Autriebs-

vornolitung fur Walzenmihlen, Heinrich n. Aum.st
Baues, Plauen i. V., Tischcrstr. 84.

&0’ M 18044. Einrichtung zur Verhitung
der Selbstentziindung von Kohle in Kohlenstapeln oder
Kohlenbunkern. Dr. Dietrich Merck, Dortmund, Erste
Kampstrafse 54. ’

Gebrauchsmustereintragnngen.
15. October 1900. KI. la, Nr. 141429. Sclnittel-
senatt Eerpfiﬁbbodeiu Leipziger Westend-Baugesell-

KI. 49, Nr. 141486. Vorrichtung zum elektrischen
Schweifsen von Kettengliedern, Eingen und dergl, mit
f gleichzeitig als Stromzufiihrer dienenden, die Polo
Doppelwinkelhebeln zum Zusammonpressen

» n
Sc Iweifsflachen. H. Sehhepor Sohn, Griine i. W.
KL 49b, Nr. 141208. Aus mehrfacher Zahn-

welle antreibharc gAntrleh%(rjrclc?'tulnegde{uyq_berﬁe CubL

beheerentu.s. w. Hans Schwarz, Stuttgart, Gartenstr. 48!
Zl. 49h, Nr. 141281. Tragbare Schienensdge mit

ljpSgSJp“-~m B1'&»4h

Vftol 49~ 'Nr' 141 213- Sicherheits\Vorrichtung fur
r?ctponspressen, aus ezi%er sslcﬁ selbsttimtig unte? Jen

Schlitten oder dergl. stellenden, durch die Hand zuriiek-
zuziehendcn Stutze bestellend. Ver. Riegel- & Sclilofs-
fahnkeu, Achengesellsehaft, Velbert, Rhld.

KI. 81, Nr. 141393. Stofsfreier Antrieb fiirForder-
nr]nen und dergl. mit Bdsit- bezw. Staffeder-Ein-

zwischen Triebstange und Rinne.

JV|e|Is Hamburg, Papeustr. 34g Eugen
Deutsche Reichspatente.

i Kl,p4’ Nr-Dyhld, vom 2. August 1899. Desi-

lenus Tirkin Riesa. Vorrichtung zur Vorwarmung
fir Gas oder Luft bezw. Gas und Luft bei Feuerungen
insbesondere bei Flammadfen.

Ff Lrwiirimmg von Luft und Gas von_jener
des Aibcitsiaumes des Ofens vollstdndig unabhiing-in-
zu machen und insbesondere hei sehr greiser L;in»-e
tiefen Temne t 1R°lo.Kn trotx d<* verfiltnifsmafsTg

d| abf. W Verr* >> % ro dugct
Euft und Gas hthgaradlg V(gar?uwSFI ren, we‘r)d%% lgﬁee-
selben aufser durch die Gbliche Vorwéarmung durch die
Abhitze des Ofens noch durch eine besondere reo-el

angeirdnet* ! A ™ Regenerator

Kl“-lS 11104 | 98- P

Ié’b UM %/er?ah}'lgnnzum Mﬁ{blnds en muIr%lteerr

|senerze und gle ichen. €,
Erzstaub wird mit einer geeigneten Menop votl

iaiulTfftem Y ||k U‘a Silieaten (Mochofenscilacke,
NillL8 lleng- T? S°Yann n,it einer zlr Lésung des

Sfelitet >prgev en S? Verdiinnter Salzséure be-
fasse WIrd JIU Steinen geformt und
iieiauf sofort olme "vorherige Austrocknnno- in Druck-

kessehi mit hochgespanntem Dampf behandelt. Durch

sl%ﬁxr% —Jj—esdal\e%m lﬁﬁr eﬁ ‘;a(:te r(]hE

na<h Gingen Stunden ein vollkommenes Er-

Bericht Uber in- und auslédndische Patente.

1 November 1900.

harten der Steine bewirken. Dieselben kdnnen sofort
nach der Herausnahme aus dem Druckkessel mit Koks
ohne weitere Zuschlage verschmolzen werden.

KI. SI, Nr. 110309,
vom 14.Juni 1898. Wil -
lielm E 1lingen in
Koln a. Rli. Schrag-
bahn - Wagenkipper zum
selbstlhatigen Entladen
von Wagen aller Art.

Die Bahn r, auf welcher das Schraghahn-Wagen-
bestell a lauft, ist an der Entladestelle derart gekrimmt,
dals der auf dem Gestell a befindliche Wagen h so stark
geneigt wird, dafs sein Inhalt selbsttimtig lierausrutscht.
Josef

KI. 49, Nr. 110762, vom 13. Juli 1899.

Uauss in Dresden. Kaltsage.

Oer Biigel a des Ségeblattes b besitzt am unteren
rinde eine Coulisse c, die auf der am Maschinengestell h
durch Bolzen i drehbar gelagerten und pendelartic
beweglichen Coulissenfiihrung d gleitet und auf ihr
mittels der Pleuelstange e von der Kurbel f aus auf
und nieder bewegt wird. Die. Fihrung d ist mit
einem Hebel k versehen, auf welchem zum Andriicken
der Sége an das Werk-
stick ni ein verschieb-
bares Gewicht | ange-
ordnet ist.

Am oberen Ende der
Coulissenfiihrung d ist

mittels Bolzen r eine

Schiene sangelenkt, die

sieli mit dem Schlitz t

auf dem am Maschinen-

gestell befestigten

ist mit Gewinde versehen undZa rgeé]t«fglgrtp%g tfeenrzn
Spiraifeder « und Steilrad «e,
Platte z beliebig stark gegen die Schiene s angeprefst
und diese dadurch zwecks Entlastung des Sdgeblattes
nachgiebig fes%ebalten werden.

VorfanT I«"eCIdSU'\ i 8B Sigll'S e'n WAterls
ein r1 T varhu‘d«™> ist auf der Schiene ,
vorD-pIIV f Haadrad fl einstellbarer Schieber x

ggggWufklsrt]bckes m| 1sgﬁ1ce|r S(r)frdgrtgrrplan ghgsyceggﬁld |ré

auf dem Zapfen « sitzende Platte z legt.

mit-letzterem kann €g@nme
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KI. 24, Nr. 110993, vom 2. Mai 1899. E. Schma-
tolla in Berlin. Gaserzeuger.

Die hei der Erzeugung von Wassergas durch die
Zersetzung des in den Generator eingefiihrten Wasser-
dampfes verbrauchte Warmemenge wird dadurch wéhrend
des Betriebes stetig wieder ersetzt, dafs der:.Réstraum
durch Scheidewénde in mehrere Abtlicilungen gethoilt
ist, in deren eine Wasserdampf oingehlaseu wird,
wahrend in die Ubrigen Luft eingefihrt wird und mit
dom Brennstoff die zur continuirliehen Darstellung von
Wasselgas erforderliche Warme erzeugt. Zweckimifsig
wird der ltostrauin in 3 Abtheilungen gethoilt, von
denen nur die mittlere auf Wassergas arbeitet.

.Um die Erzeugung von Gas beliebig, z. B. wéhrend
der Nacht., unterbrechen zu kénnen, ohne dafs man den
Generator vollig aufser Betrieb zu setzen braucht, ist
aufser dem oberen Gasabzugskanale i dicht Gber dem
mittleren, tiefer gelegte« Rost d ein Kanal g angeordnet,
der sowohl durch Kanal p mit dem Kamin, als auch
durch h mit dem Kanal * in Verbindung gebracht
werden kann. Soll nun mit der Erzeugung von Wasser-
gas anfgehort werden, so wird der Gasabzugskanal i
geschlossen, desgleichen Ventil h und Drosselklappe g.
hingegen der zum Kamin fiihrende Kanal p geoffnet.
Die Rostraume, h und c¢ sind gleichfalls geschlossen
und nur der mittlere Rostraum d gedffnet, wodurch
der Generator ohne erheblichen Verbrauch an Brenn-
stoff beliebig lange in Gluth gehalten werden kann.

KIl. 49, Nr. 109 765, vom
22. December 1898. Johann
Sclieihner in Oppeln. Vor-
richtung zum Schweifsen von
Bohren.

Das zu schweifsende Rohr r
wird durch Arme f und f\ in
seiner Lage festgehalten, wah-
rend die zu schweifsenden
Kanten durch Gasbrenner auf
Schweifshitze gebracht werden
und zwei vor- und rickwarts
bewegliche Druckrollen a und b
in den Aussparungen der Tragere
und ei gefuihrt und durch auf den

Druckrollenaclisen sitzende Scheiben ¢ und d mittels
Pafsleisten n gestiitzt, den Sehweifsprocefs bewirken.

KI. 49, Nr. 110332, vom 1. October 1898; Zusatz
zu Nr. 101 743 (vergl. ,Stahl und Eisen*“ 1899, S. 590.)
Gottlieb Hammesfahr in Solingen - Poche.
Einsetzstiicke fir Héarte- und Schmiededfen.

Die aus feuerfesten Steinen bestehenden Faeon-
stitcke gemaR dem Hauptpatent sind durch solche aus
hoch kohlenstoffhaltigem GuReisen oder Stahl ersetzt,
die durch ihren eigenen Gehalt an Kohlenstoff jegliche
Verminderung des Kohlenstoffgehaltes der in sie ein-
gelegten Stahlgegenstédnde, insbesondere Messerklingen,
wahrend der Erhitzung derselben verhindern.

Bericht tber in- und auslandische Patente.
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K1.5, Nr. 111057, vom 18.Januar 1899. W.Wolski
und K. O0drzvwolski in Lemberg (Galizien).
Freifallbohrer.

Zwischen der Rutsclischeerc g, die den an der
Schwerstango w sitzenden Bohrer tragt, und dem Ge-

stange r ist eine Feder f eingeschaltet, die
zur Milderung der innerhalb des Bohr-
gestdnges auftretenden Stofse dient, ins-
besondere der beim Anheben erzeugten Stofse
zwischen Gestange und Rutsclischecre. Das
Spllwasser wird aus dem. Gestdnge r dem
die Rutsclischeerc g umgebenden Rohre m
zugefuhrt, tritt durch mehrere Locher in
das Rohr o, das sich in einer Stopfbiichse 6
bewegt, sodann in die hohle Schwerstange w
und von hier durch den Bohrer an der Sohle
des Bohrloches ans.

KI. 19, Nr. 110991, vom 25. Marz 1899.
Josef Bause in Moseritz (Provinz Posen).
Schienenstofsverbindung.

Die aneinanderstofsenden Enden der Schie-
nen a und b sind auf eine halbe Laschen-
lange ihres Kopfes beraubt. Anfs*rdem ist
in den stehengebliebenen Kopfenden a' und
hi noch ein Ausschnitt von einigen Centimetern
Lange gemacht. Die beiden Schienenenden
werden durch eine jenem Ausschnitte am

Schienenkopfe entspre-
chende zweiseitige Hul-
senlasche ¢ Ubergriffen,
deren winkellasclienfor-
mig abgohogene Fiifse d
so gestaltet sind, dafs
sie sieh der Gestalt des
Schienenfufses anpassen
und durch zwei Klam-
mern e mittels Schrau-
benbolzen f mit den Schienen fest verbunden werden
kénnen. Um das Anziehen der Klammern e zu er-
leichtern, kann unter den Scliienenfufs ein an seiner
Unterseite mit Querriefen versehenes Blecli g gelegt
werden.

1898.
Vereinigter Tiegel- und

KI. 31, Nr. 1109(55, vom 16. November
Albert Piat in Paris.
Cupolschmelzofen.

Der Ofen bestellt aus mehreren aufeinander ge-
setzten Theilen, und zwar dem mit Rost, a versehenen

Feuerungsraum fc dem den Sclimelz-
ticgc.l t enthaltenden Ranm s und
dem eigentlichen Schmelzraume m
mit dem Aufsatz b. Jeder dieser
Ofcnthcilc kann mittels Tragarmen,
die sieh an einer zur Seite des
Ofens stellenden Saule fiihren, bei
notliig werdenden Ausbesserungen
einzeln zur Seite bewegt werden.

c ist ein Trichter zum Auf-
geben des Brennstoffes. Die Flam-
men der Feuerung treten durch
Oeffnungen d und e des Gewdlbes g,
auf dem der Tiegel t steht, in
den Tiegelraum, durchstrémen die-
sen und treten dann sowohl durch
den Spalth Gber den Tiegel t und

sodann in den Aufsatz b. in dem
sich das zuschmelzende Metall befindet, als auch
durch Oeffnungen o in den Aufsatzb ein. Der Tiegel t

besitzt ein Schlackenloch | und einen Abstich k fir
das geschmolzene Metall.
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KI. 5, Nr. 111261, vom 22. Juni 1899. Arnold
oepe m Erkelenz, Rhld. Schrambohrtnaschine.
Ras bei m, n oder p in der Muffe Ic einzusetzende
Schramwerkzeug kann bei glcichblcibender Umdrehuno-s-
gescinvmdigkeit der Antriebswelle b mit drei ver-
schiedenen Geschwindigkeiten angetrieben werden.
Soll mit groister Geschwindigkeit gebohrt werden, so
wird die Muffe Ic abge-

schraubt und das Werk-

zeug in den Vierkant m

der Antriebswelle b ein-

gesetzt. Bei mittlerer Ge-

schwindigkeit wird das

Werkzeug in den Vier-

kant n der Welle f, auf

der das Zahnrad e auf-

gekeilt ist, eingesetzt, und

der von der Antriebswelle

initgedrehtc Rcibungsko-

nus ¢ in das auf ihi” lose

., , aufsitzende Zahnrad d ein-
ruckt. Kleinste Geschwindigkeit wird scliliefslich
m Werkzeug dadurch erthoilt, dafs es bei ,, in die
auf Buchse i aufgeschrauhto Muffe k eingesetzt und
%e];‘f%ulng iber (];en Z%re]ir{ﬁﬂg;lf(ohllljg Selsneiarlfr?rnalégge%
geschoben wird. \ on diesem wird es mitgenommen
und tieiht seinerseits das mit ihm in Eingriff stellende
Zahnrad h an, auf dessen Biichse i die Muffe k sitzt.

gpa»»ai hl. dI, Nr. 111308, vom
L 23. April 1899. C W. Julius
Blanckc & Co. in Merse-

i burg.  Vorrichtung zur An-

fertigung von GuBstiicken
Die Platte a, auf welcher die
buisstiieke gegossen werden, ist
mittelszweierZapfensiiiBdckena-
derart drehbar gelagert, dafs ihr
Schwerpunktauf3erhalb derDreli-
linie liegt. Demzufolge liegt sie
in der Giefsstellung mit” der
schwereren Seite auf dem Wider-
lager 6 auf, wahrend sie nach
dem Gielen nur bis zur Verticalen
ungehobelt zu werden braucht
um dann selbsttimtig umzukippen
. , und auf eimen Rrellbock d aif-
2 wodurch die Gufsstiicke selbsttimtig von
der Fonnplatte a gelost werden.

Ti K1:,18 Kr. 111290, vom 15. Juli 189%. B. H
Thwaite und Frank L. Gardner in London.
Filter zum Reinigen
von  Hochofengasen
und dergl.
Das Filter i sowie
das Ableitungsrohr h
sind in dem ablieb-
haren Aufsatz g des
Gehduses a auge-
ordnet. Sowohl das
Rohr h als auch der
Aufsatz g besitzen
Flissigkeits-
verschliisse m bezw.
n, sodnf eine Aus-
wechselung des Fil-
ters oder eine Rei-
nigung der Vorrichtung in einfachster WeRe”dureh
Anheben des Aufsatzes g bewerkstelligt werden kann.

Bericht Uber in- und, auslandische Patente.

1 November 1900.

KI. 10, Nr. 111288, vom 13. August 1898. Eduard
barsen m Kopenhagen. Rotirende Retorte.

Die Retorte a, die zum

Verkohlen von Holz, Torf,

Kohlen und dergl. bestimmt

ist, auf Rollen r ruht und

von Heizrohren h durch-

zogen wird, tragt in dem

centralen Heizrohr k die

Feuerung f. Dieselbe ist,

um bei der Drehung der Re-

torte in ihrer waagerechten

Lage verbleiben zu kdnnen,

ol o, . entweder mittels Pulirungs-

iollén s indem Heizrohr k drehbar gelagert, wobei

cm Gewicht g sie in ihrer richtigen Lage halt oder

an einer die Trommel durchziehenden centralen Welle

iR Rohr kRS Badh didSHRAEDS PHAYESHre RS

ir, o 'k- 11, 11)906, vom 9. Dezember 1898.
Martin Pietruszka in Warschau. Maschine

zum koénnen von Riemenscheiben.
r.' ~ odolinng a, der auf einem heb- und senk-
dnreh ¢ 1 E° 2ilgj. ist_1""1 iy bekannter Weise
|? einea Lvdraulis |J|en Dru klkotllben /aq)ethufs %ln-
stellung auf der Formplnlte 6 C bewegt'werden kann,

wird nach erfolgtem Aufstampfen des Kastens «
dadurch aus der Formmasse nach unten herausgezoa-en

& zeligt'v i dM Gérdihe digshs VVabylndRicht Zvm Yagaed
qer h8ﬁ|.£ ﬁolbwr}ﬁif elnaerﬁ Etruckrolire k v@r?em%

welches bei ?‘_)tell’7ndei1 A« cf e{esti% ist, und in
naches béi o Druckwasser emgefithrt wird.

. AVl H201S, vom 23. Juni 1899 Che
“iVHar "ab#k Marienhulle in Langelsheim
und h Verfahren zur AufSchlieRung von zink-
und haryumhaltigen Bleischlacken.

gf\( T Dbehandelnden Bleischlacken, die das Zink
als Silicat, sowie das Baryum als Sebwefelbarvum

enthalten missen, werden gepulvert und sodann mit

EMtanadht ShivfbHRA ST LA als?® dUETRIFED

stand aber mit Schwefelsdure behaufelt imd mi Chlor'

eichend® salzsalre W ﬂﬁglg%enfégvmﬁ[}?fd &8k
Clilorcalcmm Gber Kalk oder kolilensauren ”
geleitet, wahrend der Riickstand, in dem sich das Zink

eisr & tsa a fiszs s s - éewinnnns
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J?ud.<lel-
Bohcisen
0§ Y]
Spiegel-
©itsen.

Bessemer-
Roheisen.

Tliom as-
Roheisen.

Grleitsox'ei'
Uolieieten
und

G uiswaaren

I. Schmelzung.

Statistisches.

Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Bezirke

Rheinland -Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
SHEgerland ..
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien und POMMEIrN oo
Konigreich SaChSen ..o
Hannover und Braunschweig..
Bayern, Wirttemberg und Thiringen......
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg................
Puddelroheisen Sa. . . .
(im August 1900 . . . ..
(im September 1899 . . . . .

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne

SICYErIaANd i
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien und PonuNern......eeeieccccceciceeenene,

Hannover und BraunSChWeig....cccovvcvivrreierenenenenne,

Bessemerroheisen Sa. . .

(im August 1900 ................

(im September 1899 ...............

Rheinland - Westfalen , ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland. ... e
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau

Schlesien und POMMErN .cocevveceie e

Hannover und BraunSChWeig.....c.occevvvreeeernicennnnns

Bayern, 'Wirttemberg und Thiringen......

Saarbezirk. Lothringen und Luxemburg............

Thomasroheisen Sa.
(im August 1900 .......ccco....
(im September 1899 ................

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
SHEGErland....oocieiiveie e
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau ..
Schlesien und POMMEIN .ccooceceiveieie e
Konigreich Sachsen...............
Hannover und Braunschweig...............
Bayern, Wirttemberg und Thiringen......
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg..........
Giefsereirolieisen Sa. . .

(im August 1900 . . . . .

(im September 1899 ..............

Zusammenstellung:

Puddelroheisen und Spiegeleisen ..
BessemerroheiSen.....ooieceeeicve e
Thomasroheisen
Giefsereirolieisen....coveevecicecececececren,

Erzeugung im September 1900
Erzeugung im August 1900 ............
Erzeugung im September 1899
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. September 1900
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. September 1899

Erzeugung der Bezirke:

Rheinland-Westfalen, ohne Saar und® ohne Siegen
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . .
Schlesien und Pommern......cccooeeeieiieennn,
Konigreich SachsSen .o e,
Hannover und Braunschweig
Bayern, Wirttemberg und Thiiringen......
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg............
Sa. Deutsches Reich

Stahl und Eisen. 1121

Monat September 1900

Werke
(Fmen)

Sept. 1900
Tonnen.

290 735
62 171
74 104

2 630

29 264
12 337

237 959

709 200

Erzeugung
Toren

27 588
44984
34 582
2630
410
820

23 898

134 912
127 602)
128 042)

28 546
2553
5634
4 566

41 299
46 274)
38 830)

174474

17 297
18 384
9 600
193 045

412 800
427 199)
369 063)

60127
14 634
16 591

5,904
1917
21 016

120 189
121 169)
125 133)

134912
41 299
412 800
120 189

709 200
722 244
661 068

6 178 214

6 028 577

Vom 1 jan. bis

30. Sept. 1900.
Tonnen.

2420992
545 603
630 461

19 089
254 895
110 370

2 196 804

6178 214
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Statistisches.
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Schwedens Montanstatistik 1899 (1898).

Eisenerzférderung. Die Anzahl der férdern-
den Gruben betrug 321 (329), die Fordermenge an
Erzen 2434 606 (2802 516) t. Die Belegschaft bezifferte
sich unter Tage auf 3946 (3972), Uber Tage auf 4791
(4881) Mann, die Leistung pro Kopf auf 263,6 (248,8) t
Erze bozw. auf 434 (398) t Erze und taubes Gestein.

2 R Ao Fordermengen entfielen auf Norrbotten
JiL* 957 309 (867 °49), Kop parber% mit 771 140
(/DI 038), Orebro mit 299 566 (299 934) und \\rest-
manland mit 218589 (185 155) t. Die gebrochene
Gestemsmenge umfafste 3991G38 (3044357) t aus
denen 2420162 (227 658) t Erze ausgeschieden worden
2 160 156 (SORADLOS « UGB SESIEn Defanden, sich
stcino und 269450 (238 536) t Eisenglanze (BTutsteine)
Der Gesanmitwertli der im Berichtsjahre geforderten
Eisenerze wird auf 13435247 (10999 917) schwedische

ronen festgestellt, woraus sich als durcliscImitt-
icher Tonnenwerth 552 (4,78) Kr. ergieht Mittels
16 (16) magnetischen Separatoren und 4 Aufbereitungs-
anlagen wurden 124846 (81536) t Erze aus meist
alten llalden gewonnen, wovon 66453 (39666) t auf
entfallen. An See- liczw. Moorerzen wurden

5.14 (368) t gowoimcn.

. Roheisen- und Hochofengufs-Erzeuo-unm
Bei 118 (120) Werken mit zusammen 167 (171) be-

87 rwi roo%v9*°l’7lhofeM> von denen 141 (143) wahrend
37 031 4/) Blasetagen im Feuer standen, wurden

Hoellofengufs .....................
Schmiede- u. Puddelroheisen
Roheisen fir den Bessemer-
und Martinbetrieb . .
Manganhaltiges Spiegeleiscn
Aducirbar. Giefsereirolieisen
Giefsereirolieisen fiir andere

8496 ( 7806) t
248 817 (259 971) t

218797 (240 781) t
1902 ( 2246)t
9491 ( 10653) t

10 134 ( 10309) t
Zusammen 497 727 (531 766) t

] 2 ief sicli

4 9B326o" 4B M 21 R RN Dl R
gegen die im Vorjahre um 6,4 (1,2) % znriickgcgaSgen
der Jonnemverth im Durchschnitt von 65,57 auf
‘3,10 Er. gestiegen.

Solimiedbarcs Eiscn ufid Stah 1 erzeugten im
Berichtsjahre 122 (126) Werke, denen zur Verfligung
standen 341 Schmelz- und Frischherde verscliielene?
ovsteme, 4 luddelofen, 2/ (27) Bessemerbirnen, 47 (45)
Martinofen und 6 (6) Ticgelstaliléfeu. An nicht aus-
0eschweifsten Zwischenproducten wurden erzeugt:

Schmclzstiicke (Luppen) und  Toanen  Werlh in Kr

Eohsehienen . ., , 195831 091 726021
1'qusmetal|, Blocke . . . . 272480 31064 362
Blasenstahl ................. 974 295 467

Im Jahre vorher wurden gieselben insgesammt
beziffert mit 464044 t und 47 89/382 K.

An sonstigem [I’lufsmetall — ausgeschweifst
wurden erzeugt: 91898 (102254) t BessemeAll,

Statistische Zusammenstellungen Uber Blei,

-rr °« el Met«llgesellscliaft und der Me-
tallurglscben Gesellschaft Act.-Ges., zu Frankfurt n. M.

tleundllchst zur Verfligung gestellten Statistik ent-

lifc © i"/“l r “"fol%enden Angaben, die zeigen,
dafs im Ietzten Jahrzehnt nicht nur die Eisendarstelluno-

Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1899 S. 691.

179357 (160706) t Martinmctall, 1225 (1013) t Tieo-el-
nufsmetall, msgesammt 272480 (263 973) t. Nach
dem basischen Verfahren wurden hergestellt und sind
Jnr, ,£1, voriiergegebencn Zahlen mitenthalten: 28933

%19? L(ibl)% {IngS?S\ZNSaSareg?.s 040) t Martmbldcke

ScTimiedeisen und Stahl wurden
064 467 (330193) t mit einem Gesamintwerthc in Hohe

w-Mvo? (49 789 955) Kr. hergestallt, davon
43,21 (47 11) "/, aus Scliwcifseisen und 52,89 (56,79)%

aus iriufsmetall; ausgeschmiedct wurden 23 6 (25 0)
ausgewalzt 76,4 (750) #o davon. Au Holzkohlen ver-
piimcliten die schwedischen Eisenwerke 44182116 (?) hl
|m Werthe von 20261379 (?j Kr.

An sonstigen Bergbau- und Mittencrzeugnisseii
sind zu verzeichnen:

Werth in Kronen

1899 1835

Silber- u. Bleierze 5730 6743 222480
Kupfererze . . .. 22334| 23335 409119
Zinkerze............. 65159, 61627 2755060
Manganerze . . , 2622, 2358 44740
Schwefelkiese . . 150 380 1350
Graphit............... 500 2000
Golderze 2136
Antimonerze . . .
Steinkohlen 239344 236277
Feuerfeste Thone 129875  13139.1 1797180
Fehlspath 16017 20737 185338 239154
Gold, auf trocke-
nem und nassem MHige in kiff
\_Nege ---------------- 100,245 125,937 263263 311892
Silber, Halbprod. 8365 17908 44260 67408
" $clllufsproduct 2290  2032,9 160783 144025
Blei, Halbproduct 2300174 1211200 64771 250744
» Sclilufsproduct 1606187 1558826 39572' 342458
Kupfer,Halbprod. 1173405 1185988 839410 §33387

Scklufsprod. 178855 234808 222326 221071
Zinkblende, ge-
rostet ... 24200000 25250000 1011800
Kobaltoxyd 1345 3001 16800 16?‘}%(5)8
Kupfervitriol 1287442 1164599 400000 292000
Eisenvitriol 105120 124445 5491 6602
Grgggn(blyerts) 133;8; 153424 18210 16827
Brainsten. pur 50412: 4200 6000
verisirt...... 377000 363000 17000 16335
S_chwefel ............. 50000 6000
Zinksulfat . . . .a
Abgcrost. Schwe- (
felkiese | 4782505 64304
Apatit.......... J

- KergP und Hittemverken _standen
in Arbeit 20814 (29324) Personen. Drj

Kupfer, Zink, Zinn, Nickel und Aluminium.

aucl! I Erzeugung der ubrigen Metalle einen
machtigen Aufschwung genommen hat. So hat sicli
in jener Zeit die Erzeugung von Kupfer mehr als
verdoppelt, diejenige von Blei, Zink, Zinn und Nickel
hat je uni mehr als die Hélfte zugeiiommen und auch
das Aluminium, dessen fabricationsmiirsige Herstell mm-
erst im letzten Jahrzehnt begann, hat es zu einer
ansehnlichen Productionshélie gebracht.
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B loi. Die Erzeugung, die von 696000 t im Jahre
1897 auf 79000t in 1898 gestiegen war, zeigt fir
1899 einen Riickgang auf 775000 t. Die Abnahme ent-
fallt zum grofsten Theil auf Spanien, Grofsbritannien und
die Vereinigten Staaten und ist fir letztgenannte darauf
zuriickzufuhren, dafs die Gruben in Missouri, veranlafst
durch die aufsergewdlmlich hohen Preise, welche fiir
Zinkerze bezahlt wurden, die Gewinnung von Blei-
erzen vernachlassigten und ihr Hauptaugenmerk auf
die Forderung von Zinkerzen richteten. Die Yerbrauchs-
zahlen weisen fiir Deutschland wieder eine Erh6éhung
nach, wéhrend in England, Frankreich und den Ver-
einigten Staaten der Verbrauch anscheinend eine Ein-
schrankung erfahren hat. Die bleivcrarbeitende In-
dustrie war in allen Zweigen gut beschéftigt. Die
erhdhten Selbstkosten wurden durch gesteigerte Preise
reichlich aufgewogen.

Kupfer. Die Erzeugung ist von 425000 t im
Jahre 1898 auf 478000 t im Jahre 1899 gestiegen;
mehr als die Halfte der Steigerung, namlich etwa
29000 t entféallt auf die Vereinigten Staaten; im Mon-
tanadistrict wurden allein 108000 t erzeugt. Die eng-
lische Production weist eine Zunahme von 10000 t
auf, die deutsche fast 40001 auch Japan und Australien
zeigen eine nicht unerhebliche Zunahme. Der ameri-
kanische Verbrauch berechnet sich auf 191000 t gegen
120500 t im Jahre 1898, wobei indessen zu beachten
ist, dafs die Vorratlie auf den Schmelz- und Elektrolyt-
werken eine betrachtliche Hoéhe haben, so dafs der
thatséachliche Verbrauch wesentlich geringer gewesen
sein durfte. In Deutschland betrug der Verbrauch im
Jahre 1898 97000 t, 1899 97600 t und im ersten
Halbjahr 1900 etwa 57000 t und nimmt Deutschland
in Bezug auf den Kupferverbrauch jetzt die erste Stelle
in Europa ein. Die englischen Verbrauchszahlen zeigen
gegen 1898 eine Abnahme von 16000 t, dagegen weist
das erste Halbjahr 1900 gegen die gleiche Zeitdauer
des Vorjahres einen Mehrverbrauch von 14000 t auf,
wie denn Uberhaupt im ersten Semester d. J. der Bedarf
in allen Landern ganz aufserordentlieli gestiegen ist,
was jedenfalls auf eine weitere bedeutende Steigerung
fiur elektrische Zwecke zuriickzufiihren ist.

Zink. Die Erzeugung ist von 469000 t im
Jahre 1S98 auf 490000t gestiegen, von der Mehr-
orzougnng entfallen 140001 auf die Vereinigten Staaten,

Wortli der Erzeugung

1890 1891 1892 1893

Kupfer... 300 293 276 262
Bleis 142 146 133 122
159 165 152 129
105 108 121 116

Quecksilber . . . . 20,1 16 13,5 13,1
Nickel.ee, 11.2 21,5 16,8 16,7
Aluminium . . . . — 2,5 3,6

2000 t auf Deutschland, Belgien und Holland, 3800 t
auf Grofsbritannien. Die Summe des Verbrauchs von
Rohzink ergiebteine Zunahme von iusgesammt 20000 t,
wenn auch manche Lénder einen geringeren Verbrauch
aufweisen, wie z. B. Frankreich um 5000 t, Grofs-
britannien um 2000 t und O'esterreicli-TTngnm um
2600 t; die Vereinigten Staaten weisen einen Mehr-
verbrauch von 17000 t, Belgien einen solchen von 6600 t
auf, waéhrend die Ubrigen Lander wesentliche Aen-
derungen nicht zu verzeichnen hatten.

Der Verbrauch der Vereinigten Staaten war be-
sonders stark im ersten Halbjahr 1899, im zweiten
Semester machte sieb eine anhaltende erhebliche Ver-
minderung des Verbrauchs der Verzinkereien bemerk-
bar, in welcher vor Eintritt einer Besserung in der
amerikanischen Eisenindustrie wohl schwerlich ein
Umschwung eintreten wird. Die Folge davon ist ein
allmahliches Anwachsen der amerikanischen Ausfuhr,
die von 20 t im November 1899 auf 3108 t im Juni 1900
gestiegen ist.

Zinn. Die Erzeugung zeigt eine kleine Zunahme
von 70400 auf 72200t. Der Verbrauch hat, wie es
scheint, die Hervorbringnng noch betrachtlich (ber-
schritten, denn die offentlichen Yorrdthe zeigen eine
bedeutende Abnahme. Die Preise, bei denen die
Metallborsen - Spéculation eine grofse Rolle spielte,
weisen ganz aufserordenlielio Schwankungen auf.

Nickel. Die Erzeugung von Nickel ist von
etwa 6900 t im .Jahre 1898 auf etwa 7350 t im Jahre
1899 gestiegen. Seit Ende des Jahres ist auch eine
ziemlich bedeutende Preiserhdhung cingetreteu; der
jetzige Preis ist etwa 3 JI f. d. kg. Der Bedarf fir
die Stahlindustrie, hauptsachlich fir Marinezweeke,
war sehr betrachtlich und scheint noch im Zunclimen
begriffen zu sein. Die Nachfrage war im vergangenen
«Jahre, wie auch in den vorhergehenden zwei Jahren
aufserordentlieli stark, und es fiel haufig schwer, den
Bedarf rechtzeitig zu befriedigen.

Aluminium. Die Gesammtproduction zeigt
eine weitere sehr erhebliche Steigerung und zwar von
4000 t im Jahre 1898 auf fast 5800 t im Jahre 1899;
soweit sich dies beurtheilen lafst, hat der Verbrauch
hiermit Schritt gehalten.

Nachstehende Tabelle giebt fir obige Metalle
(einschl. Quecksilber) Aufschlufs Gber den ungeféhren

in Millionen Mark.

1894 1895 1596 1897 1898 1899

261 296 361 403 434 693

116 134 150 172 206 230

116 120 139 153 189 240

101 95 87 86 99 174
11,6 14,2 14.2 155 153 153
171 114 11 11,9 17,2 18,4
0 4,3 4,3 8,5 89 12,6

Der Menge nach stellten sich in den letzten Jahren die Erzeugung und der Verbrauch wie folgt:

Erzeugung
1896 1897 1898

metrische Tonnen

391 677 416482 424974
670 100 - 701 000 796 400
424 141 443302 469031
RohzinN.eccine. 74 200 71000 70 400
Nickel.......... 4 427 4 758 6 898
Aluminium 1660 3394 4034
Quecksilber 3802 4034 3775

Verb rauch

1899 1896 1897 1 1898 1899

metrische Tonnen

477 968 386747 421211 433521 477271
774700 677622 712286 775841 762353
490205 424326 442082 475982 496 065
72 200 73088 76 374 85 246 78 327
7 350 — — — -
5748 - — — -
3416 — — —
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Berichte Uber Versammlungen aus Faclivereineu.

Verein der Bohrtechniken

(XIV. Internationale WanderVersammlung in Frank-
furt a. M. vom 5. bis 8. September 1900.)

Die Zusammenkunft nahm am Abend des 5. Sep-
tember mit einer Begrifsungsfeier in der ,Alemannia“
ihren Anfang. Tags darauf fand in demselben Locale
die mit einer Kkleinen Ausstellung bohrtechnischer
Gegenstande verbundene Hauptversammlung statt. Sie
wurde durch den Vorsitzenden, Oberbergratli Tecklen-
burg mit einer langeren Ansprache erdffnet, au die
sich eine Reihe weiterer Begriifsungen — namens der
Stadt Frankfurt durch Oberbiirgermeister Adickes,
von der Senkenbergischen naturforschenden Gesell-
schaft, zugleich im Namen der Chemischen Gesell-
schaft. und des Physikalischen Vereins durch Dr. med.
Knoblauch, namens des Frankfurter Bezirksvereins
deutscher Ingenieure und in besonderem Auftrdge des
Frankfurter Architekten- und Bgenieur-Vereins durch
Ingenieur E. Weifsmiller — ansehlofs. Nachdem
Dank des Vorsitzenden an die Begriifsenden sprach
Dr. Ed m. Naumann-Frankfurt a. M. Uber:

Die grofston Teufen, welche durch Bergbau oder
Tiefbohruag erreicht wurden.

Redner fiihrte nach dem Bericht des Vereins-
organs etwa Folgendes aus: ,,Der Mensch bevélkert
gern das Innere der Erde mit Gestalten seiner Phantasie,
aber ein Vortrag Uber diese Phantasicgebilde wirde
wahrscheinlich die Manner wenig interessiren, die
selbst, in den Tiefen waren oder sich wenigstens mit
ihren Tastwerkzeugen Kennt.nifs von dem Innern der
Erde zu verschaffen suchen. Rund 3000000 Menschen
arbeiten unter der Erde und fordern Giber 800 Millionen
Tonnen nutzbare Stoffe an die Oberflache, und der
Werth dieser Stoffe betragt etwa 8 Milliarden Mark
im Jahre. Von Jahr zu Jahr vermehrt, sich die Menge
der der Erde abgerungenen Schatze; in immer weitere
Hefen dringt der Mensch vor, aber Uber eine gewisse
Grenze kommt er nicht hinaus. Die Wissenschaft
vermag freilich mit geistigem Auge die ganze Erde
zu durchdringen. Sie fand, dafs "aus einem gluth-
fliissigen Feuerball die Erde sich bildete; sie hat
aber auch festgestellt, dafs unsere heutigen Vulkane
nicht etwa mit einem feurig-flissigen Erdinnern in
\ eibindung stehen, sondern dafs der \Vulkanismus
seinen Sitz in der Erdkruste hat. Und die neuere Erd-
bebenforschung liefert mit ziemlicher Sicherheit den
Nachweis, dafs das Innere der Erde weder gasférmig,
wie es die jingere Theorie will, noch flissig sein kann,
sondern fest sein mufs. Von dem Aufbau der Erde
haben wir verhaltnifsmafsig vielfache Vorstellungen;
man denkt sieb die Erde aus iibereiuandcrliegenden
Schalen zusammengesetzt, die einen ziemlich einfachen
Bau haben. Sehr complieirt ist dagegen die oberste
Erdschicht gebaut und dem Geologen ist es nicht
méglich, an einem bestimmten Punkte der Erdoberflache
Gber eine Tiefe von 100 m hinaus mit einiger Be-

stimmtheit zu sagen, welche Gesteine sich dort in der
Erdkruste finden, wenngleich ihm im allgemeinen der
Aufbau der Erdkruste bis zu sehr grofsen Tiefen
bekannt ist. Nachst der Geologie dringt die Tief-
bohrung am weitesten gegen, das Erdinnere vor; das
tiefste Bohrloch ist dasjenige von Paruscliowitz, das
eine Tiefe von 2003 in erreicht. Im allgemeinen stellt
jedocli die iiefbohrtechnik im Dienste des Bergbaues
und sie dringt nur in solche Tiefen vor, die dem Berg-
bau zngangig sind. Indessen ist zu hoffen, dafs
gelegentlich auch zu rein wissenschaftlichen Zwecken
Tiefhohrungen unternommen werden. Das tiefste Berg-
werk ist die Calumet and Hekla Mine im Staate
Michigan, die 1502 m tief ist und bei der noch mit
Halfe der gewdhnlichen Mittel, der Forderseile, das
Erz an die Oberflache befdrdert wird. Man ist jedoch
durchaus nicht auf diese Fordermittel angewiesen'
schon seit 1878 werden auch pneumatische Férderungen
benutzt. Im allgemeinen wird von der Natur durch
die nach unten zunehmende Wérme dem Vordringen
eine Grenze gesetzt;; indessen ist die geothermische
Hefonstute, die Tiefe, bei der nach unten hin die
lemperatur um einen Grad Celsius zuuimmt, an ver-
schiedenen Stellen der Erde ganz verschieden; sie
scheint auch an demselben Orte nicht constant zu
sein, sondern nach unten bin zuzunehmen. Die Tempe-
ratur, welche ein arbeitender Mensch aushalten kann,
wird im allgemeinen mit 40° C. angenommen; er kann
jedoch auf kirzere Zeit noch hohere Warmegrade
ertragen und durch Wetterfilhrung und Ventilation
der einzelnen Arbeitsplatze kann die Technik ein
Arbeiten an solchen Stellen ermdglichen, an denen die
Natur es an und fiir sich verbietet. Ueberhaupt
werden dem Tieferdringen des Bergbaues weniger
durch die lechnik als durch die Natur Grenzen gesetzt.
Von noch grofscrer Bedeutung sind die Grenzen,
welche wirthscliaftliche Verhdltnisse dem Bergbau
stecken. Es handelt sich nicht immer darum, méglichst
reiche Erze zu heben; auch die Forderung gering-
haltiger Erze aus grofseren Tiefen lohnt sich nocTi,
wenn sie in hinreichender Menge Vorkommen. Man
hat fir Transvaal geschlossen, dafs dort der Bergbau
bis zu einer Tiefe von 3700 m nicht nur rentabel,
sondern auch mdoglich sein werde; ja von anderer
Seite wurde sogar eine Tiefe von 4500 m fiir erreichbar
und rentabel gehalten. Die Tiefbautechnik, so schlofs
der Redner seinen Vortrag, hat ihre Aufgabe nicht
allein darin, neue Adern zu crschliefsen, sondern auch
darin, dafs sic dem Bergbau an den tiefsten Punkten
weiter hilft, dafs sie berufen ist, in die grofsten Tiefen
Licht zu bringen. Darum Glick auf!*

Die Ubrigen Vortrage waren strengfachlichen In-
halts, so dafs sie mehr oder weniger nur den Bohr-
tecimiker interessiren. Fir die zweite Sitzung am
7. September standen als Hauptgegenstinde auf der
Tagesordnung die Ausscimfswahlen fur das Jahr
1900/1901 und der Geschaftsbericht. Letzterem ent-
nehmen wir, dafs die Zahl der Mitglieder gegenwartig
660 betragt gegeniiber 624 im Vorjahre. Als Ort fir
die nachste Versammlung wurde Carlsbad vorgeschlao'en
und angenommen. Der letzte Tag der Zusammenkunft
war ausschliefslicli dem Vergniigen gewidmet.
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Der Connellsviller Koksbezirk und seine Zukunft.

Der in der riesigen Entwicklung der amerikanischen
Eisenindustrie einen Hauptfactor bildende Connellsviller
Koksbezirk bedeckt einen verbaltnifsniiifsig kleinen
Flachenraum; er erstreckt, sieb von Latrobe an der
Pennsylvania - Eisenbahn in sudwestlicher Richtung
durch die Bezirke Westmorelaiul und Fayette in etwa
08 km Léange und 5,6 km Breite. Von diesen etwa
380 gkm sind rund 35000 ha Kohlenfelder, von denen
25000 ha noch nicht nbgebaut sind.

Im ,,Engineering Magazine“,* dem wir diese Mit-
theilungen entnehmen, wird von einem betheiligten
Werksleiter ausgefiihrt, dafs hoi Beibehaltung der
gegenwartigen Jalireserzeugung die Connellsviller Koks-
kohle noch 50 Jahre Vorhalten wiirde, sollte _die
Steigerung aber in dem bisherigen Tempo fortschreiten,
so wiirden die Lager bereits in 25Jahren erschdpft sein.

Das Connellsviller Kohlenvorkommen, aufwelchem
die dortige Koksindustrie basirt, ist eines der bemerke»s-
werthesten des Landes, wenn nicht der ganzen Welt;
es gieht kein anderes Vorkommen, das hinsichtlich
der Leichtigkeit und Billigkeit der Férderung mit ihm
rivalisiren kann. Die Kohle, die in der fir den Abbau
aufserst bequemen Madchtigkeit von 8 bis 9 Fufs vor-
kommt, ist eine hervorragende Kokskohle, die, was

Uebersicht der Entwicklung der

K Durch-
Vorhandene Koks- r:?shfniini;)n

Jahr Kokséfen Versand P ab bfén
tons Dollar
1880 . 7211 2 205 946 0,79
1881 . 8 208 2639 002 1,63
1882 . 9283 3043 394 1,47
18S3 . 10 176 3552 402 1,14
1884 . 10543 3192 105 1,13
1885 . 10471 3096 012 1,22
1886 . 10 952 4 180 521 1,36
1587 . 11923 4 146 989 1,79
1888 . 13975 4 955 553 1,19
1889 . 14 458 50930428 1,34

Die Tabelle zeigt, dafs in den 20 Jahren die Er-
zeugung des Reviers sieh nahezu verfiinffacht hat,
wobei sie inzwischen naturgemafs alle Schwankungen
der amerikanischen Roheisenerzeugung mit durchzu-
machen hatte.

Wie in Amerika fast tberall hei der Gewinnung
der reichen Bodenschétze, so wurde auch im Connells-
viller Revier in den ersten Jahren der Entwicklung
purer Raubbau betrieben. Die (lberaus bequeme Art
der Gewinnung zusammen mit dem Umstand, dafs
man Kohlenland zeitweise zu 12 $ per acre kaufen
kénnte und sehr lange der Preis unter 100 § blieb,
zeitigten diese Verhdltnisse. Gruben wurden planlos
auf gut Glick angelegt, ohne geniligende Vorkehrungen
fir Betriebssicherheit, plannauBBren Pfeilerhau u. s. w.
zu treffen, Gnibenventilation und Bergingenieure wurden
als Uberflissige Kostspieligkeiten betrachtet. Hierin
hat die neuere Zeit grindlich Wandel geschaffen.
Der Preis der Grubenfelder stieg auf 1000 bis 1500 $
per acre, die primitiven Stollcnbetriebe mit natir-
licher Ventilation und Entwésserung, dem Maulesel
als Betriebskraft und einer Tagesforderung von 100 tons
machten grofsartigen Anlagen Platz, wie z. B. den-

»Engin; Magazine“, Oetober 1900, S. 17 ff.

Gleichmafsigkeit der Qualitat, anlangt,
anderen Kohle erreicht werden soll.
Jahres bestanden 89 Kokereien mit zusammen
20263 Koksofen im Bezirk. Mit Ausnahme von
50 der Dunbar Furnace Company gehdrenden Semet-
Solvay - Oefen mit Gewinnung der Nebenproducte
sind s&mmtliche Oefen nach dem sogenannten Bienen-
korb-System erbaut. Von den 20263 Oefen waren im
Mai 19751 im Betrieb mit einer wochentlichen Er-
zeugung von 225000 tons, entsprechend einer Jahres-*
erzeugung von rund 13 Millionen tons Koks. Diese
letztere wird nun allerdings nicht erreicht werden, da
infolge der Stockung in der Eisenindustrie auch die
Anforderungen an die Koksherstellung geringer ge-
worden sind. Die Zahl der im Betrieb befindlichen
Oefen betrug Anfang October d. J. nur noch 13963
und die Wochenerzeugung 148916 tons. ZurZeit sind
im Connellsviller Bezirk noch verschiedene Neuanlagen
im Bau begriffen, nach deren Fertigstellung die Zahl
der vorhandenen Oefen 23000 betragen wird, aufser-
dem werden in unmittelbarer Nachbarschaft des Bezirks
ebenfalls 4000 neue Koksofen errichtet.

Der x\nfang der Connellsviller Koksindustrie reicht
bis ins Jahr 1843 zurlick, doch liegen zifferméafsige
Nachweise Uber dieselbe erst seit dem Jahre 1880 vor.

Nachstehende Tabelle gieht eine

von keiner
Im Mai dieses

Connellsviller Kokserzeugung.
Durch-
A Vorhandene Koks- prZicshfnidn?(-)n
Jalir Koksofen Versand ab bfén
tons Dollar
1890 . 16 020 6 464 156 1,94
1591 . 17 204 4 760 665 1,87
1892 17 256 6 329 452 1,53
1893 . 17513 4 805 623 1,49
1894 . 17834 5 4-54451 1,00
1895 . 17 947 8 244-438 1,23
1890 . IS 351 5411 602 1,90
1897 . IS 628 6 915 052 1,65
189S . 18 643 8460 112 1,55
1599 . 19 689 10 129 764 2,00
jonigen der Frick Coke Company, die fir ihre Kokerei
in Mount Pleasant — der grofsten der Welt. — mit

908 Koksofen taglich tber 3000 t Kohle verbraucht,
oder der Oliver Coke Works mit 708 Koksofen.

Die Hast, mit welcher in letzter Zeit alle verfig-
baren Kohlenfelder des Connellsviller Bezirks auf-
gekauft werden, giebt einem Mitarbeiter des ,,Engi-
neering and Mining Journal“* Anlafs, die Frage zu
erdrtern, wer nach Erschopfung der dortigen Gruben
der Eisenindustrie den Koks liefern Soll.  Viele
der Gruben, welche im Anfang der Entwicklung
florirten und zu wahren Goldgruben fur ihre Be-
sitzer wurden, liegen jetzt- verddet und mit jedem
Jahre werden weitere Gruben erschopft. Es st
bekannt., dafs unter dem jetzt in Abbau befind-
lichen Flétz von etwa 2,75 m Machtigkeit sich ein
zweites etwa 1,5 m madchtiges Fl6tz erstreckt. Nach-
dem zwei in Banning am Yonghiogheny-Flufs vor-
genommene Bohrungen ein Ergehnifs nicht hatten,
lafst die Connollsville Gas Coal Company gegenwartig
bei Fayette ein Bohrloch niedertreiben und hofft, bei
etwa 275 m Teufe auf dieses zweite Flotz zu stofsen.

* ,Engineering and mMining Journal“ Vol. LXX
Nr. 12 S. 339.
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Erweist sich dieses El6tz als constant und abbauféhig,
so ist damit die Grundlage fir eine zweite Periode
der Connellsviller Koksindustrie gegeben, die dann
allerdings mit anderen Arbeitsverhaltnissen zu rechnen
haben wiirde, denn wéhrend heute die Teufe der
Gruben zwischen 25 und 170 m schwankt, wiirde es
siech beim Abbau der zweiten Sohle um Teufen von
275 bis 450 M handeln.

Mit dem weiteren Fortschreiten der Erschopfung
der Connellsviller Kokskohlenfelder wird man viel-
leicht einer Verwendung der im Laufe der Jahre an-
gesammelten ungeheuren Mengen Koksstaub néher-
treten. Es handelt sich hier um vollstdndig reinen
Koks, der nur infolge seiner Feinheit bisher nicht
benutzt worden ist; hier und da hat man ihn im
Revier mit Erfolg mit zur Kesselheizung verwendet.
In etwa beschleunigt durfte die Erschopfung des
Connellsviller Reviers noch dadurch werden, dafs in
neuerer Zeit die Verwendung von Koks zur Locomotiv-
feucrung, die gegeniiber der Verwendung von Kohlen
manche Annehmlichkeiten bietet, allgemeiner wird und
auch einzelne Fabriken schon dazu ubergehen, Koks
an Stelle von Kohle zu verwenden.

Der Verfasser lafst die von ihm aufgeworfene
Frage, wer eventuell an Stelle des Connellsviller
Bezirks spéater den Koksbedarf der Vereinigten Staaten
decken soll, unbeantwortet und fihrt nur aus, dafs die
neuerdings sudlich des Bezirks erschlossenen Koks-
kohlenfelder infolge ihres geringen Umfangs nicht
dazu in der Lage sein wurden.

Die Zusammenlegung amerikanischer Eisenwerke.

Der soeben erscheinende zweite Ergénzungsband
zuin Directory to the Iron and Steel Works of the
United Staates, herausgegeben von der American lron
and Steel Association,* enthdlt eine vollstdndige Liste
der Consolidationen in der Eisen- und Stahlindustrie
der Vereinigten Staaten nach dem Stande vom
15. August (L 1. Gelegentlich des Erscheinens des
ersten Erganzungsbandes haben wir daraus unseren
Lesern eine Uebersicht Uber den damaligen Stand der
Zusammenlegungen gegeben j** wir beschranken uns
beute infolgedessen darauf, die inzwischen entstandenen
bozw. damals nicht erwahnten Gesellschaften aufzu-
fiilliren. Es sind dies:

1. die American Bridge Company mit dem
Hauptsitz in New York und Niederlassungen in Eng-
land (London) und Australien (Sidney). Das Actien-
kapitai betragt 70 Millionen Dollars, darunter 35 Mil-
lionen Dollars 7°/o Vorzugsactien. Die Gesellschaft
uinfafst 2 Stahl- und Walzwerke, ndmlich die bekannten
Pencoyd Iron Works in Pennsylvanien und die friher
der New Jersey Steel and Iron Company gehdrigen
Trenton Iron Works in Trenton; sie besitzt ferner in
den verschiedensten Theilen des Landes 24 Briicken-
bauanstalten, 5 Fabriken fur Schrauben, Bolzen, Nieten
und Waseon-

u. s. w. und eine Locomotivachsen-
achscnfabrik.
2~ Die American Steel Sheet Company

New York mit einem Aetienkapital von 52 Millionen
Dollars, darunter 26 Millionen Dollars Vorzugsactien.
Die Gesellschaft besitzt 30 Stahl- und Walzwerke,
hauptsachlich fur Feinbleche sowie 500 acres Kolilen-
felder in Pennsylvanien und Ohio.

3. Die Crucible Steel Company of America,
Sitz Pittsburg, Aetienkapital 50 Millionen Dollars,
darunter 25 Millionen Dollars 7 % Vorzugsactien; sie
uinfafst 13 Stahl- und Walzwerke und betreibt die
Fabrication von Tiegelstahl- und Siemens-Martinbléckcn
sowie Walzproducte» daraus.

* Siehe diese Nummer S. 1129,
** Stahl und Eisen* 1900 S. 510.
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4. Jones & Lauglilin Ltd., Pittsburg. Diese
mit einem Aetienkapital von 20 Millionen Dollars
ausgestattete Gesellschaft umfafst 5 Hochdfen, 2 Stahl-
werke nebst Walzwerken fur Knuppel, Schienen,
Handels- und Baneisen sowie eine Fabrik fur Ketten
und Bolzen. Sie besitzt 141 Koksofen in Fayette
und 840 in Pittsburg, wo sie weitere 240 Koksofen
im Bau hat; ferner hat sie sammtliche Antlieile der
Vesta Coal Company sowie diejenigen eines ausgedehnten
Kalkstcinbrnclis.

5. Die Standard Chain Company in Pitts-
burg mit 3 Millionen Dollars Aetienkapital” besitzt ein
Walzwerk und 3 Kettenfabriken.

Die Unnvandinngspunkte des h'ickelstahls.

In Anknipfung an die Arbeiten von Dewar und
Fleming und insbesondere an die von Osmond
Uber die allotropischen Umwandlungen der Eisennickel-
legirungen hat L. Dumas weitere Bestimmungen der
Umwandlungspunkte vorgenommen, die ihn zur Auf-
stellung von interessanten Schlufsfolgernngen gefiihrt
haben. Was die zuerst genannten Forscher an einem
29,07 % Nickel enthaltenden Stahl beobachtet hatten,
nadmlich dafs er in flussiger Luft abgekihlt eine, nicht
umkehrbare Umwandlung erfahre, wogegen bei einer
oberhalb des Gefrierpunktes liegenden Abkulilungs-
temperatur die umkehrbare Umwandlung eintrete, mithin
ein und dieselbe Lcgirung je nach den Umstédnden die
von Ch. Ed. Guillaume als umkehrbar und als nicht
umkehrbar (réversible* und ,non réversible”) unter-
schiedenen Umwandlungserscheinungen aufweise, das-
selbe Verhalten fand'Dumas, wie er in den ,,Comptes
rendus do I’Acadcmie” CXXK Nr. 20 mittheilt, auch
hei einem Nickelstahl von 27,72 °/0 Nickelgehalt, uml
diese Beobachtung veranlagtste ihn zur Untersuchung
noch anderer Eisenlegirungen mit einem 25 % nahen
Nickelgehalte. 1

Da der Kohlenstoff die Eigenschaft zu besitzen
scheint, den Umwandlungspunkt zur nicht umkehrbaren
Modification zu erniedrigen, wurde bedeutender Kohlen-
stoff-Gehalt der Versuohsstiieke maoglichst vermieden ;
notigenfalls wurde zur Erzielung der nicht umkehr-
huren Umwandlung Kolilcnsdurcselmee benutzt. Die
Ergebnisse der Versuche waren folgende:

Nickolstani Umwandiu ngspunkt

mit °/o: )
nicht umkehrbar umkehrbar

: Kunlen- i - i - i - i -
Nickel ™ iofs  Mangan br?;tn;eEnr beklglltear bheiliTeEnr bEIaTteEnr
22,04 0,095 0,230 500° 85° -
24.04 0,343 0,506 520° 60° i —
2472 0,098 0,153 530° 40° — —
25,84 0,079 0,230 495° 25° 00° 50°
27,12 0.233 0,182 475° ¢cr—so0 95° 90°
27,72 0,251 0,364 425° s<—700 95° 90°
28,82 0,110 0,050 4100 “1—600 100° 90°

nicht umirew.

29,94 0,200 0,492 — bei —78° 110° FCO

Demnach liegen hei Legirungen mit bis zu 25,84 °/o
Nickel die Punkte der nicht umkehrbaren Umwandlung
beim Erkalten oberhalb des Gefrierpunktes, von 27,12 °/o
Nickelgehalt au dagegenunterOO0; hei29,94°/oNiekel wird
jedoch auch der Kohlensauresclmee machtlos und wirde
die Umwandlung, wenn sie wirklich eintritt, was ja
héchst wahrscheinlich ist, erst durch Anwendung flussiger
Luft herbeizufuhren sein. Von einem Nickelgehalte
von 25,84 °/o an ist die gleichzeitige Existenz von um-
kehrbaren und nicht umkehrbaren Umwandlungen nach-
weisbar; in dem Mafse, als sieh der Nickelgehalt
vermehrt, steigen die Teinperaturpunktc der umkehr-
baren Umwandlungen, wahrend im Gegensétze dazu die
der nicht umkehrbaren sinken.
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Die Legirungen mit einem nur 25°/» nahekonimou-
den Nickelgehalt zeigen keine nicht umkehrbare Um-
wandlung mehr, seihst nicht in flussiger Luft, sobald
ihr Kohlenstoffgehalt genugend hoch ist. Aber diese
Legirungen weisen die umkehrbare Umwandlung auf,
auch wenn ihr Nickelgehalt unter 26 %i jedoch nicht
allzuweit darunter sinkt, wie wenigstens aus folgenden
Bestimmungen von Umwandluugspunkten hervorgeht.

Nickelstahl mit % : Umwandlungspunkt

Nickel K;:ylefn_ Mangan ; Chrom umbk:rhr- nii?;]lrbuar?_

2527 0,587 0,880 ! — + 75° £,-sf- 78
2461 0,640 0,880 1 — gegen —25° 5 |t{ —188°
21,90 0570 0,480 ; — ., —15° t|t(— 78°
16,05 0,535 0,828 | 3,02 nichturngewandeltbei - 188»

Hierzu wird bemerkt, dafs die umkehrbare Um-
wandlung beim Erkalten der Probestiicke sich durch
das Auftreten eines &ufserst schwachen Magnetismus
offenbart, der an Kraft fortschreitend gewinnt mit der
Erniedrigung der Temperatur; die drei vorangestellten
Probestiicke wurden deutlich magnetisch im Kohlen-
saureschnee, und noch mehr nahm der Magnetismus
des zweiten Stiickes zu, als dieses in flussige Luft ge-
bracht wurde; in Rechnung gebracht wurde dagegen
nicht derjenige &ufserst geringe Magnetismus, der,
ohne dafs ein Schwanken seiner Intensitat bemerkbar

wird, selbst bei mehr denn 100° in den drei Probe-
stiicken zurtickbleibt.
Die vorstehend zusammengestellten Versuchs-

ergebnisse lehren, dafs hei Hinzugabc von Kohlenstoff
die umkehrbare Umwandlung vorhanden ist, auch wenn
der Nickelgehalt auf 21,90 °/o erniedrigt wurde. Der
Umwandlungspunkt sinkt mehr und mehr in dem Mafse,
als der Nickclgohalt abnimmt. Hieraus ist zu ent-
nehmen, dafs auch die Legirungen von geringem Kohlen-
stoffgelmlt. und einem 25 % nahe kommenden Reich-
thum an Nickel die umkehrbare Umwandlung erleiden,
so wie die kohlenstoffreichen Legirungen, d. h., dafs
sie nacheinander unter dem Einflisse der Erkaltung
der umkehrbaren und der nicht umkehrbaren Um-
wandlung unterliegen, dafs jedoch jene durch die

intensivere, nicht umkehrbare Umwandlung verhullt
(maskirt) werde.
Demnach lassen sich in obigem Diagramm, das

Osmond nach Beobachtungen an einer Reihe von
Legirungen entworfen hat, deren Nickelgohalt von
0 bis 100 ®o wechselte, die Curven fir die Umwand-
lungspunkte verléngern, diejenigen fur die nicht um-
kehrbaren Umwandlungen namlich von Aa bis zu Bb,
und die fur die umkehrbaren bis zu Cc. Aus diesem
Diagramm kann man nun entnehmen, dafs die Curven
der Umwandlungspunkte des Eisens (nicht umkehrbare
Umwandlung) und die der Umwandlungspnnkte_ des
Nickels (umkehrbare Umwandlung) sich schneiden,
mithin verschiedene sind. Hieraus scheint ferner her-
vorzugehen, dafs diese Curven weder ein Minimum

Heferate und kleinere Mitlheilungen.
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noch eine Horizontalstreckc besitzen, wie die Schmelz-
barkeitseurven, dafs also in Hinsicht auf die allo-
tropische Umwandlung kein den analogen Eigenschaften
der eutektischen Structur entsprechendes Abhéngigkeits-
verhaltnifs zwischen Eisen und Nickel besteht.

Das Nickel erniedrigt die Umwandlungspunkte des
Eisens und das Eisen hinwiederum die des Nickels,
obwohl es sie anfanglich erhéht. Demnach stammt
der Magnetismus bei nicht unter den Gefrierpunkt
abgekalteten Legirungen ausschliefslich vom Eisen her,
falls der Nickclgohalt weniger als 25 % betragt, da-
gegen ausschliefslich vom Nickel, wenn mehr als 26°A>
Nickel vorhanden sind. Zwischen 25 und 26°/i> Nickel-
gehalt ist der Magnetismus hei gewdhnlicher Tempe-
ratur fast vollstdndig verschwunden infolge der gleich-
zeitigen Erniedrigung der Umwandlungspunkte von
Eisen und Nickel.

Mit vorstehenden Behauptungen und insbesondere
mitden Angaben Uber die magnetischen Verhaltnisse sind
auch Beobachtungen in Verbindung zu bringen, die
Emile Steinmann Uber die thermoelektrischen
Eigenschaften anstellte und von denen er der fran-
z6sischen Akademie in derselben Sitzung berichtete;
aufser auf einheitliche und aus gleicher Werkstatt
stammende Reihen anderer Legirungen, wie Platin-
Iridium, Aluminiumbronze, Telegraphenbrouze, Messing
und Neusilber, erstreckten sich seine Untersuchungen
néamlich auch auf eine Reihe von zehn Niekelstahl-
sorten. Hierbei wurde die elektromotorische Kraft an
funf Temperaturpunkten bestimmt, indem die eine
Lothstelle des untersuchten Paares beim Gefrierpunkt 0°
erhalten, die andere zunéchst auf den Siedepunkt des
Acetons (55°), darauf des Propylalkohols (95°), des
Amylacetats (140°), des Orthotoluidins (195°) und' des
Amylbenzoats (2G0°) erwarmt wurde; die Messungen
der elektromotorischen Kréfte wurden nach der von
Du Bois Reymond verbesserten Compensations-
methode von Poggendorff ausgefihrt.

Als Beispiele der erhaltenen Groéfsen fuhrt Stein-
niann die bei der Temperaturdifferenz zwischen 0“
und 100° beobachteten an; die Legirungen waren hei
diesen Versuchen mit einem Draht aus chemisch reinem
Blei verkuppelt und bedeutet das Zeichen +, dafs
der elektrische Strom durch die erwarmte Lothstelle
vom Blei zu der Legirung, bezw. zum Nickelstahl
gerichtet war; die fur reines Eisen und reines Nickel
angegebenen Groéfsen (in Mikrovolt) sind von Noll
und die an zweiter Stelle angefihrten von De war
und Fleming gefunden worden.

Reines EiSeN cvviveeiiiivevcicins + 1453; + 1199 Mv.
Stahlmit 5 °/iNickel............. — 3410
. 22 und Chrom — 3280
TS v L
n n 26 » R, . - !
oft . — 2461,0
n Ry M »
w 30,4, L — '42.
. 35.7,, ,» und Chrom — 1001,/
394 i -2023,9
440 — 2631,8

reines Nickel 7. ... -

1888;-1SG6

Ans seinen Beobachtungen leitet Steinmann
folgende Schlufsfolgerungen ab:

1. Die elektromotorischen Kraft-Curven der aus
zwei Elementen bestehenden Legirungen uberlagern in
der Ordnung der Metallgehalte diejenige des einen
derBestandtheile (dieses Gesetz war hei 17 ver-
schiedenen Legirungen, deren Beobachtung durchgefiihrt
wurde, 16mal erfullt).

2. Die- elektromotorischen Kraftcurven dieser Le-
girungen verlaufen entweder alle zwischen denjenigen
Ser Bestandtheile oder alle aufserhalb von denen der
beiden Bestandtheile.

Doch ist es nicht gestattet, aus beiden vorstehen-
den Feststellungen die Lehre abzuleiten, dafs die an
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einem der Bestandtheile reichste Legirung eine Curve
zeige, die aucli derjenigen dos betreffenden Bestand-
theils zunachst verlaufe, da das Gegentheil sogar sehr
oft zu beobachten ist.

Fur die Legirungen aus drei Bestandtheilen, wie
z. B. Neusilber und auch fur die Niekelstahlsorten
giebt es keine einfache Kegel Uber das Verhéltnifs
zwischen elektromotorischer Kraft und chemischer Zu-
sammensetzung; man kann jedoch erkennen, dafs die
Gegenwart von Nickel, selbst in geringem Betrage,
die Wirkung hat, die Curve der Legirung betrachtlich
derjenigen des Nickels anzuné&hern.

Tliermoelektricitat von Eisen und Stahl.

lieber das thermoelektrische Verhalten von weichem
Eisen, das nur Spuren von Kohlenstoff enthielt, von
weichem Stahl mit 0,30 %0 und von hartem Stahl mit
1,25% Kohlenstoffgehalt hat G. Belloc seine Be-
obachtungen in ,,Comptes rendus de I’Acad.” t. CXXXI
Ni. 5 S. 336 verdffentlicht mit der Schlufsbemerkung,
dafs er seine Untersuchungen auch noch auf Stahl-
sorten mit wachsendem Gehalt an Kohlenstoff, Mangan
und Nickel auszudehnen gedenke. Das Ergebnifs seiner
bisher ausgefiihrten Prifungen lautet dahin, dafs bei
reinem oder carburirtem Eisen fur die Curve, welche
die thermoelektrischen Kréafte von Stalil-Platin-Paarcn
darstellt, die Formel gilt:

d f,9= o.

Dio im physikalischen Laboratorium der Facultat
zu Caen angesteltten Versuche wurden hei Temperaturen
zwischen 15 Ound 1200 Oausgefiihrt in einem elektrischen
Ofen, der noch viel héhere Temperaturen (1300° und
dariiber) zu erzielen, sowie dio Erwadrmung und die
Abkuhlung ganz willklrlich zu verlangern gestattete;
m diesen Ofen war ein System von drei Drahten aus
Stahl, aus Platin und aus Rhodium-Platin eingefuhrt
das von einem Bindel des zu prufenden Stalils um-
geben war; so vermochte man gleichzeitig zu bestimmen
die elektromotorische Kraft E, die Temperatur t und
die Geschwindigkeit der Abkuhlung oder Erwérmmig—

5 {labei wurde der Apparat, um sich gegen jede,

aus chemischen Verdnderungen der Dréhte hei so
hohen Temperaturen etwa drohende Storung zu sichern
wéhrend der Versuche luftleer erhalten.

Die aus den Versuchsergebnissen abgeleiteten Curven
fur die verschiedenen Materialien sind einander @hnlich
wie auch aus folgenden Angaben hervorgeht:

dE .
Worth von — m Mikrovults

Temperatur

» C. weiches Eisen weicher Stahl harter Stahl
100 20 18 16,5

470 9,9 (Min.) 9,8 (Min) 10 (Min)
650 13,6 14 14.4 (Max.)
770 18 18,4 (Max.) 7,6

800 18,8 17,6 7  (Min))
860 19.2 (Max.) 11 9

900 15 9,6 (Min.)) 11

940 11.2 (Min.)  jo:e 124

1100 15 15,8 17

Far die kritischen pynkte wird zugleich folgende
Uebersicht gegeben:

al a, as
bei weichem Eisen unmerklich 7400 8700
S ” Stahl 700° 780° 780°
(a2und a3 vereinigt)
» hartem 6600 6600 6600

(aj, a2 und a3 vereint)

Referate und kleinere Miltheilungen.
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Demnach weisen die Curven ein zwischen zwei
Minima eingeschlossenes Maximum auf; die ersten
Minima liegen bei allen drei Curven bei derselben Tem-
peratur (470 °) und besitzen angendhert gleiche Werthe;
die Maxima treten kurz vor dem Kritischen Punkt aa
em und folgen mithin dessen Verschiebungen; die ent-
sprechenden Ausweichungen (elongations) erheben sich
mit der Temperatur (d. h. je hohere Temperatur fur
das Maximum erforderlich, desto grofser auch sein
Betrag); die zweiten Minima endlich richten sich in
ihren Lagen nach denen der Maxima, woraus sich die
gleiche Amplitude bei allen drei Curvelnrierpebt.

Die oben angegebenen Werthe flr —itl sind Mittel-
s

werthe aus zahlreichen Versuchsergebnissen, welche
zugleich erkennen liefsen, dafs man fiur E geringere

, Ne' 7or -A-bkihlung als bei der Erhitzung
eihalt, besonders zwischen der heim Exiierimcntiren
angewandten lidclistcn Temperatur und derjenigen hei
welcher das Curvenmaximum liegt; als Belloc die
Geschwindigkeiten von Erhitzung und Abkihluno- in
weiten Grenzen variiren liefs, glaubte er sich Uber-
zeugen zu kénnen, dafs, wenn dio Viscositat eine Rolle
zwischen den extremen Temperaturen spiele, eine solche
dei ,,Hysteresis* zwischen den oben angef[],t\rten Zu-
omme.

Stapellauf des kleinou Kreuzers ,,Amazone*.

Am 6. October 1900 lief auf der Kruppschen
Germania-Werft bei Kiel der kleine Kreuzer ,,Amazone*
von Stapel. Den Taufact vollzog lhre Kgl. Hoheit
die Erbgrofslierzogin von Baden. Die dienstfreien
Offiziere sowie Detachements aller im Hafen befind-
lichen Schiffe und der Marinetheile am Lande, wohnten
dem. laufact bei. Die Ehrenwache stellte das I. See-
batailion. Der neue Kreuzer, dessen Bau der Germania-
VVerit am 1. Juni 1899 Ubertragen wurde, entsEricht
nachstehenden

Oonstructionsbedinguiigen:

10 m
I'e’t e 11.80 .
R (o {1 P 4793
Deplacement........cooeeenee 2600 t
Fahrtgeschwindigkeit. 91,6 tKn.

Armiruns:

10 10,5-cm Sf.-Kanonen mit Schutzschild
10 3,7-cm Maschinen-Kanonen

4 8-mm Maschinen-Gewehre

2 Unterwasser-Breitslittorpedorohre

Die Takelage bestellt aus zwei Masten, die indessen
im wesentlichen nur Signalzwecken dienen sollen. An
Besatzung wird das Schiff 11 Offiziere, 12 Deckoffiziere
und 236 Mann fuhren. Ein starker hélzerner Loskiel
schu zt bei einer eventuellen Grundberihrung den
Stahlbau vor dem Durchstofsenwerden. Der neue
Kreuzer soll m der ersten Héalfte des néchsten Jahres
abgeliefert werden.

Die ,,Amazone* ist ein Schwesterschiff des auf
derselben Werft gebauten Kreuzers ,,Nymphe®. Weitere
Schiffe dieser Klasse sind ,,Niobe®“, , Thetis* und
»Ariadne , sowie der noch auf der Werft des Bremer
\ulkan m Bau begriffene kleine Kreuzer ,E“. Zu
derselben Gattung gehort ferner der gleichfalls auf
der Germania-Werft gebaute kleine Kreuzer ,,Gazelle*
der aber im Gegensatz zu den vorstehenden mit Holz-
leplankung und Kupferhautbelag versehen ist und eine
erheblich geringere Maschinenkraft besitzt. Das Fehlen
der Holzhaut und des Kupferbeschlages bei der ,,Ama-
zone* lafst darauf schlieRen, dafs fiese,- Kreuzer bei
der heimischen Schlachtflotte Verwendung finden soll
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Blicherschau. — Industrielle Rundschau.

Stahl und Eisen. 1129

Bicherschau.

Actiengesellschaft Westfélisches Kolmyndicat zu
Bochum. 16. October 1890 bis 16. October 1900.

Deutschlands Kohlenversorgung. Von Bergmcister
K. Engel. Sonderabdruck aus ,Gluckauf*
Nr. 40.

Die erstere Schrift, verfafst von den Directoren
Ley und Simmersbach, giebt eine interessante
Schilderung der im Verlauf der letzten zehn Jahre vom
Westféalischen Kokssyndicat, zu dessen Bau der Schlafs-,
stein am 16. October 1890 gelegt wurde, entfalteten
Wirksamkeit.

Die Abhandlung von Bergmeister K. Engel be-
leuchtet unter Beibringung reichen statistischen Mate-
rials die im Vordergriinde des Tagesintercsses stehende
Frage betreffend Deutschlands Kohlenversorgung.

Auf beide Schriften, die wir der Beachtung unseres
Leserkreises schon heute angelegentlich empfehlen,
werden wir gelegentlich zuriiekkommen.

Die Redaction.

Supplement to the Directory lo the Iron and Steel
Works of the United States, compiled by the

American Iron and Steel Association. Second
Edition. Philadelphia 1900. Preis i 2.
Die vorliegende Zusammenstellung*, von James

M. Swank bildet eine werthvolle Ergadnzung des im
Jahre 1898 zuletzt erschienenen ,Directory”. Sie
enthalt auf 78 Seiten genaue Nachweisungen Uber die
30 zur Zeit bestehenden grofsen Vereinigungen der
amerikanischen Eisenindustrie, indem sie neben deren
Actienliapital, Sitz der Verwaltung und der Zweigbureaus
die Namen der leitenden Beamten sowie zuverléssige
Auskunft Uber die zugehdrigen Einzelwerke, den Besitz
an Kohlen- und Erzconcessionen, Kokséfen, Eisen-
bahnen und Schiffen giebt. Wie der Verfasser mit-
theilt, kann in diesem Jahre eine Neuauflage des
,Directory“ nicht erscheinen.

Rylands Directory of Ironmongers of Great Britain.
Herausgegeben vom ,lron Trade Circular

* Vergl. diese Nr. S. 1126.

Industrielle

Chemnitzer Werkzeugmaschinenfabrik, vormals
Job. Zimmermann, Chemnitz.

Die Verwendung des sich fur 1899/1900 ergebenden
Rohgewinnes von 757479,23 Jt wird wie folgt vor-
gesclilagen :

Zu Abschreibungen 124689,57 Jiy Zuweisung an
den Untersttitzungsfonds 6000¢e/f, Tantiemen 18278,40 J!,
4 °/o Dividende *auf 5400000 Jt Actienkapital =
216 000 Jt, Tantiéme an den Aufsichtsrath von
368 701,40 Jt.— 14 748,05 Jt, 6 °/o Superdividende =
324000 Jt, Gratificationen 5200 Jt, Vortrag auf neue
Rechnung 48 563,21 Jt. Die am Schliisse des Geschafts-
jahres vorliegenden Auftrage sind der allgemeinen
Geschéftslage entsprechend geringer, als zur gleichen
Zeit des Vorjahres.

(Eylands)* 41 & 42 Exchange Buildings, Bir-
mingham. Preis 10 sh.

Das vorliegende Buch giebt eine Aufstellung aller
im Vereinigten Konigreich vorhandenen Eisenwaaren-
hé&ndler (rund 6000) und zwar zuerst in alphabetischer
Reihenfolge der Firmen und dann nach Grafschaften
und Orten getrennt. Als besonderen Vorzug des erst-
malig erscheinenden Werkes bezeichnen die Heraus-
geber, dafs nur wirkliche Eisenwaarenhéndlcr auf-
gefuhrt sind und nicht auch sonstige Geschafte, welche
Eisenwaaren als unbedeutenden Nebenartikel fihren;
hierdurch wiirden den Versendern von Preislisten u.s. w.
unnotliige Mihen und Kosten erspart. Zur Orientirung
fur die Geschéftsreisenden sind hei den einzelnen Orten
die Markttage sowie die Tage mit frihem Ladenschlufs
angegeben.

Das Buch durfte fur die Kreise, fir welche es
bestimmt ist, sich als nutzliches Hulfsmittel erweisen.

Programm der Konigl. Sachs. Bergakademie zu
Freiberg fur das 135. Studienjahr 1900j1901.

Das Programm enthélt ein ausfuhrliches Ver-
zeichnis der fiir das laufende Studienjahr angekindigten
Vortrage und Uebungen. Vorangeschickt sind geschicht-
liche und statistische Mittheilungen, Angaben Uber
Lehrziel und Lehrmittel, die allgemeinen Bestimmungen
fur den Besuch der Bergakademie, und das Personal-
verzeichnifs.  Studienplane und Verzeichnisse von
Stipendien und Stiftungen, sowie der Geschenke, welche
die Bergakademie im Jahre 1899 erhalten hat, be-
scliliefsen das 75 Seiten umfassende Heftchen.

Programm der Koniglichen Technischen Hochschule
zu Aachen mit angelehntem ,,Zweijéhrigen Cursus
fur HandeUwissenschaften* fur das Studienjahr
190011901.

Den Hauptinhalt des umfangreichen Programms
bildet das Vorlesungsverzeichnifs. Die Ubrigen Mit-
theilungen umfassen alles, was fir den Besucher der
Hochschule sonst zu wissen von Wichtigkeit ist. Der
Lehrplan des an die Hochschule angelehnten _zwei-
jahrigen handelswissenschaftlichen Cursus ist in be-
sonderer Anlage beigegeben.

Rundschau.

Horder Bergwerks* und Hutten -Verein.

Die Direction leitet ihren Bericht fir 1899/1900
wie folgt ein:

»Im verflossenen Geschéftsjahre hat die gunstige
Lage unseres Industriezweiges fortgedauert; nur gegen
Endo desselben ist eine Abschwéchung eingetreten,
hervorgerufen durch unginstige Berichte ans Amerika.
Da vorlaufig eine Gefahr fur unsere Eisenindustrie
seitens des amerikanischen Wettbewerbes bei unserem
bestehenden Zollschntz nicht zu beftrchten ist, so
wirde der Einflufs dieser Berichte bald Uberwunden
gewesen sein, wenn nicht die Wirren in China hinzu-
getreten waren. Die deutsche Eisenindustrie hat die
guten Jahre nicht unbenutzt gelassen und ihre Betriebs-
Einrichtungen so erheblich verbessert, dafs sie einen
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scharfen Wettbewerb wohl aufnehinen kann. Als ein
erfreuliches Ereignifs fur die deutsche Eisenindustrie
ist dio Annahme der neuen FlottenVorlage zu be-
zeichnen. Wie in unserem vorigen Berichte gesagt,
hofften wir unseren ganzen Koksbedarf durch (len Bau
einer neuen Koksbatterie decken zu kénnen; durch die
verspatete Fertigstellung dieser Batterie und durch
ungenugende Zufuhr von Kokskohlen ist unsere Roh-
cisendarstellung jedoch beeintrachtigt worden. Wir
waren hierdurch gezwungen, theures Roheisen hinzu-
zukaufen, um den ubrigen Betrieb in vollem Umfang
aufrecht erhalten zu koénnen. Dieser Zukauf von Roh-
eisen beeintrachtigte unser Betriebsresnltat nicht un-
erheblich. Die Grube Reichsland in Lothringen hatte
im verflossenen Jahre mit starken Wasserzuflissen zu
kdmpfen, welche erst nach dem Einbau starkerer
Pumpen wird bewéltigt werden konnen. Wir haben
auch im verflossenen Geschaftsjahre mit der Vervoll-
standigung und Verbesserung unserer Bctriebseinrich-
tungen fortgefahren.

Ueber die Leistungen der einzelnen Betriebs-
abtheilungen berichten wir Folgendes: Die Steinkohleu-
forderung betrug 406 675 t. Der Betrieb (ler 5 Hoch-
6fen des Hordcr Hochofenwerks war bis Ende No-
vember 1899 ein ungestorter. Von diesem Zeitpunkt
an mufste die Production wegen Mangels an Koks-
kohlen reducirt werden, und traten aulerdem infolge
der schlechten Qualitat des zur Verfugung stehenden
Koks bei drei unserer Hochéfen wochenlang andauernde
Storungen auf, die die Production des Hochofenwerkes
stark beeintréchtigten. Erst von Mitte Februar an

war der Betrieb wiederum ein normaler. Die Roh-
eisenerzeugung betrug 274099 t. Der Hochofenbetrieb
des Dortmunder Hochofenwerks wurde mit Hoch-

ofen | ohne wesentliche Stérung bis zum 24. April 1900
durchgefuihrt.  An diesem Tage wurde der Ofenschacht
so dcfect, dafs der Betrieb des Ofens eingestellt werden
mufste. Die Inbetriebsetzung .des Reserveofens Nr. I1
erfolgte am 3. Mai 1900. Es wurden producirt mit
Ofen | 38745000 kg, mit Ofen Il 7224000 kg, in
Summa 45969 000 kg Roheisen und zwar Stahleisen
1977500 kg, Qualitats-Puddelcisen4652500 kg, Puddel-
eisen 11l 1045 000 kg, Thoniaseisen 38 294 000 Kkg.
Dio Production der Hermannshutte stellt sich wie folgt:
Das Stahlwerk lieferte 436 259 000 kg Stahlbldcke;
das Puddelwerk lieferte 7722552 kg Luppen; die
Stalilgiefserei lieferte 2 058 000 t Stalilfagongnfs und
916752 t Ticgelstalilblécke; aus den Walzwerken und
dem Hammerbau gingen hervor 374 329 t. — Auf Ge-
winn- und Vevinst-Conto betrégt der vorjahrige Rest
des Ueberschusses 111448,18 Jt, der diesjahrige Be-
triebsgewinn 9 250 559,78 Jt, die Einnahmen fur Patente
127 732,15 Jt, Summa 0489 740,11 J1 und verbleibt
nach Abzug der Ausgaben fir Verwaltungskosten,
Zinsen, Sconto, Provisionen und Verlust auf Effecten
von 1767342,27 Jt ein Bruttogewinn von 7722397,84 Jt
und nach Dockung der Abschreibungen von 3062 096,23 Jt,
ein Reingewinn von 4660 301,61 J1.u Die Direction
beantragt, diesen Reingewinn wie folgt zu verwenden:
5°0o zum gesetzlichen Reservefonds = 233 015,08 Jt,
14 % Dividende auf26500000- // Pr.-Act. =3710000%//,
9°/o Dividende auf 528000 Jt, Stamm-Act. = 47 520 Jt,
statutarische und contractliche Tantiemen 424803,05 Jt,
Zuwendung zum Beamten-Pensionsfoiids 150 000 Jt,
Vortrag auf neue Rechnung 94 963,48 Jt.

Union, Actiengesellschaft fir Bergbau, Eisen- und
Stahl-Industrie zu Dortmund.

Aus dem umfangreichen Bericht des Vorstandes
fur das Geschéaftsjahr 1899/1900 theilen wir Nach-
stehendes mit:

,»Die gunstige Lage unserer heimischen Eisen-
industrie, uUber welche wir schon in den beiden vorauf-
gegangenen Jahren berichten konnten, hat sich auch
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wahrend des abgeschlossenen Jahres 1899/1900 erhalten.
Die rege Bauthéatigkeit, welche wéahrend des grofsten
Tlieils des Geschéftsjahres anhielt, die lebhafte Be-
schaftigung der Maschinenfabriken, der Sehiffbau-
anstalten und der elektrischen Industrie, sowie der
sich stetig fortentwickelnde Bau von Kleinbahnen
flhrten unserer Eisenindustrie eine Fulle von Arbeit
zu, welche nur durch Anspannung der vollen Leistungs-
fahigkeit der Werke erledigt werden konnte. Wenn
somit die glnstige Geschaftslage bei uns auch im ver-
flossenen Jahre vorwiegend der starken Nachfrage des
Inlandes zu danken ist, so hat doch auch die wahrend
des grofsten Thcils des Jahres anhaltende gunstige
Tendenz des Weltmarktes zur Erhaltung der Lage des
heimischen Marktes wesentlich beigetragen. Die volle
Ausnutzung der Betriebsmittel wurde auch im ab-
geschlossenen Geschéftsjahre wiederholt durch den
Mangel an Rohmaterial behindert. An die Kohlcn-
industrie wurden durch das Zusammentreffen ver-
schiedener Umstdnde ganz besonders hohe Anforde-
rungen gestellt, welche voll zu befriedigen wiederholt
nicht moglich war. Aufser dem vermehrten Bedarf
der Industrie forderte der durch das Uberaus lebhafte
Geschaft in allen Branchen stark gesteigerte Verkehr
zu Land und zu Wasser auBerordentlich groe Mengen
Brennmaterial, und der Streik in den Bergbaugehioten
in Sachsen und Béhmen hatte eine lebhafte Nachfrage
nach westfélischen Kohlen auch in den Bezirken zur
Folge, welche unter normalen Verhdltnissen von
ersterem aus versorgt werden. Dem Bestehen des
Kohlensyndicats haben wir cs zu danken, dal} eine
Ubertriebene Ausnutzung dieser Zustdnde verhitet ist;
wir durfen hoffen, dafl dadurch ein schroffer Wechsel
in der Lage dieses wichtigen Industriezweiges auch
bei weichender Tendenz der allgemeinen Marktlage
verhindert wird. Obwohl die Production der deutschen
Hochofenwerke in dem abgeschlossenen Geschaftsjahre
Juli 1899/1900 wiederum von 7826440 t im Vorjahre
auf 8080438 t, also um 3,25 °/o gestiegen ist, konnte
doch der Bedarf der Roheisen verbrauchenden Werke
von der inléndischen Production nicht voll gedeckt
werden, und muf3te auslandisches Roheisen wiederholt
zur Deckung dieses Bedarfs herangeholt werden. Die
Production der deutschen Hochdfen wirde eine erheblich
héhere gewesen sein, wenn gentigend Koks zu erhalten
gewesen wéaren; aulRerdem wurde sie besonders wahrend
der Wintermonate stark beeintréachtigt durch vielfache
Stérungen, herbeigefihrt durch mangelhafte Qualitét
des Koks und der Ubrigen Schmelzmaterialien, sowie
durch den uberall herrschenden Mangel an Arbeitern.
Obwohl daher auch in unseren Betrieben grofe
Schwierigkeiten zu Uberwinden waren und der mit
aller Kraft dureligefihrte Um- und Neubau der Hoch-
ofen- und Walzwerksanlage auf dem Dortmunder
Werke den regelméaRigen Betrieb vielfach hindern
und stéren mufRlte, ist doch die Production wiederum
gestiegen; an Fertigfahricateu wurden 308786 t gegen
290554 t im Vorjahre hergcstellt. Die Bilanz schliefst
ab mit einem Brutto-UeberschuB von 10075 822,25 Jt
gegen 6848451,24 3t im Jalirc 1898 99. Wir haben
uns verpflichtet gehalten, auf die thunlichst rasche
Vollendung der Neuanlagen mit allen Kréften hinzu-
wirken, um den daraus unzweifelhaft zu erwartenden
gunstigen EinfluR auf die Rentabilitdt unseres Unter-
nehmens sobald als mdglich zu erzielen. Diese Neu-
und Erganzungshauten haben zwar grofle Geldsummen
erfordert, sie waren aber néthig, um den Platz unter
den Ersten des Landes fur unsere Werke zu behaupten;
wir durfen die Ueberzeugung aussprechen, dafs nach
der Fertigstellung unserer Bauten, besonders auf dem
Werke in Dortmund, und nach Vollendung der Anlagen
Uber und unter Tage auf unserer Zeche Adolph von
Hapsemann unsere Einrichtungen zu den besten und
leistungsfahigsten gezéhlt werden mussen. Die Bauten
an dem Dortmund-Ems-Kanal waren am 11. August



1. November 1900.

so weit fertig gestellt, dafs der Betrieb auf der neuen
Wasserstralle an diesem Tage in feierlichster Weise
in Anwesenheit S. M. des Kaisers erdifnet worden
konnte; wir hatten bei dieser Gelegenheit die Ehre,
Seine Majestat auf unserem Werke in Gegenwart
unserer é&lteren Beamten und 1500 der A&ltesten Ar-
beiter unserer Werke begriflen zu durfen. Seine
Majestat besichtigte Unter Fuhrung des stellvertreten-
den Vorsitzenden unseres Aufsichtsraths General-
consul Russell und Generaldirector Brauns mit Interesse
die neuen Anlagen im Nordviertel unseres Dortmunder
Werkes; die Feier verlief in jeder Beziehung be-
friedigend und wird als freudiges, unsere Gesellschaft
ehrendes Ereignifs in der Geschichte der Union ver-
zeichnet stehen.

Die Gesammtférdcrung der Union betrug an
Kohlen 480210 t gegen 616646 t im Vorjahre und
nach Abzug des Selbstverbrauchs der Zechen 402 937 t
mit einem Gesammterlose von 4064465,21 Jl gegen
298705 t mit einem Erlése von 2592239,07 Jt im
Vorjahre. — Von der Gesammtférderung an Eisen-
stein von 142458 t bezogen die verschiedenen Hochofen-
anlagen der Union im ganzen 133172 t, welche mit
871144,38.4/ berechnet wurden. An Dritte wurden
5981 t verkauft mit einem Erlése von 55733,68 Jt.
Der Gcesammtabsatz stellt sich mithin auf 139153 t
mit einem Gesammterldse von 926878,06 Jt. — Von
unseren 9 Kokshochdfen waren wéhrend des abgelaufenen
Geschéftsjahres 7 im Betriebe. Producirt wurden
301791 t Roheisen; hiervon entfallen auf Dortmund
163920 t, Horst 82592 f, Hcnrichshittc 55279 t, zu-
sammen 301791 t. Die. Production des Vorjahres
1898,99 betrug 299081 t. Facturirt wurden 302504 t
mit einem Nettoerldse von 19052431,27 -m/ gegen
305986 t mit einem Nettoerlése von 16614110,06 Jt
im Vorjahre. — Im Walzwerks-, Werkstatten- und
GielRereibetriebe wurden an Eisen- und Stahlfabricaten
hergestellt 308786 t. Facturirt wurden 313296 t mit
einem Nettoerlése von 50932763,90 JL oder durch-
schnittlich 162,57 JI f. d. Tonne. Der BruttoUberschuR
stellte sich auf 7306662,24 JI. — Der Umschlag sammt-
liclier Werke an Rohmaterial und Fabricateu unter
AusschluR desjenigen Rohmaterials, wie Erze, Kohlen,
Roheisen, welches von Dritten zur Weiterverarbeitung
bezogen wurde, stellt sieb fur 1899/1900 wie folgt:
402937 t Kohlen mit 4064465,21 Jl, 139153 t Eisen-
stein  mit 926878,06 Jt, 302504 t Roheisen mit
19052431,27 JI, 3132961Walz- und Werkstattsfabricate
in Eisen und Stahl mit 50932763,90 Jl, zusammen
74976538,44 Ji. Der Personalbestand auf simmtlichen
Werken der Union betrug am 30. Juni 1900 12412 Mann
¢egen 10238 Mann am 30. Juni 1899. Es ergiebt sich
hieraus eine Zunahme von 2174 Kopfen. Die Summe
der fUr 1899/1900 gezahlten Gehélter und Lohne
betrug 15598128,04 , H; auf den Kopf des durchschnitt-
lichen Personalbestandes (12082) berechnet, macht
dieses einen Betrag von 1291,02 JI aus, gegen 1173,81- JI
im Vorjahre. Aus der Union-Stiftung, deren Vermdgen
am 30. Juni 1900 324700,99 J| gegen 320817,12 Jl
im Vorjahre betrug, sind mit Genehmigung des Auf-
sichtsraths im verflossenen Geschéaftsjahre wiederum
6000 JI den Werksabtheilungen zu auRerordentlichen
Unterstutzungen erkrankter Arbeiter und deren Familien
Uberwiesen worden. Das Vermogen der Stiftung ist
tlieilweise in den Verkaufslocalen zu Dortmund, Horst
und Henrichshutte angelegt. Die drei Arbeiterkranken-
kassen und die Invaliden-, Wittwen- und Waisenkasse
der Union hatten am 31. December 1899 ein Vermdgen
von 1489784,63.// gegen 1484362,29,.// am 31. De-
eember 1898. Die Beitrédge der Gesellschaft zu jenen
Kassen betrugen 116581,88,.//. Zu den Knappschafts-
kassen bat die Union auflerdem 120457,49 ,// und zu
der Lebensversicherung, Unfallversicherung und Extra-
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i unterstiitzung ihrer Arbeiter und Beamten 87881,98,4/
beigetragen ; die Beitrége zur Unfallversicherung der Ar-
beiter betrugen fiir das Kalenderjahr 1899 179i51,23 Jl
und die Beitrage zur Alters- und Invaliditatsversichorung
86791,36,4/, so dalR die Geaammtbcisteucr der Gesell-
schaft im personlichen Interesse ihrer Arbeiter und
Beamten 590863,94,4/ betragen hat, gegen 425043,47 J1
im Vorjahre. — An Auftragen lagen am 30. Juni 1900
vor 165848 t im Yorkaufswerthe von 29012200,84 J1
(gegen 188738 t im Werthe von 26515795,80 J1 am
30. Juni 1899). Bis zum 31. Juli 1900 hat sich dieser
Auftragsbestand auf 179121 t im Verkaufswerthe von
30459722,82 31 erhoht.”

Vom Bruttouberschu von 10075822,25 J1 gehen
ab: General-Unkostenconto (Steuern, Gehéalter, Porto,
Stempel, Tantieme der Vorstandsmitglieder und Be-
amten u. s. w.) 638868,98,//, Zinsenconto 2021555,32 J1,
Abschreilmngsconto 3079946,28 JI, bleibt ein Gewinn
von 4335451,67 J1, hiervon ab: 5°/° zu dem gesetzlichen
Reservefonds — 216772,58 JI, 5 °0 zur Specialreserve
= 216772,58 31, 4°/° Dividende auf die Actien Lit. G
= 1680000 J1, bleiben 2221906,51 J1, hiervon ab :_Ite-
servevortrag auf neue Rechnung 895590,72 ,4/, bleiben
1326 315,79 J1. Hierfur wird folgende Verwendung
vorgeschlagen : 5 °/0 Tantieme des Aufsichtsraths
= 66315,79 J1, 95 % — 3°/° ""eitere Dividende auf die
Action Lit. 0 = 1260000 J1I.

Der Aufsichtsrath schlagt die Emission einer
Anleihe von 6000000 JI zum Zweck der Wiedcr-
flussiginaclumg der fur die Zeche von Hansemann
aufgewendeten und noch aufzuwendenden Mittel vor.

Westfélisches Kokssyndicat.

Uehcr die am 16. October in Bochum abgehaltene
Versammlung berichtet die ,,Rh.-Westf. Ztg.“ wie folgt:
,.Die MonatsVersammlung war auf den Tag emberufen, an
welchem vor 10 Jahren die Grindung des Kokssytulicats
erfolgtwar. Hieran anknipfend warf der Vorsitzende
des Aufsichtsrathes, Herr Bergrath Pieper, zunéchst einen
Ruckblick auf dio zehnjahrige Wirksamkeit und hob
dabei die Bedeutung hervor, welche der Zusammen-
schlufR der Koksproducenten auf die Eisenindustrie
und das wirthschaftliche Leben gehabt hat. Aus dem
sodann vom Vorstande erstatteten Geschéftsbericht
bleibt hervorzuheben, dal3 in den ersten 9 Monaten
der Koksversand 5719368 t betrug, was einer Zunahme
von rund 8% gegeu den gleichen Zeitraum des Vor-
jahres entspricht. Nach den aufgestelljen Voranschlédgen
wird die Gesammtproduction des laufenden Jahres im
Syndieat sich voraussichtlich auf 7700000t und die
Steigerung gegen das Vorjahr auf ca. 9 °/o stellen.

Der seit Beginn des Jahres stark angespannte
Betrieb der Syndicatskokereien hat durch die Er-
schutterungen, welchen der Eisenmarkt in der jingsten
Zeit ansgesetzt ist, bis jetzt noch keine EinbuRe
erlitten. FOr das IV. Quartal dieses Jahres wird es
den Kokereien schwer fallen, die Uberschriebenen
reichlichen Auftrdge ganz zur Ausfiihrung zu bringen.
Fur das Jahr 1901 belaufen sich die vom Svndicat
gethatigten Verkadufe auf die betrdchtliche Summe von
8457000 t, womit die néachstjdhrigen Bethciligungs-
mengeu der Kokereien gedeckt sind. — Der Bericht
verbreitet sich des weiteren Uber die MaBnahmen des
Syndicats gegeniiber den zu Anfang des Jahres zu
Tage getretenen Ausschreitungen einzelner Handler-
firmen: durch dieses einschneidende, mit Rucksicht
auf die beklagten Umstande aber gerechtfertigte Vor-
gehen des Syndicats ist eine Gesundung des Marktes
herbeigefuhit worden. Die bereits fur das TL und
I11. Quartal erhobene Umlage von monatlich 6 °/o wurde
nachtréaglich genehmigt. Nach den Mittheilungen des
Vorstandes kann fir das IVV. Quartal von der Erhebung
einer Umlage wahrscheinlich abgesehen werden.*
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Vereins -Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll Uber die am 15. October 1900 im Hotel
Discli in Kéln abgehaltene Vorstandssitzung.

Eihgeladen waren die Herren Mitglieder des
Vorstands durch Rundschreiben vom 12. October d. J.
Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:

1. Geschéftliche Mittheilungen.
2. Minimal- und Maximaltarif.

Erschienen sind die Herren: Commerzienrath Servaes
(Vorsitzender), Geheiniratli 0. Lueg, binanzrath
K1lup fel, Commerzienrath T ull,DirectorE. Goecke,
Ingenieur Sehrodter (als Gast), Dr. W. Beutner
(geschaftsfuhrendes Vorstandsmitglied).

Entschuldigthabensich dieHerren:EduardBoeclting,
Commerzienrath Brauns, Generalseoretar Bueck,
Generaldireqgtor Kamp, Commerzienrath E. Klein,
Geh. Finanzrath Jencke, Geheimrath H. Lueg,
.Tosef Massencz, Emil Poonsgen, General-
consulRussell, CommerzienrathlV iethaus,Eugen
van der Zypen.

Hr. Commerzienrath Servaes eroffnet die Ver-
handlungen um 03» Uhr Vormittags.

Zu 1 wird beschlossen, in Sachen der von der
Generaldircction der S&chsischen Eisenbahnen beab-
sichtigten Tarifennafsigung fur Giefsereirolieisen eine
Einga'be an den Preufsischen Minister der &ffentlichen
Arbeiten Hrn. von Thielen zu richten.

Zu 2 wird der folgende einstimmige Beschluis
gefafst:

.Das Interesse der Eisen- und Stahlindustrie ist
in erster Linie darauf gerichtet, langfristige Handels-
vertrage abgeschlossen zu sehen. Wenn sich die ge-
nannte Industrie bisher unter Berufung auf die guten
Erfolge der Wirtschaftspolitik von 1879 fir die Auf-
stellung eines einheitlichen autonomen Tarifs und gegen
das System eines Minimal- und Maximaltarifs aus-
gesprochen hat, so ist dies in der Voraussetzung ge-
schehen, dafs der Einheitstarif fir die gesammte ein-
heimische Production zur Anwendung gelange. Fur
den Fall aber, dafs fur einen Theil der einheimischen
Production der Minimal- und Maximaltarif aufgestellt
werden sollte, verlangt die Eisen- und Stahlindustrie
auch fur sich den Doppeltarif, weil ihr im Interesse
des wirtschaftlichen Lehens nur die Durchfihrung
ein und desselben Zolltarifsystems fur alle Productions-
stinde mdaglich erscheint.”

Vorstehenden Besclilufs fafste die ,,Nordwestliche
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-
industrieller”, nachdem sie mit mafsgebenden Person-
lichkeiten des Hauptvereins Fihlung genommen hatte.

Eine Sitzung des letzteren konnte wegen Zeit-
mangels nicht mehr einberufen werden. Die ,,Nord-
westliche Gruppe® ist aber Uberzeugt, dafs ihre Ansicht
von der Mehrheit der ganzen deutschen Eisen- und
Stahlindustrie getheilt wird.

Schluls der Sitzung 11 Uhr Vormittags.

Der Vorsitzende: Das geschaftsfuhrende Mitglied:

gez. A. Servaes, gez. Dr. W. Beumer,
Konig]. Commerzienr;ith. M. d. A

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus Anlafs der Ernennung zum Wirklichen Ge-
heimen Rath mit dem Préadicat lixcellenz, durch welche
S. Majestat der Kaiser bei seinem jetzigen Besuch auf
Villa'Hugel Herrn Geheimrath P.A. Krupp aus-
gezeichnet hat, hat der Verein das folgende Schreiben
nach Hugel gerieiltet:

D usseldorf, den 26. October 1900.
An
Herrn Wirklichen Geheimen Rath 1. A. Krupp,

hxoellenz, Hugel.
Ew. Excellcnz

beehren wir uns zu der soeben durch Se. Majestat
den Kaiser erfolgten Auszeichnung verbindlichsten
Gluckwunsch auszusprechen. Im Verein deutscher
Eisenhlttenleute, welcher schon seit mehreren Jahren
den Vorzug hat, Sie als sein Ehrenmitglied zu fihren,
hat diese hohe kaiserliche Auszeichnung lebhafteste
Freude und uugetheiltc Zustimmung gefunden.

Indem wir dem Stolz, den unsere Mitglieder uber
die Anerkennung ihres Ehrenmitgliedes empfinden,
Ausdruck verleihen, bitten wir Sic, zur weiteren Ent-
wicklung Ihrer unserm gesummten Vaterlands zur Ehre
und zum Ruhm gereichenden Werke ein fréhliches
»Gluckauf“ hochgeneigtest entgegenzunehmen.

Mit dem Ausdruck vorzuglichster Hochachtung
und Werthschétzung

Ew. Excellenz ehrerbietigst ergebener
Aerein deutscher Eisenhittenleute.
Der Vorsitzende: Der Geschéaftsfihrer:
C. Lueg, E. Schrodlcr.

Kgl. Geh. Commerzienrath.

Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnil's.

de Ouyper, Charles, Ingenieur, Luxemburg, Eue Marie
Thérese 25.

Dehez, Jos., Ingenieur, Soc. An. Vezin Aulnoye a
Honiocourt-Joeuf, Nord-Frankreich.

Dillenius, H., Director der Rheinischen Sehuekert-
Gesellschaft fir elektr. Industrie, A.-G., Mannheim.

Hegerkamp, F., Giefsereichef der Aschersiebener Ma-
schinenbau - Act. - Ges., vorm. W. Schmidt & Co,
Ascliersicl)cne

Kohlmann, Dr., Bergassessor, Saarbriicken, Hohen-
zollernstrafse 701
Kruft, J. L., Oberingenieur und Expert des Bureau

Veritas, Abnahmebevollméchtigter der Kaiserl. Deut-
schen Marine, Essen, Ruhr.

Moller, Th., Geheimer Commerzienrath, M. d. A., Brack-
wede.

Oelsner, Dr. phil. 0., Stahlwerksleiter, Montigny sur
Sambre h. Charleroy, Belgien.

Ohler, G., Ingenieur, Wetter a. d. Ruhr, Kaiserstr. 41.

Probst, Paul, Ingenieur, Dusseldorf-Lierenfcld, Ickbach-
stralse 1.

Neue Mitglieder:

Engels, Dr. Max, Dusseldorf, Feldstr. 48. _

Noll, G., Director des Stahlwerks Mannheim, Rheinau
b. Mannheim.

Schreitter, F. J., Inspector und Werkstattenleiter der
Ersten Eisenbahnwagen -Leihgesellschaft, Deutsch
Wagram b. Wien,



