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Die heutige Lage der britischen Eisenindustrie.

, n dem in voriger A usgabe veröffent
lichten  A rtikel über die gegenw ärtige  
L age der deutschen E isenindustrie* ist 
des zunehmenden A ntheils gedacht, 

w elchen G rofsbritannien in den le tz ten  Jahren  
an der R oheisenversorgung des D eutschen R eichs 
genomm en hat. W enn im übrigen in le tz ter  
Z eit —  fast gew ohnlieitsm äfsig , m öchten wir 
sagen —  bei B esprechung des ausländischen W ett
bew erbs G rofsbritannien eine untergeordnetere 
R olle gesp ie lt hat a ls  früher, und zum eist nur 
des am erikanischen W ettbew erbs geflacht is t, so 
hat das seinen Grund in dem U m stand gehabt, 
dafs, während die E isenindustrie Grofsbritannieiis 
verhältn ifsm äfsig conservativ geblieben, die am eri
kanische E isenindustrie dagegen m it immer w ieder 
erneuten V örstöfsen auf den W eltm arkt e in ge
drungen is t  und denselben beunruhigt hat. E s w äre 
aber unrichtig, hieraus den Sclilufs zu ziehen, 
dafs der W ettbew erb  der englischen E isenindustrie  
au f dem W eltm arkt w eniger fühlbar als früher 
gew orden is t ,  denn w enn auch E ngland in 
steigendem  Mafse au f die E infuhr von fremden 
E rzen angew iesen  is t, so bleiben für die H aupt
m asse seiner E rzeugung, nam entlich in  Cleveland, 
immer noch dieselben günstigen  B edingungen  
b esteh en , die bekanntlich  b ew irk en , dafs auf 
dem englischen R oheisen w esentlich  geringere  
F rachtkosten  für die Rohstoffe bis zum H och
ofen lasten , als dies bei uns der F a ll ist.

B ei der gegenw ärtigen  zugesp itzten  L age  des 
E isenm arktes scheint es an gezeig t, die Erzcuguugs-,

* D ru o k fe h lc rV c r ic li t ig u ii" .  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.

XXI.20

V erbrauchs- und A ufsenhandols-V erhältn isse der 
britischen E isenindustrie in ähnlicher W eise  zu 
beleuchten, w ie w ir dies in unserer letzten  A us
gabe bezüglich  D eutschlands gethan haben.

Dei' A ntheil G rofsbritannieiis an der Gesammt- 
R oheisenorzeugung der E r d e , der zu A nfang  
der 70er  Jahre noch mehr als 5 5 ° /o  betrug, 
is t  zum Sch lüsse dos Jahrhunderts auf 2 3 ,6  °/o 
gesunken. Ueber die E rzeugung, sow ie E iu- 
unä Ausfuhr von R oheisen im letzten  Jahrzehnt 
geben die Schaulinien auf nächster S eite und 
Uie nachstehende T ab elle  Anfschlufs.

Erzeugung, Ein- und Ausfuhr von Roheisen in G roß
britannien in nietr. Tonnen.

J a h r E rzeugung

t

Gegen das 
V o rjah r 
-f- ra e h r  

-  w en ig , o/o

E in fu h r

t

A u sfu h r

t

1891 . . 7 525 301 _ ? 853 580
1892 . . 6 817 274 - 8 , 1 57 433 779 402
1893 . . 7 089 318 +  4 35 923 853 391
1894 . . 7 364 745 +  3,9 62 967 843 815
1895 . . 8 022 006 +  8,9 94 609 880 433
1896 . . 8 700 220 +  8,4 108 152 1 077 128
1897 . . 8 930 086 +  2,6 160 531 1 219 958
1898 . . 8 819 968 — 1,2 162 075 1 058 973
1899 . . 9 454 204 +  7,2 174 159 1 401 365

' D ie E infuhr von R oheisen nach Grofsbritannien , 
die sieb se it 1 8 9 2  bis 1 8 9 9  verdreifacht hatte, 
hat im laufenden Jahre w ieder eine Abnahme 
erfahren; es w urden näm lich eingeführt in  den 
ersten  neun Monaten 1 8 9 9 : 14 4  3 8 2  t, 1 9 0 0 :  
96  0 7 7  t. D ie V erein igten  Staaten , Schw eden und 
Spanien hatten  an der letztjübrigen  R oheisen
einfuhr einen A ntheil von 91 °/o, der R est kam aus 
.Deutschland, B elg ien  und Frankreich. W ährend

1
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1890
t

82 284 
67 730 
11960

in D eutschland die E infuhr am erikanischen R oh
eisens eine gröfsere B edeutung bisher nicht 
b esitz t, i s t ' in G rofsbritannien die Gesammt- 
stoigerung der R ohcisencinfuhr se it dem Jahre  
1 8 9 5  au f die am erikanischen Zufuhren zuriiek- 
zufiihren;- es wurden eingeführt:

1895 
t

Aus den Vcr. Staaten 3 727 
„ Schweden . . .  78178  
,, Spanien . . . .  9 949

H andelt es sich bei der E infuhr von R oh
eisen um eine verhilltn ifsm äfsig gerin ge Menge 
—  im letzten  Jahre 1 ,8  °/o 
der britischen R oheisenerzeu
gung — , so is t  im G egensatz  
zu D eutschland für die bri
tische E isenindustrie die A uf
rechterhaltung einer bedeu
tenden R oheisenausfuhr eine 
L ebensfrage; dieselbe betrug  
im verflossenen Jahre 1 4 ,8  °/o 
der R oheisenerzeugung und 
hat im laufenden Jahre w eiter  
beträchtlich  zugenomm en.

T onnenpreis von 7'j2 £  zu Grunde, der uns 
allerdings a ls überm äfsig hochgegriffen er
scheint.

B e i der grofsen und steigenden britischen  
Ausfuhr an H albzeu g ist die in der.neuesten  Zeit 
eingetretene g le ich ze itige  S teigerung der H alb
zeugeinfuhr doppelt bem erkenswerth. D ieselb e  
h at ihren Grund einerseits in dem zeitw eisen  A uf
treten b illigen  am erikanischen A ngebots, dann aber 
auch zum grofsen T lieil in dem vorherigen hoch
geste igerten  B edarf für die Fabrication von D raht, 
B lechen , W eifsb lech  und anderen E rzeugnissen . Im 
Jahre 1 8 9 5  z .B .w u rd en  insgesam m t nur 11 0 3 6  t

E rz e u g u n g  von R o h e ise n  in G ro f s b r i ta n n ie n .
Millionen Millioneo

E s wurden an R oheisen ver
schifft in 1 0 0 0  tons:

nach
Deutschland . 
Rufslund . . 
Skandinavien 
Italien . . . 
Holland . . 
Belgien. . . 
Frankreich . 
Australien .

1897 1898 1899 
348 292 438 

104 82
68 

115 
169 
76 
68 
21

65
72

101
220
132
70
40

.72
117
266
114
126
28

E in -  und  A u s fu h r  von R o h e ise n  i n ’ G ro f s b r i ta n n ie n .

1.5

1.0

0.5

ism 1892

D ie als Ausfuhr nach H ol
land aufgeführten Mengen  
haben nur zum geringeren  
T b eil dort V erw endung g e 
funden ; es dürfte sich h ierbei 
hauptsächlich tun L ieferungen  
für B elg ien  und D eutschland  
handeln, w ie denn auch die 
am tliche deutsche S ta tistik  
unsere R ohcisencinfuhr aus 
E ngland für das Jahr 1 8 9 9  m it rund 5 3 0  0 0 0  t 
gegen  4 3 8  0 0 0  tons der englischen Statistik  
nachw eist. —

Ein bem erkensw erther Zug in  der neueren  
G eschichte der britischen E isenindustrie is t  die 
R olle, w elche B löcke, Knüppel u. s. w. im A us
fuhrhandel sp ielen ; der E xport an genanntem  
H albfahricat b e lie f sich in den ersten 9 Monaten 
1 9 0 0  au f n ich t w eniger a ls 2 5 7  31 9  t, während  
g le ich ze itig  die E infuhr 79 8 7 6  t erreichte, so 
dafs also ein Exportüb ersehn fs von 1 7 7  4 4 3  t  
verbleibt. D ie „Iron & Coal T r. R ev .“ g ieb t 
den Geldwerth d ieses Aufsenhandels au f rund 
2 ,4  M illionen £  an; sie  le g t  dabei einen

/
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H albzeug eingefiihrt, darunter 9 0 5 0  t aus Schw e
den und nur 59  Tonnen aus den V ereinigten  
Staaten , während im Jahre 1 8 9 9  die Gesammt- 
eiufuhr auf 78  5 2 7  t s t ieg , w ovon nicht w eniger  
als 60  3 2 5  t oder rund 70  °/o aus den V ereinigten  
Staaten  und 14 9 1 6  t  ans Schw eden kamen. In  
den ersten 9 Monaten dieses Jahres w ar die 
H albzeugeinfuhr gröfser, a ls in den ganzen  
12 Monaten des vergangenen Jahres.

B ei dieser G elegenheit se i auch der E infuhr 
von ausgew alzten  Stäben, die zum E inschm elzen  
für die T iegelstahlfabrication  verw endet werden, 
gedacht. E s is t  eine a lte  A nnahm e, dafs die 
F abrication des Sheffielder T iegelstab ls ausschliefs-



1. November Í900. Die heutige Lage der britischen Eisenindustrie. Stahl und Eisen. Í079

licli auf der V erw endung schw edischen R oh
m aterials beruht; diese Annahme is t  schon lange  
nicht mehr zutreffend, denn in den letzten  Jahren  
hat die E infuhr schw edischen M aterials einen  
ganz bedeutenden R ückgang erfahren. Im Jahre 
1 8 8 2  lieferte  Schw eden z. R. noch 1 4 1 8 8 6  t 
hiervon im W erthe von über 28  M illionen Mark 
nach E ngland, während die schw edische Einfuhr 
des Jahres 18 9 9  m it 5 8  6 7 6  t, nur noch 41 °/o 
der dam aligen Höhe erreichte; im laufenden  
Jahre is t w ieder eine Steigerung eingetreten, 
indem von Schw eden in den ersten 9 Monaten 
58  8 5 9  t eingeführt wurden.

N icht w en ig  bem erkensw ertli erscheint, dafs, 
trotzdem  eine ganze R eihe erster englischer  
E isenw erke sich in  den le tz ten  Jahren auf 
T rägerfabrication grol'sen M afsstabs eingerichtet 
h a t , die E infuhr an T rägern nur geringe A b
nahme erfahren hat. In den ersten 9 Monaten 
1 9 0 0  w urden 75  9 0 3  t'T rilger  eingeführt, gegen  
76  3 0 3  t  in der g leichen  Z eit des Vorjahres. 
D ie T rägereinfuhr erreichte im Jahre 1 8 9 8  mit 
1 0 5  0 9 4  t , darunter 8 4 0 2 6  t  aus B elg ien , ihren  
Höhepunkt. Im Jahre 1 8 9 7  sandten die V er
ein igten  Staaten  die ersten  7 1 2  t T räger nach  
E ngland , an der 18 9 9  er E infuhr participirten sie  
bereits m it 8 4 0 0  t,; für das laufende Jahr liegen  
die länderw eisen N ach Weisungen noch nicht vor.

D ie G e s a m m t - A u s f u h r  an E isen  und E isen- 
waaren, jedoch ohne M aschinen, s te llte  sich für 
das V erein igte K önigreich in  den le tz ten  Jahren  
w ie fo lg t:

J a li r

1892
1893
1894
1895

A usfuh r 
in  n ie tr . T onnen

. 2 783 107 

. 2 902 279

. 2-692 398

. 2 880 910

J a h r

1896
1897
1898
1899

A u sfu h r 
in  m e tr . T onnon

. 3 607 201
. 3 750 122
. 3 299 326
. 3 777 098

In den ersten 9 Monaten des laufenden und dos ver
flossenen Jahres verth eilte  sich  die Gesammtausfuhr 
auf die einzelnen  Positionen  fo lgen d erm aß en ;

Grofsbritanniens Ausfuhr in den ersten 9 Monaten.

1899
T onnen

1900
T o n n rn

R o h e ise n ...................................... 996 865 1 176 734
Stabeisen, Winkeleisen u. s. w. 114 430 125 821
S c h ie n e n ...................................... 360 412 282 255
Schieucnstühle und Schwellen . 43 955 32 543
Sonstiges Eisenbahnmaterial . . 46 ISO 35 157
Draht (ohne Telegraphendraht) 37 915 28 4-51
Bandeisen und Bleche . . . . 82 135 68 186
Verzinkte B l e c h e ..................... 181 928 191 963
Weifsblech . . . . ................. 184 903 208 204
Gufs- und Schmiedeisen . . . 269 455 264 886
Altmaterial . . . . . . . . . 78 530 85 837
S tah l-H a lb zeu g ......................... 228 059 257 319
Schwarzblech zum Verzinnen . 67 552 52 980
Eisen- und Stahlwaaren u. s, w. 33 959 32 413

Summa . . 2 726 278 2 842 649

W enn gleich  die britische Gesammtausfuhr 
der ersten 9 M onate d ieses Jahres auch gegen  
das Vorjahr noch eine Zunahme aufzuw eisen

h a t, so entfä llt diese doch —  m it Ausnahme 
der verfeinerten B leche —  im w esentlichen auf 
die geringw erthigeren  E rzeugnisse. So hat die 
Ausfuhr von R oheisen um IS  °/° ? diejenige von 
H albzeug um 1 3 %  zugenom m en, während z. B. 
in E isenbahnm aterial, D ra h t, B andeisen und 
B lechen  die Ausfuhr n iedriger gew orden ist, bei • 
Schienen z . B. um fast 2 0  % . In Deutschland  
is t das V erhältn ifs bekanntlich um gekehrt.

D ie d iesjährige britische Septem berausfuhr 
w eist einen scharfen R ückgang a u f, sie  betrug  
26 3  9 5 5  t, gegen  3 4 2  07 1  t im Septem ber 1 8 9 9 .

E s is t häufig die F rage aufgew orfen worden, 
ob die Bedürfnisse des A uslandes oder diejenigen  
der eigenen Colonien von gröfserem  Einflufs auf 
den britischen H andel sind. A ls M aterial zur 
Beleuchtung dieser F rage geben w ir nachstehend  
eine an Hand der am tlichen Veröffentlichungen von  
der „Iron & C oal Tr. R ev .“ ausgeführte Zusammen
stellung , w elche die W ich tigk eit des K olonial
b esitzes für die britische E isenindustrie darthut.

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

Ausland Britische
Besitzungen

1895
t

1899
t

1895
t

1899
t

Altmaterial . . . . 77422 92997 21231 24581
R o h e is e n ..................... 818586 1346366 56377 56773
Stabeisen ...................... 63258 62330 64569 75811
Winkeleisen u. s. w. . 143S9 17774 3958 6299
S c h ie n e n ..................... 251377 184728 227946
Schienenstühle und 

S chw ellen................ 11461 18697 33299 43019
Sonstiges Eisenbahn- 

material ..................... 18728 28200 21082 30878
Draht (ohne Telegra

phendraht) . . . . 19491 23429
j

23415! 25845
Eisenfeinbleche u. Kes

selbleche . . . . 23706 29372 25876Í 27483
Verzinkte Eisenbleche . 82985 103396 124487! 138425
Panzerplatten . . . . . 1044 387 — —
Eisengrohbleche . . . 2888 4273 215 2544
B andeisen ..................... 28107 29448 25829! 25003
W e ifs b le c h ................. 322635 207794 49432! 52081
Anker, Kotten u. s. w. 14118 16898 5657 5802
Schmiedeisernc Röhren 25500 33744 22470 30390
Eisennägel, Schrauben 

u. s. w......................... 63S5 9287 10408 11704
Eiserne Bettstellen . . — 5026 — 5826
Gufseisenwaaren . . . 60304 82689 63409 53688
Schmiedeisenwaaren. . 35747 33318 49198 76143
Gegossene Stahlblöcke 11612 18265 1555 5591
S ta b s ta h l ..................... 66020 100313 22299 48260
Stahl-Feinbleche . . . 84854 123130 25275 39012

„ Grobbleche . . . 31159 80022 655 256
Sonstige Stahlfabricate 10395 17648 13323 27226

A ls w illkom m ene E rgänzung vorstehender 
T ab elle  dürfte die folgende Zusam m enstellung  
d ien en , w elche für den g leichen  Zeitraum die 
britische E isen- und Stahlausfuhr nach den 
einzelnen europäischen Ländern nachw eist, D ie  
T abelle  z e ig t ,  dafs die A usfuhr von Grofs- 
britannien am stärksten  zugenom m en hat nach
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D eutschland, B elg ien  und Frankreich, also nach  
denjenigen Ländern, w elch e auch ihrerseits eine 
ausgedehnte A u sfu m tliä tigk eit en tfaltet haben.

Grofsbritanniens Gesammt-Ausfuhr an Eisen und Stahl 
nach den einzelnen europäischen Ländern.

1895
T onnen

1899
T onnen

Rufsland: Nördliche Häfen. . 145 240 13S 806
., Südliche ,, . . 43 6S5 73 0S7

S ch w ed e n .................................. 58 713 142 830
N o rw eg en ......................... 45 862 71 697
D än e m ark ................................. 59 494 67 950
D eu tsch lan d ............................. 302 270 568 322
Holland * ............................. 142 942 345 746
B e lg ie n ............................. 4SGÜ6 145 555
F rank re ich ................................. 5(i 146 165 283
P o rtu g a l..................................... 32 716 33 425
S p a n ie n ...................................... 32 177 25 109
G riechenland............................. 5 145 6 805
R u m än ie n .................................. 16 154 27 901

* Zweifellos zum grofsen Theil für Deutschland.

Beiträge zur Frage de
Von A. Wagener, Oberingenieur d 

(Hierzu rl

A uf der letzten  H auptversam m lung des „V ereins 
deutscher Ingen ieure“ , über die w ir in Nr. 14  
d. ,T. bereits kurz berichteten, sprach als zw eiter  
Redner A. W a g e n e r ,  Oberingeniem - der D eut
schen K raftgas-G esellschaft, über die V erw ertliung  
der K raftgase. W ir  geben diesen interessanten  
V ortrag unserer in jenem  R eferate gem achten  
Zusage gem äfs heute im A uszug wieder.

Redner bem erkte zunächst, dafs es ihm  als  
das B este  erschienen s e i ,  eine R eihe von V er
su ch en , die er im L aufe der letzten  Jahre an  
grofsen Gasm aschinen vorgeiiomm en h ab e , zum  
G egenstand seiner Erörterungen zu m achen, da 
die E ntw ick lung der Gasm aschine sich  bisher vor
nehm lich auf dem W eg e  des V ersuches vo llzögen  
habe. E r erinnert dabei an die von T l i w a i t e  
im H erbst 1 8 9 4  unternommenen ersten V ersuche, 
eine Gasm aschine mit H ochofengas zu betreiben, 
sow ie die im Jahre darauf begonnenen gleichen  V er
suche des Hörder B ergw erks- und H ütten-V ereins, 
über die er sieb dann a ls den H auptgegenstand  
seines V ortrags ausführlich verbreitet. N atürlich  
verfeh lt er auch n ich t, der verdienstvollen  A r
beiten zu gedenken, die zur L ösung der F rage, 
u. a. von G r e in  er  im „Iron and S teel In stitu te“ 
(V ersuche anderC ockerillselienG eblüsem aschiiie),*

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 8 S. 419.

W ir erw ähnten bereits die enorme Zunahme 
des A ntheils der V erein igten  S taaten  an der 
britischen E infuhr von R oheisen und H albzeug; 
bei der P osition  „nicht besonders genannte E isen- 
und S tah lerzeu gn isse“ , die sow ohl Nähnadeln  
w ie schw ere Anker um fafst, is t der A n theil der 
V erein igten  Staaten  , von 1 1 %  im Jahre 18 9 5  
au f 3 2  %  im Jahre 18 9 9  g estieg en ; g le ich ze itig  
hat die E is e n  a u s  fu h r  G rofsbritanniens nach  
den V ereinigten Staaten  einen ganz bedeutenden  
R ückgang erfahren, so z. B . für Schienen von  
über 6 0 0 0  t im Jalire 18 9 5  au f 81 t im ver
flossenen Jahre, für E isendraht von 5 0 0 0  t auf 
2 3 0 0  t, für B andeisen  von 3 6 0 0  auf 1 0 0 0  t, für 
W eifsb lech  von 2 2 5  0 0 0  auf 60  0 0 0  t. B e i der 
R oheisenausfuhr nach den V erein igten  Staaten  
is t die Abnahm e verliä ltn ifsinäfsig  w en iger stark  
aufgetret.cn, sie is t in  der angegebenen Z eit von 
4 2  1 0 4  auf 36  3 1 7  t  oder um rund 14  %  zuriiek- 
gegangen .

l* Kraftgasverwertliung'.
t  D eutschen K raftgas-G esellschaft.

Hel XVI.)

von P rofessor H u h e r t -L iit t ic h *  und von P ro
fessor E . M ey er-G ö ttin g en * *  g e lie fert worden  
sind. D a w ir über diese A rbeiten  früher schon  
berichteten, können w ir uns heute auf den H in
w eis darauf beschränken. Im übrigen führte der 
R edner F olgendes a u s :

D er Hörder B ergw erks- und H ü tten -V erein  
m achte im Oetober 1 8 9 5  in  D eutschland den 
A nfang m it der V erw ertliung von H ochofengas 
zur unm ittelbaren E nergieerzeugung, und zw ar  
durch versuehsm äfsige A ufstellung eines 12 pferd. 
Gasmotors, System  Otto von der M otorenfabrik  
D eutz. Im folgenden Frühjahr wurden die V er
suche auf dem W erk e in Hörde dann in gröfserem  
M afsstabe fortgesetz t m it einem  von der B erlin - 
A nhaltischen M aschinenbau-A ctiengesellschaft in 
D essau erbauten Z w eitact - Gasmotor , System  
O e c h e l h ä u s e r  & J u n k e r s .  D ie Versuche 
dauerten bis etw a zum 18. Juni 18 9 6  und fielen  
so befriedigend aus, dafs der H örder B ergw erks- 
und H ütten-V erein nunmehr zum  B au einer grofsen  
elektrischen C entralstation mit H ochofengas
m aschinen zu schreiten beschlofs. E s w urden zu 

* Vortrag, gehalten am 20. Juni d. .T. auf dem
„Congrès 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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nächst v ier Z w illingsm aschinen von je  0 0 0  P S  eff. 
in  A ussicht genom m en, deren zw e i der Erbauerin  
der V ersuchsm äscliine b este llt wurden und zw ar  
so, dafs davon zunächst eine ausgeführt werden  
so llte , von deren B etriebsergebnissen  dann w eitere  
L ieferungen abhängig sein  würden. D ie E in 
richtung der neuen M aschinen m ufste den Versuclis- 
ergebnissen entsprechend grundsätzliche Aende- 
riingen erfahren. E s ergab sieb daraus ein in 
B ezu g  au f die E inführung des Gem enges grund
sätzlich  neues M asch inensystem , der nach dem 
Erfinder benannte Ö eclielhäuser-M otor, dessen  
E inrichtung und A rbeitsw eise kurz erläutert 
werden m öge.

D ie M aschine ist auf T a fe l X V I nach ver
schiedenen L ängs- und Q uerschnitten dargestellt. 
S ie b esitz t in jedem  A rbeitscylindor, w ie bisher, 
zw ei gegenläufige Kolben (1 und 2) und einen  
K analkrauz (3 ) für den A uspuff, der ab er, da 
er früher eröffnet werden mufs, als die E in lafs- 
kanäle, hier vortheilhafter so g e leg t is t, dafs er 
durch den beim Arbeitshub voreilenden Kolben  
gesteuert wird. .Durch den Traversenkolben  
werden nun zw ei K analkränze für den E inlafs 
von A usspülluft (4 ) und Gem enge (5) gesteuert, 
die m it jo  einem den Cylinder ringförm ig um
gehenden M antel in V erbindung stehen. In den 
hinteren dieser M antelräume (7) drückt der von  
der T raverse direct angetriebene Compressor (S) 
Gem enge au f eine Spannung von 1,3 bis 1 ,4  
Atm . abs. D ie A nsspüllnft beschlofs man in 
diesem  F a lle  in UebereiliStimmung mit dem 
Hörder B ergw erks- und H ü tten -V erein  der Go- 
bläsew indleitung an den Hochöfen zu entnehm en, 
und es m ufste hierbei, da die L uftkanäle länger  
offen stehen, als die G em engekanäle, eine V or
kehrung getroffen werden, um zu verhindern, 
dafs das in den A rbeitscylinder eingeführte Ge
m enge durch etw a  nachträglich noch einstrümende 
L uft unzu lässig  stark  verdünnt oder gar theilw eise  
zu den A uspuffkanäleii w ieder hinausgedrängt 
würde. D iese  E inrichtung besteht aus einem  B e 
hälter (9) m it gesteuertem  V entil (1 0 ), das während  
eines T h eiles der Z e it ,  w o die L uftkanälc von 
dem K olben überdeckt sin d , geöffnet is t und 
G ebläsew ind in  diesen B ehälter und den damit 
verbundenen Luftm antel (6 ) treten  llifst. Kurz 
vor Eröffnung der L uftkanäle w ird aber das 
V entil g esch lo ssen , so dafs die M enge der in 
den A rbeitscvlinder einström enden A usspülluft 
für jed e U m drehung nach M afsgabe der W ind
pressung und des R aum inhalts der G efäfse und 
R ohrleitungen zw ischen  V entil und Luftkanälen  
begren zt ist. B em erkensw erth is t hei dieser 
M aschine noch der U m stand, dafs das G em enge
druckrohr (1 1 ) von ganz bedeutender L än ge ist, 
und dafs die M ischkasten (1 2 ) und die Schieber  
für Gas (1 3 ) und L uft (1 4 ) sehr w eit von dem 
Compressor entfernt l ie g e n , dann auch die A rt 
der R eguliruug durch A nwendung eines R iicklauf-

scluebers (1 5 ) , der, vom  R egulator betliätigt, 
einen T h eil des geförderten Gem enges aus der 
D ruckleitung in die Saugleitung zuriiekström eh  
lassen  kann. Von diesen E inzelheiten  wird im 
Folgenden noch die R ede sein.

D ie  erste dieser M aschinen kam am 12. Mai 
1 8 9 8  in der neuen elektrischen Centrale des 
Hörder B ergw erks- und JTütten-Vereins in Betrieb. 
E he sie aber in  nutzbringende V erwendung g e 
nommen werden k o n n te , is t  daran eine Reihe  
von B etriebsstörungen vorgekom m en, die, wenn  
man davon ab sioh t, w ie sehr sie  im  Interesse  
aller  an dem U nternehm en betheiligten  W erke  
hauptsächlich w egen des verursachten Z eitverlustes 
zu bedauern sind, an sich Manches boten, das, 
vom rein  sachlichen Standpunkte aus betrachtet, 
äufserst fesselnd  und lehrreich erschien. Sow eit 
aber diese Störungen nichts m it dem grundsätz
lichen W esen  der M aschine zu thun haben, w ill 
ich —  fuhr der Redner fort —  nicht näher darauf 
eingehen.

A uf zw ei F eh ler aber, die der Motor hin
sichtlich  der rein gastcchnisclien  V erhältn isse im 
Laufe der Betriebsversucho aufw ies, w ill icli zu  
sprechen kommen. W egen  verschiedener, durch 
die Compressorschieber verursachter U ebelstäude 
konnte die M aschine anfänglich n icht m it ihrer 
der B erechnung als normal zu Grunde geleg ten  
U m drehungszahl von 135  i. d. M inute betrieben  
w erden, sondern nur m it etw a 1 2 0  Umdrehungen
i. d. Minute, w eil sonst die S töfse in der Quer
steuerw elle  so stark wurden, dafs die Sicherheit 
der beanspruchten T lieilo  gefährde! erschien. 
Indessen erreichte die M aschine auch hei dieser 
geringeren  G eschw indigkeit verschiedentlich ihre 
nom inelle L eistu n g  und wurde auch unter diesen  
V erhältn issen  eine Z eitlan g  zur Strom lieferung  
an die E lektrom otoren und B eleuchtungsanlage  
au f der H erm annshütte betrieben. A ber auch 
dann noch, a ls der genannte F eh ler beseitig t 
w ar, ze ig te  sich  beim V ersuch, die M aschine 
nunmehr mit ihrer normalen U m drehungszahl zu 
betreiben, d ieses insofern als undurchführbar, als 
schon nach verhältn ifsm äfsig kurzer Z eit selb st 
bei w eniger als der nom inellen L eistun g die 
A rbeitscylinder so lieil's zu gehen begannen, dafs 
vorzeitige  Zündungen zu befürchten w aren und 
auch an der rechten H älfte, die bei diesen V er
suchen w ohl etw as mehr b elastet war, s te llen 
w eise eintraten. A ls F eh ler erw ies sich in diesem  
F a lle  der Umstand, dafs die Auspufflöcher nicht 
frühzeitig  gen u g  öffneten, so dafs ein T h eil der 
V erbrennungsrückstände bei Eröffnung der L uft
kanäle durch diese in den L uftm antel zuriiek- 
sclilug. D ieser U ebelstand liefs sich  auch schon  
hei 120  Um drehungen festste llen , obgleich  sein 
E influfs hier n icht genügend stark war, um 
Störungen zu verursachen.

In Diagramm F igur 1 werden durch den oberen 
L in ienzug die V orgänge der Ausström ung von Ver-
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brennungsi’ückständen, durch den unteren dagegen  
die der Einström ung von A usspülluft dargestellt. 
Tn dem Diagram m  sind auch die K anäle für 
G em enge, L uft und für den Auspuff, le tz tere  
entsprechend reducirt, ihrer L age und Gröfse 
nach angedeutet. B ei der durch P unk t b z. B . 
gekennzeichneten  K olboustellung sind die von den 
K olben fre igelegten  K analquerschnitte proportional 
den rechts von einer durch b gezogenen  Senkrechten  
liegenden T heilen  der unschraffirten Flüchen.

Interessant is t es, zu beachten , m it w elcher  
G eschw indigkeit d iese • V orgänge sich th e ilw eise  
abspielen. Von dem A ugenblick an z. B ., wo 
die L uftkanäle eröffnet w erden, bis zum B eginn  des

i

lebhaften E inström ens von R ückständen in den L uft
mantel verfliefst eine Zeit von 0 ,0 0 5 4  Secnnden, 
w obei der Druck im A rbeitscyliuder von 3 ,3 3  Atm. 
auf 2 ,6 7  Atm . abs. fä llt. Nimm t man an, dafs 
dieser D ruckabfall g leichm äfsig  im ganzen  Cy- 
linder stattfinde, so würde eine gan z überschläg
liche R echnung ergeben, dafs in dieser kurzen  
Zeit 5 4  1 V erbrennungsrückstände durch die A us
pufflöcher entw eichen. D iese  G asm enge m iilste, 
w enn sie  die K anäle m it atm osphärischer Span
nung durchström te, durch den m ittleren E röffnungs
querschnitt von 2 7 5  qcm sich m it einer m itt
leren G eschw indigkeit von 3 6 5  m hindurch
bew egen. D ie absolute S trom geschw indigkeit 
lä fst sich ja  kaum bestim m en, da es w ohl kein  
vollkommen zu verlässiges M ittel g ieb t, die Span- 
nungsunterschiede zw ischen dem E in- und A usgang  
der A uspuffkanäle zu m essen, jedenfa lls aber 
lä fst die R echnung erkennen, dafs die H öchst
geschw indigkeit der ausström enden R ückstände  
einen ganz aufscrordeutlich grofsen W erth erreicht. 
D er durch den R ückschlag der V erbrennungs

rückstände in den L uftm antel bedingte TJcbelstand 
wurde nun dadurch gründlich beseitig t, dafs man 
die A uspuffkanäle um eine S trecke von 2 0  mm 
nach der M itte des Cylinders hin durch A us- 
raeifseln vergröfserte.

In den folgenden F iguren is t  das feh lerhafte  
Lufteinström diagram m  (2) für sich gezeichnet, und 
zum V ergleiche damit das Lufteinström diagram m , 
w ie  es sich je tz t  nach V ergröfserung der Auspuff
kanäle ergiebt (3 ). —  Man sieh t, dafs der R iick-

Figur 3.

sch lag  fast ganz behoben ist, ebenso das heftige  
Hin- und H erschw ingen von Gas und L uft 
zw ischen  den einzelnen R äum en; es b ildet sich  
je tz t  auch kein Vacuum mehr zw ischen  dem 
L uft-Steuerungsventil und den Luftkanälen, kurz 
der ganze V erlau f der Lufteinström ung is t  v iel 
ruhiger und gü n stiger gew orden.

D ie M aschine is t  von da an auch anstands
los m it 13 0  bis 13 5  Um drehungen gelaufen, und 
die Cylinder gehen  se lb st bei U ebersclireitung  
der nom inellen L eistu n g  so w en ig  lieifs, dafs 
man an das zur T raverse hin gelegene ungekühlte  
Cylinderende gan z ruhig  für ein ige A ugenblicke  
die Handfläche legen  kann, ohne sich im geringsten  
zu verle tzen . B ei den w eiteren im  B au befind
lichen M aschinen dieses System s sind nun die 
vorher erw ähnten E rfahrungen natürlich sorgsam  
beachtet worden, und zw ar sind die Q uerschnitte 
der Auspuffkanäle je tz t  verhältn ifsm äfsig noch  
ganz w esentlich  gröfser gew äh lt, a ls  die R echnung  
unter Zugrundelegung der verbesserten  Quer
schn itte  an der ersten Hörder M aschine ergab.
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E in  w eiterer F eh ler la g  an dieser M aschine 
hinsichtlich  der R egulirung vor. Man hatte aus 
Gründen, deren Erörterung hier zu  w eit führen 
w ürde, besch lossen , von einer R egulirung durch 
A cnderung des M ischungsverhältnisses ganz ab
zusehen und nur durch A eiulerung der jew e ilig  
einzuführenden Gem ischm enge die R egelung ■ zu  
bew irken. —  Zu diesem Zweck is t  zw ischen  
D ruck- und Saugleitung des Gem ongecompressors 
ein R ücklaufventil angeordnet worden, das, vom 
R egulator mehr oder minder geöffnet, eine 
A cnderung des V erdichtungsdruckes im Gem enge- 
mantol und demgemilfs auch eine Acnderung der 
in den A rbeitscylinder einström enden L adungs
m enge b ezw eckt. D iese  A rt -der R egulirung  
led ig lich  durch R ücklauf hat sicli für grofsc  
B elastnngsschw ankungen  a ls n icht v ö llig  zu
reichend erw iesen.

Auch h ier ze ig te  die U ntersuchung, dafs die 
Störungen au f Schw ingungsvorgänge zuriiek- 
zuführen sind und zw ar auf solche, die in dem 
bei der ersten A usführung sehr lang  bem essenen  
Gem eugedruckrohr auftraten; es konnte nach
gew iesen  w erden, dafs Zahl und W eife  dieser 
Schw ingungen schon bei ganz geringen  Zustands- 
änderungen in der M aschine lebhaften  Schw an
kungen unterlagen, wodurch ein unter allen  
Um ständen g le ich artiges A rbeiten des R ücklaufs 
unm öglich wurde. D am it w ar auch das einfache 
M ittel zur B ehebung des U ebelstandes gegeben. 
D as Gem engedruckrohr an der ersten Mörder 
M aschine hat eine G esam m tlänge von 1 1 ,3 5  m, 
und innerhalb einer so langen G assäule treten  
die störenden Schw ingungen natürlich sehr heftig  
auf, w ie dies auch die indicirten Diagram m e 
erkennen lassen . B ei den neuen in der A us
führung begriffenen M aschinen von 5 0 0  eff. P S  
nom ineller L eistung in einem Cylinder, die also 
in  der E in h eit um 2 0 0  eff. P S  stärker sind, erhält 
das Druckrohr eine G esam m tlänge von nur 
etw a 4  m.

D ie B eobachtungen an der ersten Mörder 
M aschine haben aber auch —  und dies dürfte 
am m eisten ins G ew icht fa llen  —  dazu geführt, 
w ieder zur R egelung durch Aenderung des 
M ischungsverhältnisses zurückzukehren, die sich  
sow ohl bei G asm aschinen anderer System e aufs 
beste bew ährt hat, als auch b ei den ersten Ma
schinen nach dem System  Oeclielhäuser und 
Junkers in jeder W eise  gu t und zu verlässig  
arbeitete. Ich  habe in Hörde, erklärte der V or
tragende, v ie le  T age hindurch stundenlange V er
suche gem acht, der R egulirung durch veränderte 
E in ste llu n g  des von Hand zu bedienenden Gas- 
einlafsliahnes nachzuhelfen. D ie k leinste  V er
stellu ng an diesem  Gashahn beeinflufst deutlich  
die U m drehungszahl der M aschine, nur is t  zu 
bem erken, dafs die W irku ng der A enderung des 
M ischungsverhältnisses um etw a  3 bis 4- Um
drehungen verspätet e intritt, w as sich ohne
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w eiteres aus dem schon erw ähnten Um stande 
erklärt, dafs der W eg  zw ischen dem M ischkasten  
und dem A rbeitscylinder von beträchtlicher L änge  
ist. E in  V ergleich  des R aum inhaltes der ein
zelnen T heile , aus denen sich die betreffenden  
L eitungen zusam m ensetzeu, ergiebt, dafs dieser 
lange W e g  bei den neuen M aschinen auf w eniger  
als l/4 gegenüber der ersten A usführung ab
gekürzt ist. Ich m öchte noch bem erken, dafs 
es trotz der vorher erwähnten V erspätung um 
3 bis 4  Um drehungen, m it der die Aenderung 
des M ischungsverhältnisses zur W irkung gelangte, 
dennoch nach einiger Hebung gelan g , durch 
N achhülfe von Hand unter scharfer Beobachtung  
des Tachom eters die Umdrehungszahl der Ma
schine selbst bei gröfseren Belastungsschw an- 
kungen annähernd gleichbleibcnd zu erhalten. 
E in guter R egulator besorgt die geeignete E in 
ste llu n g  eines R egulirorgans natürlich w eit pünkt
licher und sicherer, als dies von Menschenhand  
se lb st b e i der gröfsten , durch fortgesetzte  Hebung 
erlangten  F ertigk e it bew irkt w erden kann.

Nun noch E in iges über den G a s v e r b r a u c h  
der erw ähnten M aschinen. D ie  im Jahre 1 8 9 6  
betriebene V ersuchsm aschine verbrauchte se lb st 
bei gü n stigster B etriebsart die ganz ungebühr
liche M enge von 4 ,8  cbm Gas für I Stunden
pferdestärke bei einem H eizw erth von etw a  
9 5 0  Cal. für 1 cbm. E s is t dies auch kaum  
verw underlich, wenn man im A uge behält, dafs 
die M aschine ursprünglich für einen ganz anderen  
A rbeitsvorgang eingerichtet w ar. D as ein
strömende Gemisch stiefs unm ittelbar auf die 
heifsen  V erbrennungsrückstände und mul'ste dabei 
eine sehr beträchtliche Ausdehnung erfahren, so 
dafs der V erlust erheblicher, durch die offenen 
Auspuff löcher entw eichender Brennstoffmengen  
nicht zu verm eiden w ar. E in ige  A n alysen  von 
Gasproben, die an der A uspuffleitung entnommen 
wurden, w iesen  denn auch sehr grofse Mengen 
von K ohlenoxyd in den Verbrennungsriickstäuden  
nach. D afs den hohen Gasverbrauch der g e 
nannten V ersuchsm aschine ein zig  die veränderte 
A rbeitsw eise, für die sie  nicht ursprünglich ein
gerich tet w ar, verschuldete, geh t auch aus dem 
U m stande h erv o r , dafs eben diese M aschine 
bereits im Jahre 18 9 3  eine Sparsam keit im  
Brennstoffverbrauch aufw ies, w ie  sie heute kaum  
übertroffen is t. S ie  verbrauchte damals bei 
21.0 P S  eff. L eistun g w eniger als 4 5 5  1 Leucht
gas für 1 Stundenpferdestärke.

O bgleich nun von vornherein erw artet werden  
durfte, dafs eine eigens für H ochofengas gebaute  
M aschine w esentlich  sparsam er arbeiten würde, 
war man hinsichtlich der G arantieabgabe doch 
vorsich tig  und gew äh rle istete  nicht w eniger a ls
4 ,5  cbm Gasverbrauch für 1 Stundenpferdestärke. 
D ie Garantie versuche an der ersten 6 0 0  P S -  
M aschine, die unter A ufsicht technischer Beam ten  
des'H older W erkes vorgenomm en wurden, ergaben
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einen Verbrauch von ganz w enig über 3 cbm Gas 
für 1 effective Stjundenpfcrdestärke, w obei der 
H eizworth etw a  9 5 0  Cal. für 1 cbm betrug. 
D iese Verbrauehsziffer lag  so t ie f  unter der 
gew ährleisteten , dafs das Hiirder W erk keinerlei 
Interesse darin ersah, die M essungen noch fort
zusetzen , um zu versuchen, ob sich n icht unter 
besonders günstigen V erhältn issen  etvya noch 
ein besseres E rgebnifs erreichen licl'sc, sondern 
es vorzog , nach ein igen  Stunden die bei den 
M essungen benutzten W asserw iderstände aus der 
L eitung auszuschalten  und w ieder Strom nach  
den A nlagen auf der H erm annshütte zu senden. 
E s w ar auch nach dem in den ersten Monaten 
entstandenen Z eitverlust nicht mehr a ls b illig , 
dem W unsche des Hörder W erkes, die M aschine 
m öglichst zum nutzbaren B etriebe zu  verw enden, 
F olge  zu geben, wodurch es dann kam, dafs für 
um fassendere Versuche keine genügende Zeit blieb.

Zu bem erken is t noch, dafs bei dem vorher  
angegebenen G asverbrauch, w ie er durch die 
G arantieversuche fe s tg e ste llt  w urde, die A nalyse  
noch 1la bis 1 °/o V ol. K ohlenoxyd in den V er
brennungsrückständen nachw ies.

W enn diese M essungen des Z eitm angels wegen  
auch leider nicht w eiter ausgedehnt werden  
konnten, so zeig ten  sic  doch, dafs gegenüber  
der V ersuchsm aschine betreffs der Sparsam keit 
des Brennstoffverbrauchs schon ein ganz w esen t
licher F ortschritt zu verzeichnen w ar, und dafs 
man die M ittel, solche F ortsch ritte  zu erzielen , 
r ich tig  erkannt hatte. W ie aus der vorher
gegangenen  Schilderung der A rbeitsw eise  des 
Ocehelhäuser-M otors fo lgt, w erden zunächst V er- 
brennungsriiekständc durch einen Ström von  
F rischluft ausgestofseu , w orauf dann Gem enge 
cin tritt und seinerseits die im Cylinder befind
liche L uftm enge vor sich hertreibt. W enn dabei 
keinerlei V erm ischung von L uft und Gem enge 
sta ttfä n d e , also nach beendeter Gempnge- 
einström ung im A rbeitscylinder irgendwo eine  
senkrechte Ebene sich befände, die ich  den 
idealen G renzquersclm itt nennen w ill und auf 
deren einer Seite  sich  nur L u f t , au f deren 
anderer S eite  sich nur Gem enge befände, so 
könnte man es zulassen , dafs dieser ideale Grenz- 
quersclinitt während der Einström ung sich bis 
ganz dicht an die A uspuffkanäle vorschöbe, ohne 
befürchten zu  m üssen, dafs Gem enge durch die 
offenen Auspuft'kanäle ausström en, also verloren  
gehen w erde. E s is t aber ohne w eiteres klar, 
dafs beim Zusammentreffen von Gem enge und 
Luft eine V erm ischung beider stattfinden m ufs, 
und man sagte sich deshalb von vornherein, dafs 
man nur so viel Gem enge in den A rbeitscylinder  
einström en lassen  dürfe, um m it dem idealen  
G renzquerschnitt den Auspufflöchern noch erheb
lich fern zu bleiben. B e i der ersten 6 0 0  P S -  
M aschine wurde deshalb der A rbeitscylinder so 
bem essen, dafs das erw artete, bei einer Umdrehung
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einzuführende H öchstvolum en an Gem enge nur 
etw a 75 °/o vom  gesam m ten Inhalt des A rbeits- 
eylinders zw ischen den im äufseren Todtpunkt 
stellenden K olben betrug. W ie im V orstehenden  
dargethan, bew ies der E rfolg die Z w eckm äfsigkeit 
dieser M afsrcgcl. D a sich aber immer noch  
V erluste an B rennstoff durch die A nalyse fcst- 
stellen  lie fsen , is t man bei den in A usführung  
befindlichen M aschinen noch w eiter gegangen  
und hat d o r t ' den A rbeitscylinder so bem essen, 
dafs das bei einer Um drehung einzuführende 
H öchstvolum en an Gcm engo je tz t  nur etw a 60  °/o 
vom gesam m ten Inhalt des A rbeitscylinders be
trügt, also der ideale G renzquerschnitt noch w eit  
mehr von den- Auspufflöchern entfernt bleibt. 
Man h a t ferner den V erdichtungsdruck im A rbeits
cylinder erhöht und zw ar von etw a 7 ,5  auf 
10 Atm . Ueberdruek und endlich durch w eit 
reichlichere B em essung der gesam m ten K anal- 
quersehnitte an gestreb t, den V erdichtungsdruck  
für L uft und Gem enge in den beiden E inström ungs
mänteln zu verringern und zw ar von etw a  
0 ,3 5  Atm. au f etw a 0 ,2  Atm; Ueberdruek, wobei 
die vom Compressor herrührenden V erluste w esent
lich verm indert werden dürften. E s is t  nach 
allen  bisher gem achten Erfahrungen bestim m t zu  
erw arten, dafs diese Mafsnalimen, se lb st w enn  
die A usspülluft in der F o lge  nicht mehr aus 
irgend einer G ebläseleitung entnommen, sondern 
w ie dies ein für allem al vorgesehen is t , von der 
M aschine se lb st gefördert w ird, einen Brennstoff
verbrauch von w esentlich  unter 3 cbm pro 
1 eff. S tunde-PS erreichen lassen  werden»

D ie Erbauung einer G asm aschine, die h insicht
lich ihrer Gyüfse zur dam aligen Z eit a lle  anderen  
Ausführungen hinter sich zuriickliefs, die m it 
einem neuen B rennstoff gesp eist w erden so llte , 
die in ihrer grundsätzlichen E inrichtung eine 
gan ze R eihe von b isher praktisch  noch unerprobt 
geb liebenen Neuerungen aufw ies und die un
m ittelbar nach ihrer H erstellung, ohne au f dem  
heim ischen P robirplatze auch nur eine einzige  
Um drehung gem acht zu haben, in dem M aschinen
hause des W erkes, das sie  b este llt  hatte, aufs 
Fundam ent g e se tz t w u rd e , dies Unternehm en  
bedeutete ein W agnifs, dessen T ragw eite  a llen  
B eth eilig ten  in ihrem ganzen  U m fange vor A ugen  
stand, das aber se in e  B erechtigung hatte und 
w ohl eine m uthige T h at genannt werden darf 
im H inblick au f seine höhere B edeutung, bahn
brechend m itzuarbeiten bei der E rsch liefsung  
eines n euen , ünserm w irthsehaftlichen  Leben  
reiche E rträge verheifsenden A rbeitsfeldes. W enn  
dieses W agn ifs zum Guten ausgesch lagen  und 
von einer R eihe w eiterer E rfo lge b eg le ite t ge
w esen is t  —  und das darf m it R echt behauptet 
werden - v ,  so gebührt meines Erachtens das 
H auptverdienst daran dem Hörder B ergw erks
und H ü tten -V erein . Dafs im anfänglichen B etriebe  
eine A nzahl von Schw ierigkeiten  zw eife llos zu
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erw arten sein w erde, war von der Erbauerin der 
M aschine w ohl ausdrücklich und w iederholt betont 
worden. G leichw ohl is t es bew underungswürdig, 
w ie die O berleitung des Hörder W erk es, an ihrer 
S p itze H err Commerzienratli T u  11, es verstanden  
hat, sich inm itten solcher Schw ierigkeiten  jeder  
engherzigen  A uffassung der Sachlage zu ent- 
sc h la g e n , anerkennensw erth auch im höchsten  
M afse, w ie  die technischen B eam ten, ich nenne 
hier vor a llen  H errn B etriebsdirector v a n  V lo t e n  
und Herrn Oberingenieur W u r m b a c h , ihre her
vorragende Saehkenntnifs in den D ienst dieses 
U nternehm ens ste llten  und unermüdlich bereit 
w a ren , unter A ufb ietung aller zur V erfügung  
stellenden technischen H ülfsm ittel die ausführende 
M aschinenfabrik bei ihrer, verantw ortungsreichen  
A rbeit thatkräftig  zu  u nterstützen . N icht w eniger  
eifrig  bethittigten sich  die technischen B eam ten  
der betheilig ten  E lek tr ic itä ts - A. - G . , vorm als 
Schlickert & Co., und es z e ig t sich hier ein 
nachalnnenswürdiges B eisp ie l einm iitliigen Zu- 
sam m enarbeitens zw ischen  A uftraggeber und A us
führenden, w ie  es in allen F ällen , w o solche  
neue w ich tige  A ufgaben in so nnverhältnifsm äfsig  
kurzer Z eit zu b ew ältigen  sind, n ich t schöner 
gedacht werden kann. U n zw eifelhaft hat sich  
das Hörder W erk  damit um die Einführung der 
für die gesum m te Industrie boclibedeütsainen Kraft- 
gasverw erthung ein unvergängliches glänzendes  
V erdienst erworben, und es is t nicht mehr als 
b illig , feszu stellen , dafs der Hörder B ergw erks
und H ü tten-V erein  das erste W erk  gew esen  ist, 
das den nutzbaren B etrieb m it einer grofsen  
H ochofengasm aschine auf seinem  Grund und Boden  
und in einer zu gew altigem  U m fang auszubauen
den C entralanlage in  A ngriff genomm en hat.

Inzw ischen  is t nun die zw e ite  Maschine der
selben L eistu n g  auch se it einiger Z eit in B etrieb  
genom m en worden, w ährend eine dritte der näm
lichen A rt sich in der A ufstellung befindet und 
binnen Kurzem ebenfalls in B etrieb kommen wird.*

E ine photographische Aufnahm e der M aschine I 
ze ig t F igu r 4, aus einer Z eit a llerd ings, w o die 
linke H älfte  noch n icht fertig  a u fg este llt , die 
rechte aber schon verschiedentlich  in  B etrieb  
gew esen  w ar. D ie Aufnahme is t aber deshalb  
in teressan t, w eil s ie , vom L anfkralin  aus g e 
nommen, zw ar perspektivisch verzeich net is t , aber 
einen sehr schönen U eberblick gieb t. F igur 5 
ze ig t eine Aufnahme der M aschine II , au f der 
sich ein ige Personen befinden, wodurch eine  
leichtere A bschätzung der M aschinenabm essungen  
erm öglicht wird.

D ie in B etrieb befindlichen M aschinen ergeben  
ihre nom inelle L eistu n g  m it L eich tigk eit bei 
auffallend ruhigem  G ang. D ie auf den Rahmen  
und das Fundam ent wirkenden Massendrucke 
sind eben infolge des durch die Anordnung des

* Ist inzwischen geschehen. 

XX 1.20

T riebw erks erzielten  A usgleichs im V erhältn ils  
zur Gröfse der M aschine sehr gering. A lle  
T heile  der M aschine sind le ich t zu übersehen, 
überaus bequem zugänglich  und einfach zu  
bedienen.

D er Hörder B ergw erks- und H ütten-V erein  
hat in der F o lg e , für den w eiteren  Ausbau 
seiner A nlage eifrigst Sorge tragend, der Motoren
fabrik D eutz auch tausendpferdige V iertact
maschinen in A uftrag gegeben. Ich darf es 
w ohl hier zur Sprache bringen , dafs daraus 
vielfach  der A nlafs zu unberechtigten V er
muthungen und A ndeutungen h ergele itet worden  
ist. Ich hin in der L a g e , dem gegenüber fest
zustellen  , dafs den Hörder V erein b ei der er
w ähnten Mafsnalime nicht Erw ägungen über das 
Princip der Construction der Motoren gele itet  
hat, sondern nur die L ieferfr ist, da die B erlin- 
A nhaltisclie M aschinenbau - A ctien  - G esellschaft 
nich t in der L age w ar, w eitere grofse G as
maschinen in so kurzer Z eit lierzu ste llen , w ie 
das Hörder W erk dies für dringend erwünscht 
halten m ufste.

D er V ollständigkeit halber sei noch ganz kurz 
über die A usgesta ltung  des neuen je tz t  in der A us
führung begriffenen Oechelhänser-M otors (siehe die 
zw eite  T afelzeichnung) berichtet. D er A rbeits
cylinder hat eine w esentliche Aenderung dahin
gehend erfahren, dafs die Innenbuchse in den K ühl
m antel e ingezogen  is t und sich , der Erwärmung; 
fo lgend , in diesem  ausdehnen kann. D er Com- 
pressor ist nicht mehr led iglich  für Gem enge ein 
gerichtet, sondern so, dafs der Kolben auf der einen  
S eite  Spülluft, auf der ändern Gem enge fördert, 
das auf dem kürzesten W eg e  durch ein oberhalb 
der M aschine geführtes R ohr nach dem G em enge
m antel gedrückt w ird. B ei der R egulirm ig  
übernehmen je tz t  die vom R egulator bethätigten , 
dicht vor dem Compressor liegenden Schieber  
für Gas und L uft die H auptarbeit. Jeder 
Cylinder dieser M aschine ist für eine effective  
N orm alleistung von 5 0 0  P S  bestim m t und sehr 
reichlich bem essen , so dafs die Maschine dauernd 
um 10 °/o l,nd ze itw e ilig  um 20  °/o ihrer Norm al
le istu n g  überlastet werden kann. I rotzdem  
erhalten  die Cylinder den sehr geringen  Durch
m esser von 6 7 5  mm. E s is t  dies erreicht durch 
die H erbeiführung der Z w eitactw irkung und 
aufserdem durch die A nwendung von zw ei in 
demselben Arbeitsraum  spielenden K olben. D iese  
einfache A usgesta ltung  der Seele  der M aschine, 
des A rbeitsraum es, ohne a lle  Xebenräume und 
V entile führt zu einer R eihe einzelner Ziele, 
die Erfinder und Erbauer d ieses System s schon  
vor Jahren a ls erstrebensw erth  erkannt hatten.

D ie gröfste Gefahr für die B etriebssicherheit 
einer Gasm aschine liegt, in zu hohen Drucken  
und zu hohen Tem peraturen. D ie Höchstdruck»' 
erreichen in dieser M aschine, w ie aus dem vorher 
G esagten  fo lg t, einen verhältn iism älsig  nur gc-

2
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Cylinder und K olbentheile gefäh rd et, sondern 
die stärkste W ärm eübertragung ündet während  
des Auspuffs statt, wo die Tem peratur der V er
brennungsrückstände zw ar schon bedeutend g e 
fallen  i s t , w o aber beim h eftigen  Ausström en  
dieser R ückstände eine leb h afte , von Stofsvor
gängen b eg le itete  B erührung sehr vieler keifser  
G astheilchen m it den M aschinentkeileu sta tt
findet, an denen sie vorbeistreichen. E s können  
sich hier gan z überraschende W irkungen zeigen , I 
und ich g lau b e, dafs davon jeder G asm otoren- 
Erbauer In teressantes zu berichten w eifs.

Den gefährlichen E inflüssen der hohen Tem 
peraturen w ird im Oechelhäuser-M otor sehr wirk-

4.

sprueht, deren Gröfse und R ich tun g bekannt 
sind. Das Schw ierige, V erw ickelte  der M aschine 
i s t , so m öchte icli sa g e n , aus dem undurch
sichtigen , den hohen W ärm egraden au sgesetzten  
Innern herausgenom m en und nach aufsen verlegt, 
wo es zugänglich  ist, überw acht und beherrscht 
werden kann. E s verdient aber liervörgehoben  
zu w erd en , dafs die eigenartige A u sgesta ltung  
des T riebw erks geradezu einen schätzbaren V or
th eil b ietet, w enn der Motor zum  A ntrieb eines 
G ebläses dienen so ll. Der G ebläsecylinder nimmt 
dann die S te lle  des Compressors hinter der 
T raverse e in , m it der die S tange des G eb läse
kolbens direct gekuppelt w ird. E s en tsteh t so

ringen  B etrag . D enn die U m drehungszahl kann  
des guten M assenausgleichs w egen ziem lich  hoch  
g ew äh lt w erden —  für diese M aschine is t sie  
au f 125  i. d. Minute fe s tg ese tz t — , bei jeder  
Um drehung ündet ein Arbeitshub sta tt, und die 
G asspannungen w irken auf Kolben von verhält- 
nifsm äfsig sehr geringer Druckfläche.

A ber m it den Tem peraturen liat es noch 
eine besondere B ew andtnifs. N ich t so sehr in 
(lern A ugenblick, w o die absolut höchsten T em 
peraturen auftreten, sind die ihnen au sgesetzten

sarn begegnet. B e i den geringen  Cylinderdurcli- 
m essern w irkt die M antelkühlung sehr energisch, 
unterstützt von dem kühlenden L uftstrom , der 
den A rbeitscylinder bei jeder Um drehung einm al 
durckstreiclit, und beim A uspuff finden die lieifsen  
R ückstände keinerlei empfindliche T h e ile , die 
durch zu lebhafte W ärm eaufnahm e in  ihrer 
H altbarkeit gefährdet w erden könnten. D ie  
ganze E inrichtung erfordert allerd ings ein  
v ie lth e iliges  T rieb w erk , aber dessen  einzelne  
Stücke sind nur durch K räftew irkungen bean-
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Figur 5.

in B etrieb  kommen. B e i den genannten Gröfsen  
w ird aber die D e u t s c h e  K r a f t g a s - G e s e l l -  
s c h a f t ,  die die V erw ertliung der O eehelhäuser- 
P aten te  übernommen h a t ,  k ein esw egs stehen  
bleiben. E s  is t  zur Z eit eine M aschine in  der 
C onstruetion begriffen für eine L eistu n g  von 
1 0 0 0  eff. P S  und eine H öchstleistung von  
1 2 0 0  eff. P S  in einem Cylinder. S ie  is t  für 
eine U m drehungszahl von 1 0 0  i. d. M inute b e
rechnet und erhält einen Cylinderdurchm esser 
von nur 1 0 0 0  mm. N ach allen  b isherigen  E r
m ittlungen bedeutet aber auch dies noch lange  
nicht die G renze der vortheilhaften  A usführ
barkeit, sondern man w ird, wo es erw ünscht ist, 
auch eincylindrige E inheiten  von 1 5 0 0  oder 
2 0 0 0  eff. P S  hersteilen  können. Zum Antrieb  
grofser elektrischer G eneratoren, dem die ge-

sam m eln , von denen ich Ihnen ein ige a ls be
scheidene B eiträge heute darbieten durfte. D ie  

! G asm otorsystem e, die gegen w ärtig  im V order
gründe des In teresses stellen , sind nicht die ersten  
und w erden nicht die le tz ten  se in ; ein jed es  

! von  ihnen hat seine besonderen V orzüge für 
I sich und w ird  d iese an geeigneter S te lle  auch  

zur G eltung bringen. Aber eins möchte ich  
hier a ls besonders w ich tig  und hocherfreulich  
hervorheben. E s ist dies, dafs die Gasm aschine  
in der einen und ändern G estalt ihre L ebens
fäh igk eit und vortlieilhafte V erw endbarkeit im 
G rofsbetriebe unum stöM ich bew iesen  hat.

Sonderbar m uthet uns der R ückblick auf ihren  
E ntw ick lungsgan g in den le tz ten  Jahrzehnten an. 
D ie Gasm aschine mit ihrem in  W irk lichkeit sehr  
verw ickelten  A rbeitsvorgang hat sich  der w issen 

e in  äufserst un gezw ungener, praktischer Zu
sam m enhau, ohne dals in irgend einer W eise  
die vorzügliche Z ugänglichkeit der einzelnen  
T h eile  gestört w ürde. D er Comprcssor kommt 
bei d ieser Anordnung "unter F lur zu  liegen  und 
kann, da er nur ein sehr m äfsig beanspruchtes 
T riebw erk erfordert, leicht von einer Stirnkurbel 
am freien W ellenende beth iltigt werden. Nach  
der vorherbeschriebenen Anordnung sind z. Z. 
2 5  Stück 5 0 0  pferdige Cylinder in der A us
führung begriffen, darunter 4  zum A ntrieb direct 
gekuppelter G ebläse und 16 S tü ck , die zu 
8 Z w illingsm aschinen von je  1 0 0 0  P S  effectiver  
N orm alleistung verein ig t werden. Von letzteren  
w ird die erste voraussichtlich  im N ovem ber d. .J.

nannte G esellschaft ihr H auptaugenm erk zu
wendet , w ir d , sofern es sich um Drehstrom  
handelt, die Z w illingsanordnung bevorzugt, w eil 
damit le ich t eine sehr hohe G leichförm igkeit 
erreicht werden kann. M eist wird dabei die 
gesum mte Schw ungm asse in das M agnetrad der 
Dynam om aschine v e r le g t , wodurch sich ohne 
besondere S chw ierigkeit U ngleichförm igkeitsgrade  
von 1. : 3 5 0  und kleinere erzielen  lassen.

D ie F rage der K raftgasverw erthung is t  nicht 
eine F rage des M asch inensystem s, und wenn  
ich bisher nur von einem bestim m ten System  
gesprochen h ab e , so mufs ich dazu bemerken, 
dafs ich hauptsächlich in B ezu g  au f eben dieses 
System  G elegenheit h a tte , Erfahrungen zu
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schaftlicken Forschung w ohl immer a ls sehr 
fesselnder, jedoch zugleich  auch v ie le  Jahre hin
durch a ls ein nur w en ig  k lingenden E rfolg  ver- 
heifsender G egenstand dargeboten. S ie w ar zu
nächst, w ie  S ie w issen , eine K raftm aschine des 
K leingew erbes und konnte als solche keine B e
deutung gew inn en , die m ächtig genug gew esen  
w äre, die F luth  unseres w irthschaftlichen L ebens  
in bedeutende W allu n g  zu bringen. Nur einzelne  
hervorragende G elehrte bemühten sich in dieser 
Z eit um den Kleinm otor und boten dem praktisch  
thätigen  Ingenieur w erthvolle A nregungen und 
F in gerzeige  für die A rt und R ichtung w eiterer  
Forschungen. A ber die H auptarbeit des V ersuchs 
blieb eben dem Ausführenden selb st zu verrichten. 
Und die F ü lle  und V ie lse itigk e it der V ersuche  
lie ls  w irklich  nichts zu w ünschen übrig, w ie es 
aber m it deren Güte und w issenschaftlicher Sach
lichkeit b este llt w ar, das steh t auf einem  ändern 
B latte . D enn au f das sogenannte Änsprobiren  
verlie ls  sich Mancher, der sicli der Schw ierigkeit 
in der B ehandlung des spröden Stoffes k ein es
w egs gew achsen  ze ig te . K leine Gasmotoren baute 
und probirte Jeder, der gerade nichts B esseres  
zu tliun h a tte , und es trat m anche Erfinder
leistung  schlim m ster Sorte in  die E rscheinung. 
Die Z eit w ar nicht schön für den, der in  der 
G asm aschine etw as A nderes sah, a ls einen Fabri- 
cationslückenbüfser, und es kann nicht rühmend 
genug hervorgehoben w erden , dafs sicli damals 
unsere grofsen führenden Gasm otorenfabriken die 
L ust an der Sache n icht durch das T reiben der 
P fuscher verleiden liefsen , sondern unbeirrt ihren  
m ühevollen W eg  w eiter g ingen  und in  ernster  
gew issenhafter A rbeit einen neuen Stein  der Er- 
kenntnifs zum ändern fügten . Noch eine andere 
beachtensw ertlie E rscheinung tra t in  der F o lge  
hervor, die ich am liebsten  die Jagd  nach dem 
L iter nennen m öchte. N achdem  man erkannt 
h atte , w ie sehr sich die Sparsam keit im B renn
stoffverbrauch bei der Gasm aschine mit höher 
getriebener V erdichtung der Ladung verm ehrte, 
entstand bald ein h astiges W ettlau fen  um den 
P reis des geringsten  Gasverbrauchs, und die A b
nehmer au f dem G ebiete des K leingew erbes, an , 
sich v ielfach  a ls vollkom m ene L aien  dem Ma
schinenbau gegenüberstehend , lernten es bald, 
in dieser B eziehung die schärfsten Forderungen  
zu  ste llen ; sogar für die k leine B unsen flamme, 
die das Ziindrölirchen erh itzte , m ufste man ste llen 
w eise einen Höchstverbrauch gew ährleisten . D afs  
bei solchen au f das K lein liche hingehenden B e
strebungen die B eachtung des w erthvollen  Grofsen  
le ich t ins H intertreffen gerathen kann, is t auch  
au f anderen Gebieten eine a lltäg lich  zu m achende | 
E rfahrung. D a kam  als R etter aus diesen un
gesunden V erhältn issen  eines der w ich tigsten  
K raftgase , das H ochofengas. D er Hüttenm ann  
h atte  Gas in H ülle und F ü lle  zur V erfügung, i 
der Verbrauch w ar ihm, w en igsten s für die ersten j 
M aschinen, eine nebensächliche F rage, die Jagd j

nach dem L iter w ar mit einem S ch lage zu Ende. 
A ber der Hüttenm ann hatte andere W ünsche, er 
verlangte grol'se M aschinen und vor a llen  D ingen  
M aschinen, die h insichtlich  der B etriebssicherheit 
den höchsten Anforderungen genügen m ufsten. 
D as war es, w as uns notli tlia t im Gasmotorenbau. 
Und je tz t  ze ig te  sich auch , w er die M ittel er
worben hatte, sich  den neuen grofsen Aufgaben  
gew achsen zu ze igen . F a st  keine unserer führen
den G asm otorenfabriken hat es da versäum t, auf 
den P lan  zu tr e te n , und der E rfolg  w ar gu t und 
vielverheifsend auf der ganzen  L in ie. Und w as  
besonders erfreulich für den gedeih lichen F ortgang  
unserer B estrebungen sein  dürfte, is t  der U m stand, 
dafs neben den alten  bew ährten Vorkämpfern, 
der M otorenfabrik D e u tz , die heute a llein  für 
insgesam m t 9 0 0 0  P S  grofse Motoren in A rbeit 
h a t, der M otorenfabrik von Gebrüder K örting, 
die gegen w ärtig  m it einem n euen , sehr inter
essanten und aussichtsreichen System , dem doppelt
w irkenden Z w eitactm otor, her vor getreten  ist, 
der B erlin  - A nhaitischen M aschinenbau - A ctien- 
G esellschaft, die aufser dem O eckelhäuser-M otor  
ein neueres V iertactsystem  erworben hat und an 
seiner w eiteren  A usbildung eifrig  arb eitet, der 
M otorenabtheilung des G rusonw erkes, die seit 
ein iger Z eit an die verein igten  M aschinenfabriken  
A ugsburg und N ürnberg übergegangen is t ,  wo  
je tz t  der bisher gröfste  V iertact-E incylinderm otor  
von 7 5 0  eff. P S  nom ineller L eistu n g  für H och
ofengas in der A usführung begriffen is t ,  auch  
eine A nzahl von D am pfm aschinenfabriken den 
B au von Gasmotoren m it E ifer aufgenommen hat, 
so , um nur die deutschen zu nennen, für den 
Motor System  Cockerill die E lsässisch e M aschinen
fabrik in M ühlhausen und die M ärkische Ma
schinenbau-A nstalt in W etter , für den O echel
häuser-M otor die A schersiebener M aschinenbau- 
A ctien -G esellschaft, das W erk  von A. B orsig , die 
Siegener M aschinenbau - A ctien  - G esellschaft und 
die K ölnische M aschinenbau-A etien-G esellsehaft, 
säm m tlieli Nam en vom besten  K lange. D iese  
M aschinenfabriken haben heute insgesam m t G as
motoren von zusam m en 4 0  0 0 0  eff. P S , w enn  
nicht mein-, in A rb eit, die a lle  für den Grofs- 
betrieb bestim m t sind. Sie sehen, w elchen ge- 

: w a ltigeii A ufschw ung durch die V erw endung des 
H ochofengases der Gasmotorenbau genomm en hat.

E s is t  fes tg este llt , dafs gerade die ärmeren 
Gase einen ganz vorzüglichen  B rennstoff für die 
Gasm aschine lie fern , und nachdem diese ihre 
L ebensfäh igkeit und Brauchbarkeit für den Grofs- 
betrieb dargetlian hat, tr itt nun mehr a ls je  zuvor 
die A ufgabe in den Vordergrund, die Gasm aschine 
auch da a ls B etriebsm ittel in A nw endung zu 
bringen, wo der Brennstoff für sic nicht gleichsam  
um sonst vorhanden is t ,  w ie  bei den H ochofen
w erken und K okereien, sondern in grofsen G ene
ratoren eigens zu dem genannten Zweck zu er
zeugen  w äre. D ie E rgeb n isse , die bisher an 
G eneratorgasm aschinen erzie lt worden sind, haben
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g e z e ig t , dafs die Sparsam keit solcher B etriebe  
der m it den allerbesten D am pfm aschinen zu er
reichenden m indestens ebenbürtig ist. D ie G as
m aschine hat aber allem  A nscheine nach den 
besten  A bschnitt ihres E ntw ick lungsganges je tz t  
erst begonnen; die M ittel, ihren therm ischen W ir
kungsgrad zu verbessern, sind schon zum T heil 
gegeb en , die A usnutzung der heute noch mit 
den A bgasen w eggeführten ganz beträchtlichen  
W ärm em engen verspricht w eitere Ersparnisse im 
Brennstoffverbrauch. A ndererseits is t  eine gro lse [ 
A nzahl hervorragender F ach leute eifrig  an der 
A rbeit, neue grol'se G asgeneratoren zu schaffen, 
und w enn es, w as nicht zu bezw eifeln  ist, ge lin gt, 
auf diesem W eg e  zur vortheilhaften , in grofsem  
U m fange durchzuführenden Gasbereitung aus heute  
noch sogenanm en geringw erth igen  Brennstoffen, 
L ign iten , B raunkohle, T orf zu g e lan gen , an 
denen, w ie  bekannt, noch ungeheuere V orräthe1- 
der H ebung und V erw endung harren, so ist für das 
A usdehnungsbestreben der industriellen  T h ätigk eit 
ein w eiteres gew a ltig es Gebiet ersch lossen , das 
in  a llen  T heilen  reiche E rnte verspricht.

M. H . ! Vor ein igen  T agen  erst hatte  ich  
G elegen h eit, au f dem internationalen  Congrefs 
der B erg- und H üttenleute in P aris den A us
führungen des Hrn. P rofessor H u b e r t  zu folgen, 
der über die C ockerillsche G asm aschine einen  
längeren  fesselnden  V ortrag h ielt. E s  w ar mir 
bem erkensw ert!), w ie Hr. H u b e r t ,  als er von  
den E rfolgen  des W erkes in Seraing au f dem 
G ebiete des Gasm otorenbaues sprach, den warm en  
B eifa ll und lebhafteste Z eichen der G enugthuung

bei den V ersam m elten hervorrief, indem er die 
B edeutung einer M aschine hervorhob, die in 
Frankreich erfunden sei und bei deren Ausbildung  
französische Ingenieure in hervorragender W eise  
sich betliä tig t hätten. In keinem  F a lle  is t w ohl 
der S to lz  eines V olkes schöner und berechtigter, als 
wenn es sich an einer neuen grofsen technischen  
E rrungenschaft, die aus seinem  Schofse hervorging, 
begeistert, denn unser gem einsam er schöner B eruf 
ist der beste T räger und Förderer a ller B estrebun
gen, das Culturleben der Erde w eiter zu heben  
und seinen idealen Z ielen näher zu bringen.

U nter dem Eindruck solcher Empfindungen  
sehe ich mich mit besonderer Genugthuung in 
der L age, betonen zu können, dafs die deutschen  
Ingenieure in der energischen Aufnahme der 
K raftgasverw erthung, w as die Gröfse und den 
U m fang der ersten A usführungen, die Zahl der 
System e und die Menge der im nutzbaren B e
triebe befindlichen M aschinen angeht, sich einen  
ganz hervorragenden P la tz , w enn nicht den 
ersten, errungen haben. W ir deutschen Ingenieure  
haben uns hier w ie  son st das R echt erworben, 
einen vollbem essenen A ntheil an der gem einsam en  
Arbeit der V ölker für uns zu fordern. W ir  
w erden nach w ie vor unsere Pflicht erfüllen  
und w ir dürfen hoffen, dafs unsere Bestrebungen  
auch auf dem G ebiete, von dem ich heute zu 
Ihnen sprechen durfte, dazu b eitragen  werden, 
die W ohlfahrt unseres V aterlandes zu festigen  
und zu mehren und das A nsehen, das uns durch 
die zähe Ausdauer und O pferw illigkeit der A rbeit 
deutscher Männer erkämpft wurde.

Ueber gelieiinnifsvolle Brüche von Stahl wellen.*
Von C ivilingenieur R. S chanzer in T erm , Ita lien .

Obwohl die neueren F orschungen über das 
K lein gefü ge des S tah ls eine tiefere E in sich t in  
das m echanische V erhalten  d ieses M etalls g e 
s ta tte n , a ls noch vor w enigen  Jahrzehnten  zu 
erw arten w ar, g iebt es au f diesem  G ebiete doch 
noch E rsch ein u n gen , w elche unerklärlich sind. 
B ew eis dafür is t die Sprödigkeit des S tah ls ; 
denn w enn es auch häufig gelungen  is t ,  deren  
U rsachen festzu ste llcn , z . B . in abnormer K rysta ll-  
bildung, wodurch innere Spannungen entstehen, 
die B rüchigkeit veru rsach en , in  überm äfsigen  
A bm essungen der K rysta lle  oder K örner, scharfen  
Grenzflächen oder ungenügender K ohäsion der 
K ry sta lle , Schichten fremder Körper in den 
Zwischenräum en der K ry sta lle , m ikroskopischen  
F lecken  verschiedenen U rsprungs u. a. m ., so is t  
doch andererseits in v ielen  F ä llen  die w ahre 
U rsache der Sprödigkeit schw er zu erm itteln . 
M erkwürdig is t dabei aufserdem , dafs ein und

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

derselbe S tah l sich  je  nach der A rt der B e
anspruchung sein- verschieden verhält und der 
Bruch oft p lötzlich  und in  v ö llig  unvorhergesehener  
W eise  erfolgt. D ies is t  besonders dann der 
F a ll ,  w enn der Bruch durch jen e  eigenartige  
E inw irkung hervorgerufen w ird, w elch e man als 
Uebermüdung der M etalle bezeichnet.

E s is t eine bekannte T hatsache, dafs b ew eg
liche M aschinentheile bei einer in A nbetracht 
ihrer B ru chfestigk eit und E lastic itä tsgrenze völlig- 
zu lässigen  B eanspruchung, w elche also nach allen  
allgem ein  anerkannten Grundsätzen nicht im stande 
sein  so llte , eine bleibende D eform ation hervor
zu ru fen , sich zw ar eine Z&it la n g  bewähren, 
auf die Dauer aber nicht mehr im stande sind, 
der erw ähnten B eanspruchung zu w iderstehen. 
E s geh t also eine U m wandlung in den m echa
nischen E igenschaften  des betreffenden M aterials 
vor sich , an w elcher der Factor Z e i t ,  im Unter
schiede von der rein statischen  Beanspruchung, 
einen sehr bedeutenden A ntheil hat. Ob diese
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Umwandlung der m echanischen E igenschaften  sich  
durch eine m ikroskopisch nachw eisbare A enderung  
des K leingefüges kenntlich  m acht, m ag liier un
entschieden b le ib en , da es für- den Z w eck der 
vorliegenden U ntersuchung nicht unbedingt nöth ig  
i s t ,  d iese F rage  zu  erörtern. E in es is t  aber 
jedenfa lls unbestreitbar: der Eiufiufs des ursprüng
lichen K le in g efü g es ,. w elcher die erw ähnte Um- - 
W andlung der m echanischen E igen sch aften , sei 
sie  nun von einer A enderung in  der Structnr 
b eg le ite t oder n ich t, entw eder befördern oder 
erschw eren kann. D ieser E influfs so ll h ier au 
einem  besonderen F a lle  studirt w erden, und zw ar  
an einer S ta h lw e lle , w elche dem V erfasser vor  
ein iger Z eit zur Untersuchung vorgcleg't wurde.

W elch e A endernngen das G efüge der W elle  
in folge der fortgesetzten  T liä tigk e it derselben  
aber auch erfahren haben m öge —  soviel mufs 
jed en fa lls zugegeben  w erden, dafs sie sich  n icht 
auf die Anordnung der m ikroskopischen B estam l- 
theile  des S tah ls, F errit und P er lit, beziehen  
können, da eine neue Gruppirung derselben nur 
bei Tem peraturen m öglich gew esen  w äre, w elche  

.w ährend der T h ätigk eit der W e lle , selb st bei 
sehr starker E rhitzung in folge von R eibung, 
k einesw egs erreicht w erden konnten. W ir kennen ; 
som it ein M erkmal des ursprünglichen K lein- 
g e li ig e s , das sich  durch a lle  A enderungen des 
letzteren  hindurch unverändert erhalten m u ß te , 
und sind folglich in der L age, den E influfs des 
ursprünglichen G efüges au f das V erhalten  der 
W elle  unter der E inw irkung fortgesetzter V i
brationen zu untersuchen. E s se i jedoch im 
voraus F olgendes bem erkt: D as K leingefüge der 
hier zu besprechenden W elle  erinnert, unbeschadet 
seines charakteristischen A ussehens, w egen  einer  
w eiter  unten zu erwähnenden E igenthüm lichkeit 
an das K leingefüge einer anderen S tah lw elle , 
w elche den G egenstand eines V ortrages von  
A. E . S e a t o n *  bildet. D er m ikroskopische T heil 
dieses V ortrages is t  Prof. J . 0 .  A r n o ld  zu ver
danken, w elchem  Seaton ein Stück der W elle  zur  
U ntersuchung übersandt hatte. D a  nun die E r
gebn isse der vorliegenden A rbeit sich n icht aus- 
seh liefslich  au f die B etrachtung der h ier zu 
untersuchenden W elle , sondern vielm ehr auf eine 
vergleichende B esprechung des K lein gefü ges dieser 
W elle  und desjenigen der von P rof. A rnold g e 
prüften W elle  stü tzen , so is t  es zur V erm eidung  
fortwährender Citate u n er lä ls lich , zunächst den 
\  ortrag von Seaton im A uszuge w iederzugeben.

D ie U rsach en , w elch e zum B ruche der von  
Seaton erw ähnten W elle  b eigetragen  haben können, 
sind nach P rof. A rnold die fo lg en d en :

1. N ach dem A ussehen der Bruchfläche zu  
urtheilen, mufs der B lock , von w elchem  die 
W elle  herrührt, beträchtlich  gesau gt haben.

*_A. E. S ea to n : „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. Mürz 1896.

2. In dem M etalle hat eine sehr bem erkens- 
w ertlie Saigerung sta ttgefu n d en , w ie aus der 
chem ischen A nalyse zu ersehen i s t ,  w elche für 
die M itte der W elle  um 50  %  mehr K ohlenstoff 
an giebt als für die Oberfläche. Auch M angan 
is t  in der M itte in gröfserer M enge vorhanden. 
D er G ehalt an P hosphor und Schw efel is t  in 
der M itte dreim al so grofs w ie an der P eripherie.

3 . Aufserdem  z e ig t  die chem ische A nalyse, 
dafs se lb st der durchschnittliche K ohlenstoffgehalt 
der W elle  zu hoch w a r ; in G em äfsheit der 
L ieferungsbedingungen so llte  der S tah l n icht 
mehr als 0 ,2 0  bis 0 ,2 5  °/° K ohlenstoff enthalten , 
während die in T ab elle  I  und II angeführten  
Zahlen einen D urchschnitt von ungefähr 0 ,4 0  fo 
K ohlenstoff ergeben. A uch der G ehalt an P h os
phor und besonders an S chw efel is t n ichts w en iger  
als befriedigend.

Tabelle I.
P ro b e  von  d e r  O b e rf lä c h e  d e r  W elle .

Gebundener Kohlenstoff 0,310 °/o
S ilic iu m   0,037 „
M a n g a n .........................  0,828 „

. Phosphor.........................  0,058
Schw efel  0.055 „

Tabelle II.
P ro b e  aus d e r  M itte  d e r 110110.

Gebundener Kohlenstoff 0,470 °/o
S ilic iu m  0,031 „
M a n g a n .........................  0,986 „
Phosphor..............................0,167 „
Schw efel..............................0,150 ,,

4 . W ährend in einem  geschm iedeten unge
härteten Stahl von norm aler B eschaffenheit die 
beiden B estand theile  P er lit und F err it mehr oder 
w eniger verm ischt und ineinander verflochten auf- 
treten , ein U m stand, der offenbar zur F estig k e it  
des M aterials beiträgt, sind diese B estandtheile  
in der von P rof. A rnold geprüften W elle  nicht 
m iteinander verflochten. Aufserdem  beobachtet 
man „scharfe G renzlinien zw ischen  beiden B e-  
standtheilen“ , w elche „stets eine N eigu ng zum  
B ruche unter der E inw irkung von V ibrationen  
m it sich bringen, da die Coliäsion und die Adhäsion  
in  einem solchen F a lle  geringer ist, a ls  wenn  
die B estandtheile  ineinander verflochten sin d“ . 
E ine der bem erkensw erthesten E igentlnim lich- 
keiten  d ieses M etalls b esteh t som it in einer sehr  
markirten T rennung der B estandtheile  des S tah ls, 
w elche aus den Zeichnungen ersichtlich  is t, die die  
bereits angeführte A bhandlung von A . E . Seaton  
begleiten . *

5 . D er S tah l en thält eine gew isse  M enge 
von E isensulfid, w elch es nach den Ausführungen  
von P rof. A rnold au f das M etall einen äufserst 
schädlichen Einflufs ausübt.

6 . W ie  bereits erw ähnt, is t  n icht nur der 
S chw efel-, sondern auch der P hosphorgehalt zu

* Transactions of the Institution of Naval Archi
tects, Bd. XXXYII 1896, Tafel XXXV.
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hoch; die F o lg e  davon ist bekanntlich Kaltbruch, 
w elchen  P rof. Arnold der B ildung von P hosphor
eisen zuschreibt.

Zum Schlüsse führt Seaton in seinem V ortrage 
noch folgende zw ei T hatsachen an: 1. D ie W elle  
z e ig t  eine grofse A nzahl feiner Sprünge (üne 
hair cracks) an ihrer Oberfläche, und 2. bei einer 
anderen (als der von S. besprochenen) W elle  
haben an der Oberfläche entstandene B isse  sich  
allm ählich nach innen ausgedehnt. D ie Bruch
fläche letzterer  W elle  ist in F ig . A , Taf. X X X V II  
(T ran saction s, V ol. X X X V H ) abgebildet. D ie  
Zeichnung ze ig t  eine R andzone dunkler F lecken , 
w elche anstatt eines körnigen A ussehens eine 
fast g la tte  Oberfläche besitzen . D ies is t  dem 
U m stande zu zu sch reib en , dafs dieselben nicht 
auf den Bruch zuriickzufüliren, sondern noch vor 
dem selben durch E rw eiterung b ereits vorhandener 
R isse entstanden sind.

D ie W e lle ,  w elche den G egenstand vor
liegender A rbeit b ild e t, w ar die Schw ungrad
w elle  einer grofsen W alzcnstrafse. S ie  wurde 
vor ungefähr acht Jahren von einer französischen  
Firm a ersten R anges g eliefert und arbeitete  
jah relan g  durchaus befriedigend, bis sie w egen  
eines au ihrer Oberfläche p lö tz lich  entstandenen  
tiefen R isses entfernt w erden m ufste, w orauf sie  
unter einem F allw erk  in drei Stücke gebrochen  
w urde. A ufser dem erw ähnten R ifs w ar noch 
ein H als der W elle  auf seiner ganzen  Oberfläche 
dicht m it feinen, aber deutlich sichtbaren Sprüngen  
b ed eck t, w elche m it der W ellenach se parallel 
liefen. D iese  Sprünge sind au f der Photographie  
noch w ohl zu un terscheiden , bei F igu r 1, 
einer Reproduction dieser P hotographie, jedoch  
leider nur noch schw er. D ie Bruchfläche des 
Stückes, w elch es die Sprünge aufw eist, is t in  
F igu r 2 d argestellt. S ie z e ig t  dunkle g la tte  
F lecken , ähnlich denen, w elch e von Seaton bereits 
an der Bruchfläche einer anderen W elle  beob
achtet wurden.

Zur m i k r o s k o p i s c h e n  U n t e r s u c h u n g  
d e r  W e l l e  wurden von einem Bruchstücke der
selben zunächst ein ige Proben entnom men, um 
von dem G efüge des M etalls einen allgem einen  
B egriff zu erhalten . E in  in F igu r 2 m it A  
b ezeichneter K reisabschnitt der Bruchfläche w urde, 
w ie aus F igur 3 zu er seh en , durch fünf 
p aralle le  Schnitte in  Stücke zertheilt, von denen 
fünf auf den durch die Sägeschn itte  entstandenen  
F lächen  polirt wurden. L etztere  w aren (ver
gleiche F igur 3) m it der L ängsachse der W elle  
parallel. D ie fü n f polirten F lächen  ze ig ten  unter 
dem Mikroskop ein äufserst charakteristisches 
G efü ge, w elches in A bbildung 4  in 2 0 fa ch er  
V ergröfserung d argestellt ist. B e i der B eob
achtung dieses G efüges tr itt vor allem  die scharfe 
T rennung der m ikroskopischen B estan dth eile  des 
Stah ls hervor. E ine ähnliche E rscheinung wurde

anch von Prof. Arnold bei der von ihm unter
suchten W elle  w ahrgenom m en; jedoch bestehen  
zw ischen beiden G efügen zw ei äufserst w ichtige  
U nterschiede. E rstens sind die dunkeln S tellen  
in den von Prof. Arnold m itgetlicilten  Schliffen  
aus reinem P er lit  g eb ild e t, während sie in  
F igur 4 aus einem Gem isch von F errit und 
P er lit bestehen. D er S tah l beider W ellen  besteht 
som it aus reinem  Eisen (F errit) und einem härteren  
M etalle; letzteres ist in  den von Arnold unter
suchten Proben ein S tah l m it ungefähr 0 ,8 9  °/o 
K ohlenstoff (P erlit), während das harte M etall in 
der hier zu  besprechenden W elle  durch eine mildere 
Stahlsorte (ein Gem isch von P er lit  und Ferrit) 
geb ildet ist. D ieser U nterschied is t  eine natür
liche F o lge  des verschiedenen Gesammt-Kohlen- 
stoffgehaltes der beiden W ellen , w elcher für die 
eine nicht w eniger a ls 0 ,4 0  °/o, für die andere 
dagegen nur 0 ,1 7  °/o beträgt. Zw eitens haben  
die dunklen S tellen  in P rof. Arnolds Zeichnungen  
die F o r a  unregelm äfsigcr F le c k e n , während 
sie in F igu r 4 in G estalt länglicher Streifen  
erscheinen. E s is t  aber nicht schw er, auch für 
diesen U nterschied eine Erklärung zu geben. E s 
darf nämlich nicht vergessen  werden, dafs die 
polirte F läche des in F igu r 4 dargestcllten  
Schliffes mit der A chse der W olle  parallel is t, 
während Prof. Arnold ausdrücklich erwähnt, dafs 
seine Zeichnungen insgesam m t die T extur von  
Querschnitten darstellen. Nimm t man nun von  
der liier besprochenen W elle  eine Probe derart, 
dafs die polirte F läche derselben m it der L ängs
achse der W elle  normal is t , so bem erkt man 
unter dem M ikroskope von dem streifigen Ge
füge keine Spur. In den F iguren 6 und 7 is t  
das G efüge eines solchen zur A chse normal 
polirten Schliffes in 2 0 - bezw . 5 0  facher Yer- 
gröfserung dargestellt. Man ersieht daraus, dafs 
es aus unregelm äß igen  hellen F lecken (Ferrit) 
besteht, deren Zwischenräum e durch ein Gemisch  
von F errit und P er lit ausgefü llt sind. V ergleicht 
man dieses G efüge mit dem des L ängsschnittes  
(F igur 4 ) ,  so gelan g t man zu  dem Schlüsse, 
dafs die betreffende W elle  aus langgestreckten  
Körpern aus w eichem  E isen  besteht, w elche in 
eine härtere Grundmasse (ein Gem isch von  
F errit und P er lit) eingeb ettet sind. D iese  
F olgerung is t  durch die m ikroskopische U nter
suchung von 36  Schliffen b estätig t worden. D ie  
P robestücke rührten von verschiedenen, über den 
ganzen  Querschnitt der W elle  regelinäfsig  ver
theilten  S tellen  her; ihre L age is t  in F igu r 5 
angegeben. In dieser ste llen  die dicken Striche  
die D urchschnitte der polirten F lächen m it einer  
in  gröfster N ähe zur Bruchfläche normal zur  
A chse gelegenen  E bene, die sehraffirten V ierecke  
dagegen normal zur A chse polirte Schliffe dar. 
D ie Proben wurden in  Gruppen von je  drei ein- 
getlic ilt, w ovon die eine Probe normal und die 
beiden anderen parallel zur A chse, jedoch auch 
von letzteren  w ieder die eine normal und die
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Figur 1. Bruchstück der gebrochenen Welle mit feinen Sprüngen.

Figur 2. Bruehfläche der gebrochenen Welle.



1. November 1900. lieber geheimnifsvolle Brüche von Stahlwellen. Stahl und Elsen. 1093

S c h n it t  d u rc h  1 1,2 2 u . s . f. 
p a ra lle l z u r  L ä n g sa ch se  d e r  

W elle.

Q u e rs c h n it t  d e r  W elle 

1 1,2 2  u . s .  f . :  S äg esch n itte .

Polirte Fläche

Figur 3.
Probenahme für die ersten 5 Schliffe.

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

Figur 6. Normal zur Längsachse 
der Welle polirter Schliff.

20 fache V erg rö ise ru n g .

Figur 4. Kleingefüge eines der ersten 5 Schlitte.
(D ie p o lir te  F läch e  i s t  m it d e r  L ä n g sa ch se  d e r  W elle  

p a ra lle l .)  S e n k re c h te  B e leu ch tu n g . 20 fach e  V erg rö ise ru n g .

m m

Figur 7a. Gefüge eines spröden Stahlblechs
Eine andere Stelle derselben Probe. L e ic h t g e ä tz t  m it  e inem  A ufgusse  von S ü fsh o lz -

ÖOfache V erg ro lse ru n g . W u rze ln . 5 0 m a l v e r g r ö ß e r t .

A n m e r k u n g .  V o rs teh en d e  A bb ild u n g en  s te l le n  säm m tlic h  m it R ouge p o lir te  u n d  (m it d e r  A u sn ah m e von F ig u r .a )  

u n g e ä tz le  S chliffe  u n te r  s e n k re c h te r  B e leu ch tu n g  vo r.
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andere parallel zum R adius polirt wurde. 
Z w ischen den beiden letzterw ähn ten  Schliffen  
jeder Gruppe w ar kein  U nterschied zn bem erken, 
während zw ischen  dem ersten und den beiden  
le tz ten  Schliffen ein äufserst augenfälliger besteht. 
D er gesum m te Q uerschnitt wurde in 6 K reis
ausschnitte e in getk eilt. Um die grofse G leich- 
m äfsigkeit des G efüges sow ohl von einem Sector  
zum anderen als auch von der M itte zur P eripherie  
der W elle  zu veranschaulichen, wurden die 12  
in F igur 5 angegebenen Schliffe au f folgende  
W eise  zusam m engestellt: Yon jedem  Sector  
wurden sow ohl aus der M itte als von der P er i
pherie j e  ein m it der A chse parallel und ein 
zur A chse norm al polirter Schliff gew äh lt. D er  
erstere w ar abw echselnd m it dem Radius parallel 
und zum R adius normal polirt. D a  auf diese 
W eise  die aus der M itte herrührenden Schliffe 
stets normal zum R adius und die von der P er i
pherie entnom menen p ara lle l mit dem selben polirt 
w aren, so wurde für die drei le tz ten  Sectoren  
die um gekehrte R egel beobachtet.

V on den 3 6  Proben wurden 2 4  m it der A chse  
parallel und 12 norm al zur A chse polirt. A uf 
Seite  1 0 9 6  und 1 0 9 7  sind je  6 Schliffe der 
beiden G attungen abgeb ildet und zw ar rechts 
Q uerschnitte und links L än gsschn itte . Man 
erkennt daraus, dafs das G efüge der 6 L ängs
schnitte dem der F igu r 4  und jen es der 
6 Q uerschnitte dem der F igu r 6 vollstän d ig  
entspricht. F ür die von P rof. Arnold geprüfte  
W elle  liegen  m ikroskopische L ängsschn itte  leider  
nicht vor, es is t  aber n icht unm öglich, dafs sie  
ein ebenso streifiges A ussehen g eze ig t haben  
w ürden. Man hätte  dann daraus schliofsen  
m üssen, dafs die W elle  aus lan ggestreck ten  harten  
Körpern (P erlit) geb ild et sei, eingebettet in  eine  
w eiche Grundm asse (Ferrit).

Zur c h e m is c h e n  A n a l y s e  wurde von jedem  
der erw ähnten sechs K reisausschnitte eine Probe  
in der M itte und eine an der P eripherie, ferner  
eine R eihe von Proben län gs eines ganzen  H alb
m essers der W elle  genomm en. D ie E rgeb n isse  
sind in  den T abellen  D I und IV  m itgeth eilt.

Tabelle III. Chemische Analyse der in F igu r 5 angegebenen Proben.*

Kreis
ausschnitt

1 2 3 4 5 6

M itte P e rip h e rie M itte P e r ip h e r ie M itte P e r ip h e r ie M ilte P e rip h e rie M itte P e rip h e rie M itte P e rip h e rie

C . . . . 0,160 0,160 0,165 0,170 0,155 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160 0,155 0,160
Si . . . . 0,175 0,175 0,175 0,199 0,175 0,199 0,187 0,210 0,146 0,175 0,164 0,170s . . . . 0,023 0,026 0,030 0,027 0,030 0,028 0,025 0,025 0,024 0,030 0,025 0,023p . . . . 0,083 0,100 0,085 0,099 0,091 0,094 0,093 0,095 0,087 0,101 0,091 0,100
M n  . . . 0,450 0,460 0,450 0.450 0,450 0,450 0,440 0,450 0,450 0,450 0,450 0,450

T a b e l l e  IY  
Analyse von S P roben  längs eines H albm essers 

der W elle.

P r o b o C Si S Ph Mn

1 (Mitte) 0,165 0.104 0,038 0,095 0,500
2 75 0,165 0,175 0,026 0,082 0,500
3 » 0,165 0,181 0,023 0,090 0,510
4 55 0,165 0,181 0,020 0,095 0,500
5 0,165 0.181 0,0-23 0,095 0,500
6 75 0,165 0,199 0,031 0.090 0,500
/ 51 0,170 0,175 0,032 0,098 0,500
8 (Peripherie) 0,170 0,193 0,028 0,089 0,510

V orstehende T abellen  z e ig e n , dafs die 
chem ische Zusam m ensetzung des M etalles die 
gröfste G leichm äfsigkeit a u fw e is t , so dafs für 
die W elle  eine Saigerung v ö llig  ausgeschlossen  
ist. Prüfen w ir nun an der Hand obiger  
Ziffern die Güte des M etalls in  B ezu g  au f die 
anderen von P rof. Arnold a ls m öglich an
gegebenen U rsachen des B raches der von ihm  
beobachteten W elle .

D er K ohlenstoffgehalt der W elle  beträgt 
nicht mein1 als 0 ,1 5 5  b is 0 ,1 7 0  °/o und is t  so
m it n icht nur bedeutend niedriger a ls in  der

* Die Stellen, an welchen die Späne für 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.

von A rnold geprüften W e lle , sondern sogar  
geringer a ls der für dieselbe in den L ieferungs
bedingungen vorgeschriebene (0 ,2 0  b is 0 ,2 5  % )• 
D er Schw efelgebalt, w elcher in  der von Arnold  
untersuchten W elle  zw ischen  0 ,0 5 5  und 0 ,1 5 0  °/o 
schw ankte, is t  hier auf ein recht befriedigendes 
Mafs beschränkt. (Minimum 0 ,0 2 3 , Maximum  
0 ,0 3 8 , D urchschnitt 0 ,0 2 7  °/o). D er Pliosphor- 
gelia lt is t  in  beiden M etallen hoch, ohne jedoch  
im vorliegenden F a lle  (D urchschnitt 0 ,0 9 2 ,  
Minimum 0 ,0 8 2 ,  Maximum 0 ,1 0 1 )  jem als den 
aufserordentlichen B etrag  von 0 ,1 5 0  °/o zu er
reichen , w elchen die chem ische A nalyse für die 
Pheripherie der von Arnold geprüften W elle  
nachw eist.

A us dem vorstehenden V ergleiche der E igen 
schaften  der beiden W ellen  is t  vor allem  zu 
ersehen, dafs die. liier sp eeie ll untersuchte W elle  
aus einem  w eit besseren M aterial bestand als 
die von P rofessor A rnold besprochene. S ie hat 
jedoch m it le tzterer  zw ei U ebelstände gem ein , und 
zw a r : 1. die unter (4 ) besprochene T rennung  
der m ikroskopischen B e s ta n d te ile  des S ta h ls ;
2. einen hohen P h osphorgehalt (der jedoch immer 
bedeutend niedriger is t  a ls bei der von P rof. 
A rnold untersuchten W elle ). D er schädliche 
E influfs der T rennung der m ikroskopischen B e
s t a n d te i le  ist bereits betont worden. Auch
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wurde darauf h in gew ieseu , dafs der betreffende 
Stah l ans länglichen  Körpern aus annähernd  
reinem  E isen  b esteh t, w elche in  eine härtere  
Grnndm asse ein gebettet sind. D ie  verschiedene  
B eschaffenheit dieser Körper und der Grund
m asse, sow ie die scharfe T rennung beider, ohne 
einen allm ählichen U ebergang von dem einen  
G efüge zum ändern , h at zur F o lg e , dafs die 
Cohäsion zw ischen den w eichen Körpern und 
der Grundmasse geringer is t  als zw ischen  den 
verschiedenen T heilen  eines der Körper. B e i 
einem derartigen G efüge is t  es nun le ich t m öglich, 
dafs die E inw irkung fortgesetzter  V ibrationen  
eine Lockerung v eru rsa ch t, die sich  dann vor
zu gsw eise  län gs der scharfen Trennungsflächen  
bem erkbar machen w ird. D ie durch die B eob
achtung der Schliffe erw iesene T h atsach e, dafs 
die w eichen Körper annähernd gerad lin ig  sind  
und in  der R ichtung der L ängsachse der W elle  
l ieg en , kann den augedeuteten  V organg nur 
erleichtern. F in d et nun die L ockerung statt, 
so w erden an der Oberfläche' der W elle  längs  
der Schnittlin ien  m it den scharfen Grenzflächen  
der w eichen K örper R isse en tsteh en , w elche  
in fo lge der R ichtung der w eichen K örper mit 
der L ängsachse der W elle  annähernd parallel 
sein  w erden. Solche R isse w urden an der hier  
besprochenen W e lle  thatsäch lich  vorgefnnden. 
Ganz ähnliche ebenfalls m it der L ängsachse  
paralle le  R isse w urden vom V erfasser noch hei 
zw ei anderen W ellen  b eob ach tet, w elche auch  
p lötzlich  und auf unerklärliche W eise  gebrochen  
w aren. In teressan t w äre es zu w issen , ob auch bei 
der von Seaton in seinem  V ortrage behandelten  
W elle  die R isse, die sieh an der Oberfläche zeigten , 
m it der A chse der W elle  parallel w aren.

E s is t ixier versucht worden, die Sprödigkeit 
des S tahls au f dessen K leingefüge zurückzuführen. 
P rak tisch  w ich tiger w äre es freilich , die U rsachen  
der E ntstehung eines derartigen G efüges zu er
m itteln . D ies is t  aber leider bei dem gegen 
w ärtigen  Stande unserer K enntnisse schw erlich  
zu  erreichen. In A nbetracht der U m stände, unter 
w elchen  die W e lle  gebrochen is t ,  könnte man 
die U rsache des beschriebenen G efüges v ie lle ich t  
in  den V ibrationen erblicken, w elchen  die W e lle  
jah relan g  au sgesetzt w ar. D iese  Annahm e is t  
aber, w ie  eingangs schon bem erkt, unzu lässig , 
da die von der W e lle  w ährend ihrer T h ätigk eit 
erreichten Tem peraturen dagegen sprechen. Man 
g elau g t fo lg lich  zu dem Sclüufs, dafs n ich t die 
V ibrationen das streifige G efüge hervorgebracht, 
w ohl aber le tz teres, von A nfang an vorhanden, 
jen e b egü nstigt haben m ag.

W as den zw eiten  U ebelstand anbetrifft, so 
b ildet ein überm äfsiger P hosphorgelia lt —  denn 
als solcher m ufs derjenige der vorliegenden  W e lle  
zw eife llos bezeichnet w erden —  zw ar an und für 
sich  eine genügende E rklärung für die Sprödigkeit 
des S tah ls. E s fo lg t aber k ein esw egs daraus, 
dafs das streifige G efüge au f die m echanischen

E igensch aften  des S tah ls nicht an und für sieh  
einen ebenso schädlichen Eintlui's ausüben könne. 
W ir haben es daher m it zw e i verschiedenen Er
scheinungen zu  thun, w elche beide zur Sprödigkeit 
des Stahls beitragen. S ie können im vorliegenden  
F a lle , w enn auch m it ein und demselben R esultat, 
so doch unabhängig voneinander gew irkt haben, 
w ie auch andererseits w ieder die M öglichkeit 
b estellt, dafs ihr Zusammentreffen kein ganz zu
fä llig es gew esen  is t. L etztere  Y erm uthung wird 
durch die B eobachtung eines äufserst brüchigen  
Stahlbleches bestätig t, dessen K leingefüge durch 
F igu r 7a  in  20 fach er Yergröfserung dar
g este llt  ist. D ie Abbildung ze ig t ganz w ie die 
besprochenen Schliffe eine scharfe T rennung der 
m ikroskopischen B estandtlie ile  des S tahls und 
die L age derselben in g leicher R ichtung. D a nun 
auch das B lech  einen übermäl'sigen Phosphor
g eh a lt (0 ,0 8 1  °/o) au fw ies, so is t nicht aus
gesch lossen , dafs die Trennung der B estandtlieile  
auch h ier durch den zu grofsen P hosphorgelialt 
hervorgerufen wurde. A ls erw iesen ist diese 
V erm uthung durch die angeführten F ä lle  aller
dings noch nicht zu  betrachten. D ie besondere 
L age der getrennten  B estandtlieile is t w ahr
schein lich  der m echanischen B earbeitung des 
Stahls zuzuschreiben. U nbestreitbar is t aber 
jed en fa lls der schädliche Eintlui's des streifigen  
G efüges an und für sich und abgesehen von 
dessen m öglichen Ursachen.

Kurz zusam m engefafst sind die E rgebnisse  
der vorstehenden A usführungen fo lg en d e :

1. D as M aterial der besprochenen W elle  b estellt 
aus länglichen , annähernd geradlin igen  Körpern  
aus fast reinem  E is e n , w elche in  eine härtere 
Stahlsorte eingebettet und insgesam m t in  der 
R ichtung der L ängsachse der W elle  ge lager t sind.

2. D ie Grenzflächen zw ischen den G efiige- 
elem enteu verschiedener H ärte schneiden die 
Oberfläche der W elle  derart, dafs die betreuen
den Schnittlin ien annähernd gerade und m it der 
L ängsachse der W elle  parallel sind. Dadurch  
entstehen an der Oberfläche der W elle  m it der 
L ängsachse letz terer  paralle le  R isse, w elche that
sächlich  nicht nur im vorliegenden F a lle , sondern  
auch an zw ei anderen vom V erfasser beobachteten  
W ellen  w ahrgenom m en wurden. Auch A . E . Seaton  
erw ähnt in seinem  V ortrage die G egenw art 
feiner R isse an der Oberfläche einer von ihm  
untersuchten W elle .

3 . D as K leingefüge der von P rof. Arnold 
besprochenen W elle  wTeist ebenfalls eine scharfe 
T rennung der B estandtheile auf.

4 . Säm m tliche bisher erw ähnte W  eilen  brachen  
auf eine p lötzliche und unerklärte W eise .

5 . E in  äufserst sprödes S tah lb lech  besitzt 
ein streifiges G efü ge, w elches dem jenigen der 
hier besprochenen W elle  vollständ ig  entspricht.

6 . D ie  beiden W ellen  und das Stahlblech, 
an w elchem  die T rennung der B estandtheile des 
Stahls beobachtet w urde, leiden  g le ich zeitig  an
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Figur 8.
Schliff Nr. 1 (siehe Abbildung 5).*

Figur 9,
Schliff Nr. 53 (siehe Abbildung 5).

V'_ iS.

Figur 10.
Schliff Nr. 11 (siehe Abbildun,

Figur 11.
Schliff Nr. 12 (siehe Abbildung 5 ) .f

. V  V ., ' :
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Figur 12. Figur 13.
Schliff Nr. 13.(siehe Abbildung 5).* Schliff Nr. 15 (siehe Abbildung 5).:*{"

* Mit d e r  L ä n g sa ch se  d e r  W eile  p a ra lle l p o lir t ^
f  Z u r L ä n g sa ch se  d e r  W elle  n o rm a l p o lir t /  - 0 fache  \  e rg rö ise r  im g.
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Figur 15.
Schliff Nr. 24 (siehe Abbildung 5).+

Figur 14.
Schliff Nr. 22 (siehe Abbildung 5),

Figur 17.
Schliff Nr. 27 (siehe Abbildung 5). |

Figur 16.
Schliff Nr. 26 (siebe Abbildung 5).

Figur 18. figfff 19-
Schliff Nr. 34 (siehe Abbildung 5).* Schliff Nr. 36 (siehe Abbildung 5 ) .f

• M il d e r  L ä n g sa ch se  d e r  W elle  p a ra lle l p o lir t \  V e rg r5 & B ru n i_

f  Z u r L ä n g sa ch se  d e r  W elle n o rm a l p o lir t J



In F igur 18 is t  eine Säule eiugeform t, w elche  
von einer Seite  m it zw e i E inläufen geg'ossen 
w ird. H ierbei ste llen  sich der F ortbew egung  
des flüssigen E isen s keine H indernisse in den 
W eg, w ährend in  F igu r 19 die beiden E inläufe  
an den beiden F lanschen angeschnitten  sind und 
das M etall so fort, nachdem es in die Form

hoben w erden können. D ünne R ohre und an
dere dünne lan ggestreck te G egenstände würden 
auf diese W eise  n icht auslaufen , man ordnet

gelan gt, seine Be- 
w egungsrichtung  

ändern mufs. In 
beiden F ällen  ist 
der E in lau f an den 
stärksten S tellen  
des G ufsstückes an
geschnitten , so dafs 
die M ifalfände, w e l
che dieser Um stand  
m it sich bringt, nur 
durch A nbringung  
von Steigern  auf 
den F lantschen  be-

dcslialb paralle l zur L än gsach se dieser lan g
gestreck ten  dünnwandigen G egenstände einen  
H auptlauf an , von dem mehrere E inläufe in 
die Gufsform münden. B ei dünnen G egenstän
den , w elche überall bearbeitet w erden und 
sich  nicht w erfen so lle n , schneidet man stets  
zah lreiche E in läufe von einem gem einsam en  
H auptlauf an.

A ls B eisp ie l is t in F igu r 2 0  eine P la tte  
ein geform t, w elche von beiden S eiten  gegossen  
w ird. Säm m tliche T h eile  der Gufsform erhalten  
gleich  warm es E is e n , die E rstarrung und E r
kaltung der P la tte  w ird daher g leichm äfsig  vor  
sich g e h e n , so dafs ein W indschiefw erden der
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einem  überm äßigen Pliosphorgelialt. E s kann  
aber w eder behauptet noch ausgeschlossen  werden, 
dafs letzterer die U rsache der erw ähnten Er
scheinung sei. E ine andere U rsache der T rennung  
der B estandtheile  des S tah ls konnte nicht er
m ittelt w erden.

D ie  beiden h ier angeführten B eisp ie le  des 
streifigen G efüges stehen w ahrschein lich  n icht 
v erein zelt da , eine B ehauptung, die sich auf 
andere vom V erfasser beobachtete F ä lle  stü tzt, 
in w elchen eine ähnliche Structur, mehr oder

1. November 1900.

; minder k lar en tw ick e lt, zu bem erken w ar. E s 
erscheint daher auffallend, dafs jen es G efüge  
nicht schon früher beschrieben w orden is t. D ie  
E rklärung dafür dürfte aber w ohl in der T hat- 
sache zu suchen sein , dafs die Streifen  nur dann 
zum V orschein kom m en, w enn die Schliffe iii 
einer bestim m ten R ichtung polirt sind. Jedenfalls  
w äre es w ü nscliensw ertli, wenn noch mehrere 
B eisp iele  des hier beschriebenen G efiiges b e
obachtet w erden könnten. D azu anzuregen, ist 
der Z w eck vorstehender B etrachtungen.

Ueber die Ursachen des Entstehens von Fehlgilssen.

lieber die Ursachen des Entstehens y o ii  Eehlgiissen.
V on P rofessor D r. F. Wüst, D uisburg.

(Schlafs von Seite 1048.)
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sich nach der Zahl dieser höchsten S tellen . In  
zw eiter  L in ie sollen  sie die w ährend des Giefsens 
mitgenomm enen U nreinigkeiten aufnehm en und 
w erden sodann dort au fgesetzt, wo reine Ober
flächen erzie lt werden sollen . B oi v ielen  Formen, 
nam entlich hei so lch en , w elch e nafs gegossen  
w erden, mufs der S teiger w ährend des G iefsens 
mit einem Lehm pfropfen leicht verschlossen  g e 
halten w erden. E s  entw ickeln  sich in diesen  
Gufsformen so v ie l G ase und D äm p fe, w elche  
während des G usses oft derart h eftig  entw eichen, 
dafs durch den aus dem S teiger  entw eichenden  
L uftstrom  T heile  von der Form  m itgerisseu
werden. D iesem  M ifsstande sollen die Lelnn- 
pfropfen abhelfen. Für solche G egenstände mit
grofsen F lä c h e n , die verliältn ifsm äfsig dünn
w andig sind, ist
es nötliig , eine |  ij1— ^  - ir------------1
A nzahl E ntla- ‘ - 'i f''

stungssteiger  
aufzusetzen, um '
ein Treiben der ] J r f l |  l_*

Gufsform zu W  ^ ¡ P O |<  1
verhindern. D as ’. '■■TTul lfe ^ = g j)
flüssige E isen
ström t m it einer |

gew issen  Ge- _J | _____ |!
schw iiu ligkeitin
die Gufsform, t _ ||T|nww-|i
der Stofs des zur H I I M I  -S P  t
Ruhe kommen- -i V-' •
den E isens w ird :',ll i l ;p S  U ~
von den Steigern  IM T . ' \  <

aufgenom men f t  L
und dadurch ein ft- i
p lötzlicher star- I
ker Druck auf D * ■ ■; ■ i | ' '
die W ände der I - - 1
Gufsform ver- Figur 23.
mieden. E ine
w eitere A ufgabe der T richter ist die, anzukündigen, 
w ann die Form  m it flüssigem  E isen  vo ll ist.

Sollen  die S teiger zum D ichtw erden des Gufs- 
stücks beitragen , also w ie ein verlorener K opf 
w irken, so müssen die Querschnitte der S te ige
trichter unter a llen  Um ständen m indestens den
selben Querschnitt haben, w ie der T h eil des 
Stückes, w o die S te ig e r ' au fgesetzt w erden. E in  
w eiterer Grund, w eshalb der Q uerschnitt reich lich  
bem essen sein  mufs, lieg t darin, dafs der S teiger  
in  v ielen  F ä llen  so lange zum Pum pen offen 
gehalten  werden mufs, bis das E isen  in der Form

P la tte  n icht ein tritt. F igur 21  ze ig t die E in 
läufe beim Einform en eines Schieberkastendeckels. 
Von dem H auptlauf zw eigen  zah lreiche E inläufe  
a b , die sehr dünp angeschnitten  sind und über

w elchen je  ein Schaum trichter bb s itz t , so dafs 
die Sch lacke nicht in  die Gufsform gelangen  
kann und das G ufsstück durch die zahlreichen  
E in läufe g leichm äfsig  warmes und schlacken

freies E isen  erhält.
 ^ _________ ß<___  F igu r 2 2  z e ig t  einen

T n [  1 eingeform ten
. | D am pf kolben. Von

■  einem gem einsam en
L  E ingufstrichter zwei-

n  V V f  • I gen  zw ei E ingufs-
kanäle a b , die in  

-k] einen kreisförm igen
' H auptlauf mit

— ~s£r grofsem  Q uerschnitt
™ m ünden, von dem

grp  jf j 1 1  zah lreiche E inläufe
3 p f R l  |  ®  angeschnitten  sind.

v S t i l S  .I f e l  D am pfkolbenringe  
f i l i f l l  ¡ | :  I fte f  werden ähnlich ge-

«  gossen , w ie F igur 23
ze i^ -  Nur lie8't hier 

|  |   ̂ der ebenfalls k reis
förm ige H auptlauf 

Figur 22. innerhalb des R inges
und is t  an beiden  

Enden m it Schaum trichter bb versehen. D ie E in 
läufe sind h ier tan gen tia l angeschnitten .

D ie S teigetrich ter haben erstens den Zweck, 
das E ntw eichen der in der Gufsform ein 
gesch lossenen  L uft zu  erm öglichen, und sind  
dieselben in folgedessen  auf den höchsten S tellen  
der Gufsform anzuordnen. Ihre A nzahl richtet

erstarrt ist. B e i geringem  Q uerschnitt der Steiger  
is t die unter denselben befindliche S te lle  fast 
ste ts  porös, da der S teiger zuerst erstarrt und 
das flüssige E isen  aus dem G ufsstiicke heraus
zieh t. S o llte  dennoch die Oberfläche des mit 
einem schw achen S teiger gegossenen  Gufsstiicks 
rein  erscheinen, so w erden sich  in den m eisten  
F ällen  die Lunker im Innern des Stücks be



1100 Stahl und Eisen. Ueber die Ursachen des Entstehens von Fehlgüssen. 1. November 1900.

finden. H at man starkw andige, kurz gedrängte  
Stücke, so is t es nicht nöth ig , v ie le  S teiger an
zubringen, w eil bei genügender Dim ensionirung  
w eniger, aber kräftiger S teiger das nachfliefsende  
E isen  keine Hohlräume beim E rstarren ent
stehen läfst.

D er S teigetrich ter so ll in allen  F ä llen , wo 
es sieh um die H erstellung dichter G ufsstiicke  
handelt, m indestens ebenso hoch aufgebaut werden, 
w ie der G iefstrichter. Durch das A blaufen des 
E isen s aus dem Steigetrich ter entleert sich der 
G iefstrichter. Beim  nochm aligen D urchgiefsen
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Figur 24.

wird die in dem G iefstrichter befindliche Schlacke  
m it in die G ufsfonn gezogen . Aufserdem is t  ! 
zu beachten , dafs durch das U eberfliefsen des 
E isens beim N ichtaufbauen oder zu niedrigem  
A ufbauen der S teigetrich ter leicht U n glücksfälle  
eintreten  können.

D ie Stoigetrichter, w elche zum Pum pen und 
N achgicfsen dienen, sollen  sich nach oben nicht 
erw eitern und m öglichst cylindrisch sein . H at 
der T richter eine grofse. Oberfläche, so wird das 
flüssige E isen  in dem selben zu  sch nell an der 
atm osphärischen L u ft abgekühlt, derselbe friert 
zu früh ein und erm öglicht keine Zuführung von  
flüssigem  Material mehr, w eshalb sich später unter 
dem T richter L unkerstellen  ze igen . Gröfseren  
T rich tern , w elche hauptsächlich a ls verlorener  
K opf w irken, kann man zw eckm äfsigerw eise die 
in F igur 24  abgebildete Form  geben. D as E isen

in solchen T richtern b leibt lange flüssig und kann  
infolgedessen hinreichend M aterial an das Gufs- 
stüek abgeben. N aclisaugesteiger werden häufig  
auch 2 0 0  bis 4 0 0  mm höher aufgebaut a ls der 
E ingufs. Nachdem das Stück gegossen  is t, w ird  
in die N aclisaugesteiger heifses, flüssiges E isen  
direct e ingegossen . So llten  E ingufs und andere 
kleinere L uftabführungssteiger noch b lu ten , so 
w erden dieselben m it W asser  so lange gekühlt, 
bis sie s te if  gew orden sind. Fortw ährend wird  
nun versucht, den oder die N achsaugetrichter  
m it E isen  voll zu halten .

Sind m ehrere Pum ptrichter an ein  
und dem selben Stück angebracht, so 
m üssen die Form er die Pum pstäbe  
g le ich ze it ig  in die T richter stofsen , 
um das Stück dicht zu pumpen. E s  
wird hierdurch ein gleiclm iäfsiger  
Druck auf das in der Form  befind
liche E isen  ausgeübt. B ei ungleich- 
m äfsigem  Auf- und N iedergehen mit 
den Pum pstäben w ird das E isen  nur 
von dem einen Pum ptrichter zu dem 
ändern herausgepum pt. D er Pum pstab  
wird hierbei sehr viel flüssiges E isen  
aus dem T richter ziehen und letzterer  
wird sich  so schn ell abkühlen, dafs 
das nachzugiefseiule E isen  im T richter  
zu frü h zeitig  erstarrt. F erner darf 
der zu pumpende T richter n icht bis 
oben v o ll gegossen  werden, w eil da
durch ebenfalls die A bkühlung des 
T richtereisens eine zu frühzeitige  
wird. B eim  Pum pen hat man in erster 
L inie sein  H auptaugenm erk darauf zu 
richten , dafs das Stück gepum pt w ird  
und nicht der T richter, der Pum pstock  
also genügend t ie f  eingeführt w ird.

ln  F igur 20 ist eine grofse P la tte  
eingeform t, w elche m it v ier S te ig e 
trichtern versehen ist. D ieselben  sind  
nicht aufgebaut, damit die G ufsfonn  

nicht treiben so ll und unter einem geringen  Druck  
steh t. Man b egegnet dieser A uffassung heim  
Gusse grofser P la tten  häufig. D as T reiben der 
P latten  w ird jedoch durch ein A ufbauen der 
T richter n icht veran lafst, sondern durch den p lö tz
lichen D ruck , den das Form m aterial bei dem 
erforderlichen raschen Giefsen erhält, sobald die 
Form  gefü llt ist. D ie  T richter nehmen diesen  
Druck auf und ist es eher b esser , w enn d ie
selben aufgebaut sind, a ls w enn das unterlassen  
worden w äre.

F igu r 17 ze ig t eine R iem enscheibe eingeform t. 
A n derselben sind 4  S teigetrich ter je  zw ischen  
zw ei Armen angeschnitten . Sind die Arme 
schw ach, so genügt diese Anordnung vollkom m en, 
dieselben können von den auf der N abe sitzenden  
T richtern m it M aterial versorgt w erden, da die 
Nabe gegenüber den schw achen Armen a ls T richter
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w irkt. D ie zw ischen  den Armen befindlichen  
T richter dienen hauptsächlich zur Aufnahme von  
U nreinigkeiten; das flüssige E isen  kommt durch 
die beiden Arme in den K ranz und treffen sich  
die beiden M etallström e in der M itte zw ischen  
den Armen. D a beide M etallström e oft ganz  
erhebliche U nrein igkeiten  m it sich führen, ist es 
sehr zw eckm äfsig, zw ischen  denselben einen S teige- 
tricliter anzuordnen. Haben die Arme grüfseren  
Q uerschnitt, so m üssen auf dem Radkranz an der 
betreffenden S te lle , wo die Arme in denselben ein
münden, Saugtrichter g e se tz t w erden (F igur 15). 
Soll der Radkranz jedoch ganz dicht se in , so 
ist es zw eckm äfsig, auch noch zw ischen die Arme 
Trichter" zu setzen  (F igur 1(5). D rehbankbette, 
H obelbanktische u. s. w . verlangen  zahlreiche  
Steigei'; es is t zw eckm äfsig , in Entfernungen  
von 1,2 bis 1,5 m so lche anzusetzen  (F igur 25 ).

eingeschnürt (F igur 11 und 28). D iese E in 
schnürung soll jedoch nur die lliilfte  der W and
stärke betragen. Is t  jedoch der Cylinder sehr  
hoch , so mufs der verlorene K opf eine Höhe 
haben, die das V ierfache der F lantschstärke b e
trägt. H ierbei wird vorau sgesetzt, dafs der 
verlorene K op f gesch lossen  is t. W ird mit offenem 
verlorenem  K opf gegossen , so mufs derselbe die 
fünffache H öhe der F lantschstärke besitzen. 
B ei hohen P lungern  und dergl. G nfsstücken ist 
es zw eckm äfsig , pro Meter Höhe dem verlorenen  
K opf eine Höhe von 15 bis 20 cm zu geben, 
bei W alzen  SU des gröfston Durchm essers der 
W alzenbahn. B ei offenem verlorenem  K opf mufs 
derselbe mit H olzkohle bedeckt gehalten  und 
frisches E isen  in denselben gegeben werden. 
Man g ie ls t  den verlorenen K opf nicht vollständig  
durch den G iefstrichter voll und giebt sodann

Figur 26. Figur 27. Figur 28.

F igur 26  und 2 7  zeigen  ein K lappenventil
gehäuse in der Gufsfonn. B e i diesem Gehäuse 
is t der Körper höher als die F lan tsclien ; formt 
man dasselbe s o ,  w ie F igur 26  z e ig t , m it 
den beiden dünnen S te ig ern , so w ird man bei
nahe regelm äfsig  sow ohl an den F lan tsclien  beim  
Uebergang zu  dem K örper, als auch an der 
höchsten S te lle  des letzteren  undichte S tellen  
erhalten . E rstere sind L u n k erstellen , während  
le tz tere  durch U nrein igkeiten  verursacht werden. 
W äh lt man die S te iger  auf den F lan tsclien  stärker 
und se tz t au f den Körper einen K eilsteiger oder 
zw ei kleinere S teiger, w ie  F igu r 27 ze ig t, so ist 
dem U ebelstand abgeholfen.

U eber die A ufgabe des verlorenen K opfes 
is t das N otlüge schon bei den Saugtrichtern g e 
sag t. B e i Dam pfcylindern gieb t man dem ver
lorenen K opf eine H öhe, die dreim al gröfser ist, 
a ls die W andstärke des F lan tsc lies; entw eder  
is t  der verlorene K opf eine F ortsetzu n g  des 
F lan tsclies oder er is t  oberhalb desselben etw as

XXI.20

direct in  denselben hoifscs E isen . E in ab und 
zu angew andtes M ittel, um den verlorenen Kopf 
mit h itzigem  E isen zu verseh en , also länger  
flüssig zu halten , besteht darin, dafs man den
selben m it einer seitlich  angebrachten Oeffnung 
versieht, und durch dieselbe das m atte, aus der 
Form kommende E isen  ablauien lä ist. D ie Ouil- 
nung wird sodann verschlossen  und h itziges E isen  
direct in den verlorenen K opf gegeben. Ferner 
kann man m it feuerfestem  M aterial ausgekleidete  
Kopfformen benutzen, die in der Trockenkammer 
erh itzt und direct vor dem G iefsen au fgesetzt 
w erden .*

Ein w eiteres sehr w ich tiges M ittel zur E r
z ielung  dichter G üsse ist eine ausreichende und 
richtige Abführung der K ernluft. D as 1* orm- 
m aterial se lb st darf natürlich nicht derart be

* Ein weiteres Mittel, den verlorenen Kopf vor 
dem frühzeitigen Einfrieren xn schützen, gab Hr. O sann  
in der Discussion an; es besteht in dein Zusätze von 
Aluminium zu dem verlorenen Kopie.

3



1102 Stahl mul Eisen. Ueber die Ursachen des Entstehens von Fehlgüssen. 1. N o v e m b e r  l'JOO.

16 und 22) worden die G asabzugskanälc etw as 
aufgebaut, damit dieselben während des G iefsens 
nicht durch verschüttetes E isen zugegossen  werden  
und dadurch die Gasabfuhr gehindert w ird. A uf
gem auerte schw achw andige Lehm kerne müssen  
nach dem E in setzen  mit K oksstücken und losem  
Sand ausgefü llt w erd en , um E xplosionen zu 
verm eiden. A us den in der Dam m grube eiu- 
gedäm m teu Gufsformen le ite t  man die L uft 
durch eingestam pfte R ohre a b , die ihrerseits 
w ieder in V erbindung mit K ernluftkanälen stehen. 
D ie L uftabführung der K erne m ufs, w enn irgend  
m öglich , so ausgeführt w erden , dafs die L uft 
nach oben entw eichen kann. S o llte  trotzdem  
die L uft w ie  in F igu r 1 4  und 2 4  nach unten  
abgeführt werden m üssen, so 
mufs für reichlichen Quer
schnitt der G asabzugskanäle  
gesorg t sein. E s darf ein 
K anal zum Abführen der 
K ernluft niem als geringeren  
Querschnitt b esitzen , als der 
Q uerschnitt des Luftabfüh
rungskanals im Kern selbst.
In F ä llen , in denen die K ern
lu ft nach unten abgeführt 
wird, sorgt man durch A n
legung eines K oksbettes und 
durch E in legen  von Stroh
seilen  (F igur 14 und 2 4 ) für 
gute Luftabführung. B esser  
is t  a llerdings die in F igu r 9 
abgebildete Anordnung, w el
che die A bführung der Kern
luft nach oben erm öglicht.

In  F igu r 29 ist eine Sand- 
gu lsfonn  m it grofsem  B allen  
zu sehen. S elb st durch aus
reichende A nwendung des 
L uftsp iefses is t der äufsere 
Kern nicht durchlässig genug  
zu bekommen, man wird in 
diesem F a lle  mit einem Los- 
blättern dos K ernm aterials zu rechnen haben.*  
Figur 3 0  ze ig t  ebenfalls eine Sandgufsform  ohne 
Lehm kern, bei der die K ernluft nach unten ab
geführt w ird. D er K ern w ird im Innern mit K oks
asche angefü llt und die L uft aus dem selben m ittels 
Strohseilen abgeführt. B e i sorgfältiger Ausführung  
darf man sicher sein , auf diese W eise  die L uft, 
ohne ein Sclm lpen des K ernes zu veranlassen , 
gu t abzuführen. B ei grofsen P la tten  (F igur 2 0 ), 
H obelbanktischen (F igur 25) u. s. w . mufs der 
Sand, damit er nicht w eggew aschen  w ird , sehr  
fest gestam pft werden. Aus diesem Grunde is t  
bei diesen grofsen Stücken ein K oksbett un- 
erläfslich.

Figur 32.

* Es mufs deshalb dieser grofse äufsere Kern 
durch Einlegen von Koksstäcken oder Asche luft
durchlässig hergestellt werden.

schaffen sein, dafs es unter der E inw irkung des 
flüssigen M ctalles Gase entw ickelt, es darf also  
k eine kohlensauren V erbindungen enthalten . B ei 
der A bführung der K ernluft, sow ie der die Gufs- 
fonn anfüllenden L uft is t n icht aufscr A cht zu  
la s s e n , dafs die L uft durch das flüssige E isen  
erh itzt w ird und ihr Volum en dem gem äfs auf ein

V ielfaches des 
Volum ens hei 

gew öhnlicher  
Tem peratur vor- 
gröfsert. B eider  
T em peratur des 

^  flüssigen E isens  
vergröfsert die 
L uft ihr V olu
men auf das 
F ünffache. D ie  
gröfste Sorgfa lt 
is t  dem zw eck- 

m äfsigen A b
führen der L uft 
aus den Kernen

zuzuw enden. 
B ei kleinen K er
nen genügt das 

E instechen von L uftlöchern m ittels des L uft
sp iefses. Gröfserc K erne w erden durch E in 
legen  von k leinen  K oksstücken oder Stroh- 
seileu  zw isch en  dem K erneisen lu ftig  gem acht. 
D er zur H erstellung  solcher K erne verw endete  
Kernsand is t  aufserdem mit Pferdedünger gehörig  
zu verm ischen, oft m ischt man auch etw as Colo-

Figur 30. Figur 31.

phoninm zu, wodurch der K ern nach dem Trocknen  
in der Trockenkam m er sehr porös und luftdurch
lä ssig  w ird . Sind die K erne in die G ufsfonn  
senkrecht e in gesetzt, so mufs die L uft durch 
den Oberkasten herausgeführt werden. D ies 
gesch ieht durch senkrechte K an ä le , die schon  
beim Einstam pfen des M odells h ergeste llt werden. 
D ie  während des G iefsens den K anälen ent
strömenden G ase müssen ungehindert entw eichen  
können, m ittels eines L ehm stückes m (F igur 8 , 15,
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K ernstützen sind in  F igu r 33  bis 42  ab
gebildet. Man unterscheidet S tie lsteifen  (F igur 33  
bis 3 6 ) und D oppelsteifen  (F igur 37 b is 42 ). 
D ie S ticlsteifen  werden da verw endet, wo die 
Oberfläche der Form  dem Drucke der D oppel
steifen nachgeben w ürde, also bei allen un
getrockneten Form en. E s mufs daher schon beim  
Aufstam pfen dafür gesorg t w erden, dafs der in 
die Form  einzuschlagende Stiel der S teife  einen  

G egenstand fludot, w e l
cher dem D rucke, den die 
K ernsteife heim Giefsen  
e r h ä lt , n icht nachgiebt 
(F igur 18 und 3 1 ). D ie  
K ernstützen stofsen  mit

'S?*”T
u

Futur 33. Figur 34. Figur 35. Figur 30.

einer F läch e gegen die Oberfläche der Form , 
mit der ändern gegen  die Oberfläche des Kerns 
(F igur 22  und 3 2 ), oder es w erden dieselben  
auch zw ischen zw ei Kernen gespreizt.

Man bringt die K ernstützen, w elche m eist 
nachher im G ufsstück zu selieu sind, an solchen  
S tellen  a n , wo letz teres durch dieselben am 
w enigsten  b eein trächtigt wird. D iejen igen  Kern
stützen , w elche nur das G ew icht der K erne zu 
tragen h ab en , nimmt man m öglichst schwach,

dagegen werden die
jen igen  K ernstützen, 
w elche dem A uftriebe 
des K ernes W ider
stand zu le isten  haben, 
zw eckm äfsig  etw as 
stärker genom m en und 
ihre Zahl reichlich  
bem essen. Ein w ich
tiges Erfordernifs der 
K ernstützen  besteht 
d arin , dafs dieselben  
nicht verrostet sind. 

D er im E isen  g e lö ste  K ohlenstoff entzieht der 
E isensauerstoffverbindung des R ostes den Sauer
stoff und b ildet mit dem selben K ohlenoxydgas, 
w elches in v ie len  F ä llen  aus dem flüssigen M etall 
nicht mehr entw eichen kann und, Hohlräum e 
bildend, zurückbleibt. Man versieht daher die 
K ernstützen m it einem  U eberzug, w elcher m eist 
aus Zinn besteht. B ei gröfseren K ernstützen  
kommt auch M ennige und T hcer in A nwendung.

Jedoch auch m etallisch  reine K ernstützen  
beschlagen sich  nach dem E in legen  in  die Form  
m it W asserdam pf, sobald dieselbe oder der Kern

S S L

Figur 37.

warm ist, wodurch die K ernstützen während des 
Gusses von einer feinen G ashiille um schlossen  
w erden, die eine innige V ereinigung der Kern- 
stützo m it dem G ufsstück verhindert und häufig  
die V eranlassung von Ilohlräum en in letzterem  
bildet. W erden die K ernstützen vor dem E in 
legen in die Form eingefettet, so w ird dieser 
U ebelstand verhindert. D ie Form der K ernstiitze  
sp ielt jedoch beim E ntstehen von Hohlräumen 
eine bisher zu w en ig  beachtete R olle. B e i dem 
K ernnagel mit g lattem  K opfe (F igu r 3 3 ) sow ie  
hoi der genieteten  K ern
stü tze (F igur 3 7 ) und 
ebenso bei der geprefs- t 
ten K ern stü tze  (F igur 4 1 ) \ 
kann die L u ft, w elche  
durch das in der Form  
aufsteigende E isen  an 
der K ernstiitze allm ählich  
in die Höhe getrieben  
w ird, n icht entw eichen, 
sic w ird unter der Kcrn- 
stü tzonplatte zuriiekge- 
halten w erden und b il
det dort zahlreiche Hohl
räume, die bei den genieteten  K ernstützen sehr  
häufig zu T age treten, da durch die Schw indung  
des G ufseisens häufig die K ernsteifenplatte ab- 
gespreugt wird. D er K ernnagel m it gew ölbtem  
Kopfe (F igur 3 4 ), ebenso der K ernnagel mit 
schräg zulanfendem Kopfe (F igur 3 5 ) gesta tte t  
ein bequemes E ntw eichen der L u ft in  den Kern  
beim allm ählichen V ollw erden der G ufsfonn. B ei 
dem K ernnagel m it D oppelschenkel (F igur 3 6 ) wird  
sich unter dem K opf zw ischen den Schenkeln immer 
ein Luftsack bilden. Um bei D oppelstützen  der Luft

Figur 39. Figur 40.

Figur 41. Figur 42.

einen A u sw eg  zu schaffen, versieht man die Kopf
p latte  der Doppelstiit.zo m it Durchbohrungen  
(F igur 42). D ie gew alzten  K ernstützen von der 
Form, w ie  sie F igur 3 8  ze ig t, gestatten , da die 
D eckplättchen sicli nach der P eripherie verjüngen, 
ebenfalls das E ntw eichen der L uft an den P lättchen  
en tlan g  in den Kern. F erner liaren diese K ernstützen  
vor den gen ieteten  den V orzug, dafs ein Durch
drücken des K ernstützenstiftes durch die Kern- 
platte bei schw eren Kernen ganz ausgeschlossen  
is t und die Gefahr n icht bestellt, an der durch- 
gedrückten S te lle  keine W andstärke zu bekommen.
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D as M aterial säm m tlicher bislier besprochenen  
K crnsteifen b esteh t ans Schm iedeisen. In F igu r 39  
und 4 0  sind K ornsteifen abgebildet, deren Form  
ein rasches und bequem es E ntw eichen der L uft 
und der Gase an der K orustiitze gesta tte t. D ie
selben bestehen aus Tem pergufs und werden vor  
dem E in legen  in die Form  nur m it G laspapier  
etw as b lank gerieben. D as M aterial d ieser Kern- 
steifen  verein igt sich besser mit dem Gufsstiick, 
a ls dies bei schm iedeisernen K ernsteifen  der 
F a ll ist.

Haben K crnstiitzcn nur das G ew icht von 
Kernen ztt tragen, und sollen dieselben vor allem  
nach dem G usse im G ufsstiick nicht mehr zu  
sehen sein , so kann man mit gutem  E rfolge

J. November 1000.

Kernböckchen aus Alum inium  anwenden, w elche  
die in F igu r 39  und 40  abgebildete Form be
sitzen . D iese K ernböckchen tragen den Korn 
so lange, bis der A uftrieb grofs genug ist, 
schm elzen sodann und sind n icht mehr als Kern- 
stiitzen  vorhanden, ja  sie tragen sogar noch 
zum D ichtw erden des G ufsstiickes hei. Man mufs 
allerdings für ein schn elles A nfüllen der Form  
mit flüssigem  M etall Sorge tragen, damit nicht 
ein frühzeitiges Schm elzen  verhiingnifsvoll wird. 
Für K crnstiitzcn, w elche dem Auftrieb der K erne 
w iderstehen sollen , e ign et sich  Aluminium nicht, 
da nach dem A uflösen  des Alum inium s der A uf
trieb des K ernes nicht mehr gehindert werden  
würde.

Erhaltung des Mauerwcrks tlcr Hochöfen,

Erhaltung des Mau er werks der Hochöfen.

D er angestrengte B etr ieb , w elchen die 
A m erikaner se it A nw endung der Lürmannschcn  
Schlackenform  einführen konnten, greift, natürlich  
den Schach t, die H ast und das G estell mehr 
an, a ls d ies bei dem früheren B etriebe der F all 
w ar. E s is t nun in teressant zu  beobachten, 
w elche Erfahrungen die Am erikaner dabei 
machen, und in w elcher U ehcreinstim m ung diese  
Ansam m lungen der Erfahrungen; w elche sich in 
vie len  V orträgen und M ittheilungen in Z eit
schriften finden, m it den älteren  hier gem achten  
E rfahrungen sind. *

Schon se it einigen Jahren gen ü gt für die 
am erikanischen, w ie auch für manche deutsche 
B etr ieb e , n ich t mehr die K ühlung des G estells  
und der B a s t , sondern man fän g t nun auch  
an, den unteren T hcil des Schachtes zu kühlen  
(siehe nebenstehende F igur). A u f der letzten  
V ersam m lung des A m erican In stitu te  o f M ining  
E ngineers h ie lt Mr. S. S. H a r t  r a u f t * *  einen  
V ortrag über vorstehend angedeutete E inrich
tungen, aus w elchem  E in iges für die L eser  von 
„Stahl und E ise n “ von Interesse sein dürfte.

D ie K ühlplatten  aus B ronze oder Kupfer 
h ä lt der V ortragende für G estell und B a st sehr  
vortheilhaft. V iele E iscnhüttenleuto aber fiber- 
lie lsen  die E rhaltung des unteren T h eils  des 
Schachtes eines H ochofens lieber der V orsehung  
als den K ühlplatten, und hatte dieses V ertrauen  
dann eine bald ige Erneuerung d ieses T h eils der 
Mauerung zur F o lge , selbst w enn B a st und G estell 
des betreffenden H ochofens noch in betriebs
fähigem  Zustande w aren. D ie von Ilartranft

* 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 K ühlungseinrichtungen sind d ie
jen igen  von G a y l e y ,*  w elche nach dessen Mei
nung die A usw eitung des Ofens und damit eine Zu
nahme des K oksverbrauclis verhindern, sow ie eine  
V erlängerung der O fenreise um 100  °/u gesta tten .

D er Ofen in Buffalo hatte 1 8 9 5  hei der 
Inbetriebsetzung im G estell 3 3 5 2  mm und im 
K olilcnsaek 5 4 8 0  mm D urchm esser, und einen

B astw in k el von 7 5 °  gehabt. In der B ast  
wurde derselbe durch ausw echselbare kupferne 
K ühlplatten erhalten tmd im unteren T h eile  des 
Schachtes lagen  drei B eihen von zw eirührigen  
gu ß eisern en  K ühlplatten .** Das innere Bohr  
von 3 1 ,7 5  mm 1. W . la g  0 3 ,5 0  mm von der 
Innenkante der K ühlplatte entfernt, und das 
äufsere auch 3 1 ,7 5  mm w eite  Kohr w ar 1 5 2 ,4  mm

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1892 S. 424.
** ebendaselbst.



1. November 1900. Die Constitution der Schlacken. Suhl und Eisen. 1 lUo

von dem inneren Kolir en tfernt; die Rühren 
liegen  parallel durch die gesam m te 2 4 3 8  mm 
betragende L änge der P la tte . D ie erste R eihe  
dieser K ühlplatten lag  127  mm über dem T rag
kranz und die vordere K ante der P la tten  1 14 ,3  mm 
hinter der inneren K ante des Sehachtm auerwerks. 
D ie zw eite  R eihe der P la tten  la g  7 0 2  mm über 
der ersten R eihe und m it der inneren Kante 
2 3 0  mm hinter der inneren K ante des Schacht- 
m aüerw erks. D ie dritte R eihe lag- 76 2  mm 
über der zw eiten  R eihe der P la tten  und mit 
der inneren K ante 1 1 4 ,3  mm hinter der Innen
kante des Schaehtm auerw erks. Der Ofen arbeitete  
fast während des ganzen  ersten  Jahres g u t; dann 
fing er an zu hängen und zu fallen , und zw ar  
wurden diese Störungen bald so h eftig , dafs sich  
die Giite des erzeugten  R oheisens w esen tlich  ver
sch lechterte. * G egen das Ende des ersten Jahres 
w aren die vorderen Enden der 3 R eihen K ühl
p latten  im unteren T hcile  des Schachtes ver
brannt; dann hörte das H ängen und F a llen  auf, 
die Giite des E isens besserte  sich w ieder, und 
die E rzeugung verm ehrte sich. Anderthalb  
Jahre, nachdem die vorderen Enden der 3 Reihen  
K ühlplatten verbrannt w aren , verbrannte auch 
der R est der K ü h lp la tten ; da der Schacht nun 
durch keine W asserkühlung m ehr gehalten  
w urde, erw eiterte sich derselbe bald so , dafs 
der Ofen am Ende des dritten B etriebsjahres 
ausgehl asen w erden mufste.

H artranft hat w iederholt den 3 oder 4  obersten  
R eihen der R astkühlplättcn  das W asser entzogen , 
gew öhnlich  w enn der Ofen ein Jahr oder mehr 
im B etriebe w ar, und w ill dann jedesm al eine 
V erbesserung der Güte des E isen s und eine V er
mehrung der E rzeu gun g beobachtet haben. D ie  
A nsätze, w elche sich  oberhalb der obersten K ühl
p latten lago b ildeten , w enn der innere T lieil des 
Schachtm auerw erks abgenutzt s e i ,  h ielten  den 
regelm äfsigen  N iedergang der B esch ickung auf; 
diese E rscheinung trete auf gegen die Mitte 
der I liitte n r e ise , w enn die K ü h lp la ttcn , w ie

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

Der Berichterstatter.

erw eitern  
T lieil der 
erw eitere

gebräuchlich, mit ihrem inneren Ende, w ie oben 
an gegeben , zu der Innenkante dos Schacht
mauerwerks g e leg t würden. Der Vortragende 
is t der M einung, dafs man die A bnutzung des 
unteren T heiles des Schachtes durch (i Reihen  
K ühlplatten so erhalten könne, dafs der B etrieb  
während der ganzen H üttenreise ein v o r t e i l 
hafter bleibe.

E in ige E isenhüttenleute sollen  der M einung 
se in , dafs der B etrieb  des Ofens sich bessere, 
w enn man dem inneren T heile  der K ühlplattcn  
das W asser en tzö g e , sich also den Ofen bis 
zum äufseren T heile  der K ühlplatten  
lasse . W enn dann aber auch dieser 
K ühlung aufgegeben werden m üsse, 
sich  der Ofen so , dafs ein fernerer B etrieb  
desselben zu u n v o r te ilh a ft  werde und derselbe des
halb ausgeblasen  werden müsse. Man so lle  des
halb diese K ühlplatten mit ihrer inneren K ante 
2 3 0  bis 3 0 0  mm hinter die Innenkante des 
Schaehtm auerwerks le g e n , und so dom Ofen 
eine E rw eiterung gestatten  von 4 5 0  bis 60 0  mm, 
dann würde m an, w enn man die K ühlplatten  
vor dem Verbrennen bew ahren könne (?!), einen 
guten B etrieb für eine etw as längere Z eit, als 
die durchschnittliche Zeit, einer H üttenreise haben. 
D iese Schachtkühlplatten em pfiehlt der Vor
tragende ebenso w ie die R astkühlplatten aus
w echselbar zu machen. W enn erst die v o r t e i l 
hafteste  Form  eines H ochofens fcstg o ste llt  sei, 
dann könne man die K ühlplattcn m it ihrem  
vorderen Ende so nah a ls m öglich an die Innen
kante des Schaehtm auerwerks legen .

V ortragender hat kürzlich  einen Hochofen 
g e se h e n , dessen Schacht aus L agen von un
gekühlten gufscisernen P la tten  bestand , 
würde nicht erstaunt sein, über kurz oder 
einen Hochofen zu sehen, dessen Schacht nur 
K ühlplatten und nichtgoküblten P la tten  bestände.*

Für den V ortragenden is t  die F rage m erk
w ürdigerw eise nur d ie , wo die gekühlten  P la tten  
aufhören und die ungekühlten P la tten  anfangen  
sollen . Fritz W. Lürummi-Osnabriick.

und
ang
aus

* Mr. Hai'tranft konnte einen solchen Ofen in 
Deutschland schon vor 11/a Jahren auf der Hütte 
Vulkan Lei Duisburg a. Rhein sehen. Siebe „Stahl 
mul Eisen“ 1000 S. 075.

Die Constitution der Schlacken.
Von H. V. Jüptner-D om iw itz.

In der der Herbstversannnlnng des „Tron and 
Steel In stitu te“ vorgelegten  A rbeit sucht der 
V erfasser die von L o d e b u r  S tisS sp roch en e  A n
sich t, dafs die Schlacken als L ösungen zu be
trachten se ie n , zu begründen und w eiter zu 
entw ickeln . Zur besseren Oricnt.irnng (heilt, er

die Schlacken in S i l i c a t - ,  P h o s p h a t -  und 
0  x  y  d - S c h 1 a c k c n.

Um nähere A ufschlüsse über die Constitution  
der S ilicat-Sch lacken  zu erhalten, werden -statt, 
der noch n ich t vorhandenen Schm elzpnnktscurvcn  
die hauptsächlich von R. Ä  k e n n  an  bestimmten
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Curveu der totalen  Schm elzwärm en sow ie die 
von H o fm a n  erm ittelten Sclim elzpunktscurvcn  
( I  ig'iir 1 bis 6 ) ,  ferner die m ikroskopischen i 
Schlackenuntersuchung-oii (nam entlich die e in 
gehenden Studien von J. II. L . V o g 't) heran-

1. M inim um  M itU croa M ax. 2. M inim um  
S ilica t S ilica t S ilica t

CaO =  Silicate 1,5 1,87 ‘2,83
(8 Ca 0 4 - Mg 0) = „  1,5 1,70 2,5
(2 Ca °  MgO) =  „ 1,5 1,78 2,30

(C aO -j-M gO )=„ 1,5 1,70 2,7

Figur 1.

G e s a m m t-S c h m e lz w ä rm e  d e r  C a lc iu m -S ilic a te .

Figur 2.

S ilic iru n g ss tu fe
S ilic iru n g ss tu fe

Figur 3.

G e sa m m t-S c h m e lz w ä rm e  d e r  (2 CaO  4- M g0 ) - S ilica te .

!: 1 i 1
i !

L _

\
\

t
\ —  ■■■

\ 1
y !

— -■ | P 1 1 ;

V / —1 !
i k / —1

o n

| ■*I ! ~1 1

Figur 4.

G e s a m m t-S c h m e lz w ä rm e  d e r  ( C a O - f  M g O )-S ilica te .

S ilic iru n g ss tu fe

gezogen . E rstere , w elche deii Schm elzpunkts- 
cui \ en ähnlich verlaufen m üssen, ze igen  eine 
auffallende A ehnliclikeit mit den bekannten  
Lösungscurven an Salzen . S ie  lassen  im a ll
gem einen 2 Minima und 3 Maxima erkennen, 
w elch e folgenden Zusam m ensetzungen en tsprechen:

D ie Minima entsprechen w ahrscheinlich eutek
tischen P u n k ten , die Maxima (von denen nach  
dem "\ ei lau f der Curven nur die m ittleren sicher 
festzu stellen  sind) bestim m ten V erbindungen. Aus 
diesen D aten läfst. sich, ein L ösungsbestandtheil, 
das M e t a s i l i c a t ,  E S iO , ,  m it S icherheit er-



i. November i 900. Die Constitution der Schlacken. Stahl und Eisen. 1107

Figur B.
Fe 0  - S ilica te .

Figur 6.
F e 0  : C aO  =  2 : 1 ( ¿ 0  =  »*» Fe0 + 1/3 CaO).

S iü c iru n g ss tu fe

kennen , der übrigens im voraus w ahrschein lich  
w a r , da die M etakieselsäure sogar in freiem  
Zustande bekannt is t. Zur Auffindung w eiterer

L ösungsbestandtheile m üssen die m ikroskopischen  
Untersuchungen herangezogen w erden , w elche  
ergeben :

S ili-
cirungs-

s tu fe

T yp ische
Form el

M i n e r a 1 i e n

0,67 R 2S Í O 3 Gehlenit (tetragonal)

1,00 1I2SÍO4 Olivin
Fayalit
Tephro'it
Monticellit
W illcmit

(rhombisch)

Melilitli (tetragonal)

1,50 R 4 S Í 3 O 10 “Âkennanit (tetragonal)

2,00 R2Si0a hexagonales Kalksilicat

Wollastonit
Augit j  mono symmetrisch

Rhodonit
Babingtonit 1 (asymmetrisch)

Enstatit
Hypersthen
Bronzit

i  (rhombisch)

3,00 (?) Itj Si.i O a ( ? ) Globuliten in säuern Emailschlacken

4,00 (?) RSis Or, ?

6,00 (?) R Sis O j
?

W ir haben som it a ls Schlackengem engtheile die 
S ilica te: (R O )*.(S iO *)i ; R O .S iÖ ,;  (R 0 )2 . S i 0 2 ; 
(R 0 )3 . S i 0 2, ferner R 0 . R 2 0 3 (Spinell, M agnetit
u. s. w .) und freie R O -Basen. Zur annähernden 
B erechnung der Constitution der S ilicatsch lacke  
können folgende T abellen  dienen:

Tabelle I.

C h e m is c h e  ■ Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
S c h la c k e n !)  o s ta m lt h e ile  : ( R O ) 2 .(S iO * ):l R O .S iO s ( R O ) j . S ÍO 2 (R O > . Si Oi R O . R 2 O 3

S a u o r s t o f fv e r h ii lt n ifs  d e s  M in e r a ls 3 :1 2 :1 1 :1 2 :3 —

{ > 2,0 — 3b — s — — —

~  = 2)0b isl,0 — — s  —  b — —

= l,0 b is0 ,7  

Y <  0,67

CaO g  0,7 (Mg 0  +  
MnO -f- FeO)

do.

— — f . - b b —  s

s

2

i < l , 0
CaO <  0,7 (MgO +  

MnO +  FeO — —
s

2 — i (b—•>

s —  Muresauerstoff, b — Basensauerstoff (AI2O3 als Base gereehnet).
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Tabelle IL  B i s i 1 i c a t e. 1
Tabelle III.

W ol-
la s-
tonit

h e x a 
gonal.
K alk 
s ilic a t

A ug il

| E n s la ti t
S in g u lo s i l ic a te  und b a s is c h e re  S il ic a te .

R hod o n it (H yper-
s llie n ) Äkcrmamtj Mcliüth ictelilenit Olivin

Mg()+MnO+FcO o >  2,40
CaO : RO 

ALO.i
>  1,10 bis 1,20 :1

3 bis 5 °/o
< 1 ,10-1 ,20 :1

3 bis 5 v/,tCa Ô
CaO +  M g |+ F eO

> 8 -4 < 0,9 - 1,0
CaO : RO 

I a l o 3
>  1,1 : 1 <  1,1 : 1

Mn 0 
CaO 
MgO 
FeO

-- hoch hoch
v o rh e rrsch en d

w en ig —
w enig  / 

v o rh errsch , j

w en ig

v o rh e r r 
sch en d

! CaO : RO 
A 1-0.1

noch etwas höher 
unter 3 °/o

etwas niedriger 
unter 3°/o

MnO — — *_ — s  : b 1,30—l,50jl,30-0,80; < 0 ,8 0 <  1,5
1 h o s p  l ia  t  s c h l a  c k e n  en thalten  neben den 

ei w ähnten !> cs tan dt heilen hei G egenw art von 
viel K alk  das Calcium pliospliat: Ca., P 2 0., (das 
nur im sogenannten W  ib  o r g h  - P h o s p h a t e ,  
Ca3 N a2 P 2 0 9 ein Analogon besitz t) bei Mangel 
an K alk , wie in den Puddelschlacken w ahr
scheinlich ein M angan (oder manchmal Eisen-) 
P hosphat, von dem nicht bekannt is t ,  oh cs 
dem Typus O0 oder II, P s 0 8 angehört.

O x y d s c h l a c k e n  en thalten  neben v e rh ä ltn is 
m ä ß ig  geringeren  Mengen von S ilicaten und P hos
phaten Sesquioxydverbindnngen, wie K O . A l2 Oa 
(Spinell), R O . F c 2 0 3 (M agnetit) u. s. w. und 
freie R O -B asen . Zum Schlüsse sind Analysen 
verschiedener E inschlüsse , sowie einer aufser- 
gewohnlich basischen Schlacke (aus Soaking p its 
stam m end), deren Silic irungsstnfe nur 0 ,07  ist, 
angeführt.

Lieber Fabrik]ocomotiven mit Accuniulatorciibetrieb.
Von B r. Max Büttner.

Bei der schnellen E in fü h ru n g , welche die 
elektrische K ra ft in die B etriebe von' Fabriken , 
E isenbahnw crkstiltten  und B ergw erken gefunden 
hat, sowohl zu r B eleuchtung, als auch zum A n
triebe der Arbeitsm aschinen, erscheint es gewifs 
an tia llen d , d a ß  bis je tz t  nur eine v erliä ltn iß - 
mitfsig geringe Anzahl von elektrischen Locomo
tiven für den D ienst au f den A nsch luß- und 
 ̂ ci schiebcgeleisen solcher gew erblichen B etriebe 

eingestellt sind. D er V erschiebedienst w ird 
vielm ehr im w esentlichen auch dort noch m ittels 
Dampflocomotiven au sg efü h rt, wo grofse elek
trische K raftsta tionen  b es teh e n , welche ohne 
g rö ß e re  Kosten zu r K raftlieferung  fü r die G üter
beförderung mit herangezogen w erden könnten. 
Es liegt dies wohl in der H auptsache daran, 
dafs die elek trische Industrie  in ih rer aufser- 
ordentlichen E ntw icklung vollauf m it der B e
w ältigung der zunächst liegenden Aufgaben wie 
L icht- und K raftcen tra len  und elektrische S trafsen- 
bahnen beschäftig t w aren und dafs fü r derartige 
Locomotiven besondere Oonstructionen e rs t aus- 
gebildet werden m uß ten . Nachdem nunm ehr 
aber von le tzteren  eine gröfscre A nzahl sich im 
B etrieb befinden u n d , wie nicht anders zu er
w arten  w ar, m it seh r günstigen technischen und 
w irtliscliaftlichen Erfolgen arbeiten , dürfte  auch 
au f diesem Gebiete der elektrische B etrieb  den 
i bunpfbetrieb m ehr und m ehr verdräng'ou und 
in ku rze r Zeit der herrschende werden.

W ährend  jedoch bei den S trafsen- und K lein
bahnen das die Motoren en thaltende Fahrzeug* 
gleichzeitig  für Personenbeförderung1 eingerichtet 
ist, g e s ta tte t es der Zweck einer Fabriklocom otive 
nur selten, den Locom otivkörper gleichzeitig  auch 
zu r Aufnahm e von G ütern zu benutzen. Die 
Zuführung der K raft erfo lg t jedoch in g leicher 
W eise, wie bei den S traßenbahnen . Die T rieb 
kraft. w ird entw eder von der erzeugenden Centrale 
m ittels O berleitung zugeführt oder aber die 
elektrische E nerg ie  w ird in A ccum ulatoren auf- 
gespeichert in den F ahrzeugen  m itgeführt. W elche 
von diesen A nordnungen am besten V erw endung 
findet, r ich te t sich in jedem  einzelnen F a lle  nach 
den Orts- und B etriebsverhältn issen . U nterirdische 
S trom zuführung oder sogenannte d ritte  Schiene 
kommen n ich t in F rage . Bei S tra ß en - und auch 
K leinbahnen h a t das O berleitungssystem  eine 
außerorden tliche  V erbreitung  gefunden und der 
Accum ulatorenbetricb is t nu r in w enigen F ällen , 
des h ier imm erhin theureren  B etriebes wegen, 
in verkehrsreichen  und vornehm en S tra ß en  g ro ß e r  
S täd te eingeführt w o rd en ; anders liegen die 

] V erhältn isse dagegen für den B etrieb elek
trisch er Locomotiven und es is t unzw eifelhaft, 
dafs h ier der A ccum ulatorenbetricb entweder 
allein  oder verbunden m it O berleitungsbetrieb als 
sogenanntes gem ischtes System gegenüber dem 
reinen O berleitungsbetriebe aus verschiedenen 
w eiter unten erw ähnten  technischen G ründen in



Figur 1.

eingetragen w ird , das H öchste erreicht werden  
kann. E s ste llte  sich jedoch bald heraus, dafs 
ein derart construirter Acenranlator für B ahn
betrieb vollständ ig  unbrauchbar ist. In fo lge der 
vie len  Erschütterungen und der häufig hohen  
Anfalirström e löst sich die aufgetragene M asse 
schnell los, wodurch K urzschlufs und vo llständiger  
V erfall des Accum ulators nach kurzer Zeit des 
B etriebes herbeigeführt wird. Zudem erfordert 
ein solcher Accum ulator eine lange Ladedauer, 
da die in dieser W eise  eonstruirten P la tten  nur 
verhältn ifsm äfsig  schw ache L ade- und Entlade? 
Stromstärken vertragen können. E rst durch die 
w eitere Ausbildung des von der Aecumulatoren- 
fabrik A ctiengesellscnaft B erlin  - H agen  i. W . 
hergeste llten  Gröfsoberflächen - Accum ulators ist 
cs gelungen , einen für T ractiouszw ocke brauch
baren Accum ulator h erzu ste lle n , und denselben  
mit E rfo lg  in die T echnik einzuführen. B ei 
diesem  Accum ulator w ird bekanntlich die w irk 
sam e Masse nicht in die positiven P latten  ein
getragen , sondern durch die W irkung des elok-

Figur 2.

D ie positive P la tte  b esteh t aus reinem W cicli- 
blci und hat die in F igur 1 d argestellte Gon- 
struction. D ie negative P la tte  besteht aus einem  
B leig itter , in w elches die active M asse eingetragen  
wird. F igur 2 ste llt  diese P la tte  dar.

B ezü g lich  der A ufstellung der E lem ente ist 
zu bem erken, dafs die P latten  entw eder in Kästen  
aus Hartgum m i oder aus H olz m it B leiauskleidung  
eingebaut werden (siehe F igur -'S und 4). Zur 
Isolation der P la tten  voneinander dienen G las
röhren , als E lektrolyt verdünnte chem isch reine 
Schw efelsäure von 1 ,1 8  spec. G ew icht. Die 
E lem ente in  Hartgum m igefäfsen werden ihres 
geringen  G ew ichtes w egen  bevorzugt., sind jedoch  
tlieurer w ie  solche in m it B leiauskleidung ver
sehenen H olzgeflifsen . D ie E lem ente sind m it
einander durch B le ile isten  verbunden. Zwischen  
den E lem enten in H olzkästen werden kleine  
Porzellan-Isolatoren  angeordnet, w elche die ein
zelnen Kästen voneinander trennen. Ebenso  
w erden die Küsten von dem Boden durch solche 
Isolatoren isolirt. D ie E lem ente sind in  B atterie

1. November 1900.

einer sehr grofsen Zahl von F ällen  unbedingt 
den V orzug verdient.

T echnisch  und w irthschaftlicli günstige R e
sultate können m it Accum nlatören-LoCom otiven  
natürlich nur dann erzielt w erd en , w enn das 
für diesen Zweck verw andte Accum ulatorensystcm  
die bei einem  solchen B etrieb geforderte ziem lich  
grofse B ean sp ru ch u n g . in B ezu g  auf hohe Ent- 
ladeström c ohne Schaden zu nehmen vertragen  
kann. A ndererseits darf der Accum ulator keinen  
zu grofsen Raum verlangen und kein zu  grofses 
G ew icht haben. D iesen Anforderungen suchte 
man in den ersten Jahren der Accumulatorou- 
industrie hauptsächlich dadurch gerecht zu werden, 
dafs man die P la tten  für eine bestim m te L eistung  
m öglichst le ich t b aute, in- w elcher B eziehung  
m it sogenannten G itteraccum ulatoren, bei denen 
die w irksam e M asse in g itterförm ige B lciträger
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irischen Strom es auf der Plattenoberflüche erzeugt. 
D iese active M asse s itz t  absolut fest auf den 
B le iträgern , z e ig t also die oben geschilderten  
Mängel des anderen System s nicht. E s ist 
w ohl einleuchtend, dafs die L eistu n g  eines solchen  
Accum ulators proportional der P lattenoberfläche  
ist, und kam e s  für die Einführung des Accumu
lators in den T ractionsbetrieb im w esentlichen  
darauf an, P la tten  herzustellen , deren Oberfläche 
im V erhältnifs zu ihrem G ew icht m öglichst grofs 
ist, ohne dafs dabei die H altbarkeit beeinträchtigt 
wird. In dieser B eziehung nun hat. die Accu- 
lnulatorenfabrik Aktiengesellschaft. die L eistu n gs
fähigkeit der von ihr h ergestellten  Grofsober- 
flächen-Accumuhatoren in den letzten  Jahren  
erheblich geste igert und es is t ihr infolgedessen  
gelungen, den Accumulator im Tractionsbetrieb  
in umfangreiche]- W eise  einzuführen.

tJeber Fabriklocomntiveii m it Accumulatorenbctrieb,



kästen  eingebaut, w elche innen m it einem  säure
beständigen M aterial au sgek leidet sind. D ie  
A ufsenw ände der B atteriek iisten  und die R äum 
lichkeiten , in w elchen le tz tere  zur A ufstellung  
kom m en, werden m it einer säurebeständigen  
A uskleidung versehen. U ebergespritzte und con- 
densirte Säure w ird, wenn angängig , durch H art
gumm irohre m it darunter befindlichen Schläuchen  
ablaufen gelassen  oder es wird die Säure m ittels 
eines kleinen H ebers aus dem B atteriekasten  
von Z eit zu  Z eit entfernt. D ie  Zahl der E le 
m ente für eine T ractionsbatterie niufs der Ma
schinenspannung en tsp rech en , damit bei der 
Ladung keine E nergie vern ich tet zu 
w erden braucht. In den m eisten  
F ällen  w ird man die Zahl der E le 
m ente so w ählen , dafs die Ladung ohne 
A enderung der M aschinenspannung  
erfolgen  kann. D a für jed es E lem ent 
bei Ladung m it constantcr Spannung
2 ,5  V olt E ndspannung gerechnet 
w erden, so sind bei einer B etriebs
spannung von 11 0  V o lt 4 4  E lem ente, 
bei einer solchen von 2 2 0  V olt 8 8  
E lem en te , bei einer solchen von  
5 0 0  V olt 2 0 0  E lem ente erforderlich.
Seltener w ird die Ladung m it ver
änderlicher Spannung in F rage kom
men, da eine solche den N achtheil 
h a t, dafs die B atterie  nur zu be
stim m ten Zeiten aufgeladen werden  
kann. Immerhin is t  für bestim m te 
Z w ecke, w ie  w eiter unten ausgeführt 
w ird, eine derartige Anordnung em- 
pfehlensw erth  und vortheilhaft, In 
solchen F ä llen  w ird die Zahl der 
E lem ente so gew äh lt, dals die m itt
lere E ntladespannung der B atterie  
nahezu g leich  der M aschinenspannung  
is t. W ährend der Ladung mufs a ls
dann die M aschinenspannung der w ach
senden Spannung der B atterie  ent
sprechend geste igert werden können, 
w eshalb die Ladem aschine eine Neben- 
schlnfsm aschine sein  mufs.

D ie für T räctionszw ecke construirten B atterien  
der A ccum ulatorenfabrik A ctien gesellsc lia ft sind  
schon in v ielen  Strafsenbahnbetrieben th eilw eise  
se it einer grofsen R eihe von Jahren in aus
gedehntem  U m fange e in gefü h rt, w ie  z . B . bei 
der Strafsenbahn H annover, der kobenhavnske 
Sporveie , der Tram w ay de, P a r is , der H agener  
Strafsenbahn-A ctiengesellscliaft, der Grofsen B er
liner Strafsenbahn, der D resdener Strafsenbahn  
und der K arlsruher Strafsenbahn.

In le tz ter  Zeit is t  das System  auch für den 
B etrieb von V ollbahnw agen zur Verwendung  
gekom m en, indem die D irection der B ayerisch- 
P fä lz isch en  Eisenbahn vier grofse elektrische
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ste llt  h a t , w elche au f den Strecken W orm s- 
L m lw igshafen-N eustadt, Neustadt-Landau-W inden, 
N eustadt-D ürkheim , L andau-A nnw eiler verkehren. 
D iese W ägen  sind au f Grund eines m ehrjährigen  
V ersuchsbetriebes gebaut w orden , nachdem sich  
g eze ig t h a t, dafs der B etrieb  m it derartigen  
A ccum ulatorcnw agen zuverlässig  und au f L inien  
m it w en ig  dichtem V erkehr w irthschaftlichcr ist, 
als der B etrieb  mit D am pflocom otiven. F ür den 
B etrieb  von R angirlocom otiven is t  das System  
gle ich fa lls  bereits mehrfach in Anwendung. So 
b esitzt u. a. die A llgem eine E lek tr ic itä ts-G ese ll
schaft zw ei k leine L ocom otiven. F erner b esitz t

<

<■
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Figur 3.
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W agen  mit Accum ulatorenbetrieb in  D ien st ge

i l e Accum ulatorenfabrik A ctien gesellsclia ft H agen  
in W estf. eine Locom otive (F igur 5 ) ,  w elche  
von der A llgem einen E lek tr ic itä ts-G ese llsch a ft  
g eliefert w urde. D ie norm ale Zugkraft der
selben beträgt 1 1 0 0  kg, die m axim ale 3 3 0 0  kg. 
G leichfalls von der A llgem einen E lek tricitäts-  
G esellschaft wurde für die Zuckerfabrik Nörten  
sow ie für das B lech w alzw erk  Sch u lz-K n au d t 
eine Locom otive geliefert m it einer normalen  
Zugkraft von 5 0 0  kg  und einer maximalen  
von 1 1 0 0  kg. D ie  g leich e F abrik  hat für den 
Güterverkehr ihrer F abrik  in  der B runnenstrafse  
m it dem B ahnhof Gesundbrunnen eine Locom otive 
für gem ischtes S ystem  geb au t, bei w elcher die 
A ccum ulatoren auf einem Tender untergebracht
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sind (F igur 6). F igu r 7 s te llt  eine Locom otive der 
Firm a Schuckort & Co., N ürnberg, für ihre eigene  
Fabrik d ar , w elche eine norm ale Zugkraft von 
9 0 0  k g  und eine m axim ale von 1 5 0 0  k g  besitzt. 
E ine ebenso gro lse  Locom otive hat die Breslauer 
A ctien gesellsclia ft für E isenbahn -W agenbau  in 
B reslau  für ihr eigenes W erk  gebaut (F igur 8). 
Zu erwähnen ist noch eine Locom otive, verbunden  
mit elektrischem  Krahn (F igur 9), w elche von 
der A ctien gesellsc lia ft E lektricitätsw erk e vorm. 
0 .  L . Kummer & C o., N ied ersed litz , für den 
R angir- und V erladedienst ihres W erkes gebaut 
worden ist.

B e i dem B etrieb von Fabrikloeom otiven ist 
die Beanspruchung der B atterien  eine durchaus

gü n stige. D er Einbau is t derart, dafs der W ärter j 
den V erlau f der Ladung jed erze it verfolgen , 
etw a  auftretenden K u rzsch lu fs, bevor derselbe 
nachtlicilig  w ird , in den E lem enten sofort ent
fernen und überhaupt die B atterien ebenso leicht 
instand halten  k an n , w ie  dies bei stationären  
B atterien  der F a ll ist. D ie  U nterhaltungs
kosten  für die B atterien  werden deshalb k eines
w egs höher se in , a ls die stationärer B atterien . 
Jo nach den vorliegenden V erkehrs- und örtlichen  
V erhältn issen  w ird man für elektrische Fabrik- 
locom otiven entw eder die oberirdische Strom 
zuführung oder den Accum ulatorenbetrieb w ählen. 
Gegenüber der D am pflocom otive h at die elektrische  
L ocom otive, abgesehen von den bei g leicher

L eistung w ohl immer b illigeren  B etriebskosten, 
noch den besonderen V orzug, dafs sie in Räume 
fahren kann, w elche der D am pflocom otive w egen  
der Rauch- und G eruch-Entw icklung sow ie w egen  
F euergefährlichkeit nicht zu gän gig  sind. D ie  
elektrische Locom otive hat ferner den V orzug  
jederzeitiger B etriebsbereitschaft ohne K raft
verbrauch bei Betriebspausen, während hiergegen  
die D am pflocom otive dauernd unter D am pf g e 
halten werden mufs und dadurch unter Umständen  
eine verhältnifsm äfsig bedeutende K ohlenm enge 
unnütz verbraucht. D a aufserdeni eine elektrische  
Locom otive im allgem einen w ohl nur dort zur 
A nwendung kommen w ird, w o bereits eine elek
trische B eleuchtungs- oder K raftan lage besteht, 

so w ird die für die Ladung der 
B atterie  erforderliche E nergie  
zur besseren A usnutzung der 
Strom anlage dienen. F ür die 
B edienung einer elektrischen  
Locom otive genügt ein gew öhn
licher A rbeiter, während die 
D am pflocom otive einen g e 
schulten Führer und H eizer  
verlangt.

D ie elektrische Locom otive  
b esitzt eine gröfsere A nzugs
kraft a ls eine sonst g leich  starke  
D am pflocom otive, da das m ag
netische F eld  des E lektrom otors 
beim A nfahren in folge der 
grofsen Strom stärke kräftiger  
is t , sow ie infolge des Um stan
des, dafs die Dampfmaschine m it 
w echselnder S tellung  der Kur
beln ihrer M aschinen periodisch  
sich abw echselnde Maxima und 
Minima an Zugkraft le istet, 
während ein E lektrom otor im  
Beharrungszustand in jeder  
Stellu ng des Ankers das g leiche  
Drehm om ent und infolgedessen  
constante Zugkraft h at.*  W e i
tere V ortheile einer elektrischen  
Locom otive sind die M öglich

keit, k leinere Curven zu durchfahren, a ls mit 
Dam pflokom otiven, und aufserdeni geringere A b
nutzung des Oberbaues, da die Locom otive nur 
rotirende T heile  besitzt.

Von den beiden System en elektrischer Loco- 
motiven hat nun die Aecum ulatoren - Locom otive 
m it der D am pflocom otive den w esentlichen  V ortheil 
gegenüber der O berleituugs-L ocom otive gem ein
sam , dafs die zu befahrende Strecke keinerlei 
besondere E inrichtungen für den B etrieb  erfordert. 
E s w ird sich also eine V erwendung der ersteren  
besonders da em pfehlen, wo die A nbringung der 
O berleitung gro lse Schw ierigkeiten  m it sich

* Vergl.Pötjer, „Glasers Annalen“ 1.Febr. 1900 S.47.
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b ring t, also bei G eleisanlagen m it vielen W eichen, 
D rehscheiben , Schiebebühnen 11. s. w. V ielfach 
is t auch die A nbringung der O berleitung be
hördlicherseits un tersag t und b ie te t alsdann die 
Accumulatoren-Locomotive die einzige M öglichkeit, 
die V orziige dos elektrischen B etriebes auszu
nutzen. A llerdings is t die Accumulatoren-Loco- 
motive in ih rer Leistungsdaucr durch die C apacität 
der B a tte rie  begrenzt und mufs nach E rschöpfung 
derselben eine A ufladung  sta ttfinden ; doch w ird 
die B a tte rie  in den m eisten F ällen  so grofs 
gew ählt w erden können, ohne dieselbe zu schw er 
und zu theuer zu m achen, dafs eine A ufladung

1. November 1000.

E in w eiterer sehr w esentlicher V orzug der 
Accum ulatoren-Locom otive ist der, dafs sie sich 
dem B etriebe einer vorhandenen Maschincnanlag-o 
viel besser angliedert. Die M öglichkeit, dafs 
die Accumulatoren-Locomotive zu je d e r  beliebigen 
Zeit geladen w erden kann, g es ta tte t ihre V er
w endung d a , wo bereits die M aschinenanlagc 
voll ausgenutzt is t und m ithin kein S trom  zum 
B etriebe einer Obcrlcitungslocom otivc zur V er
fügung stellt. Bei V erw endung einer Ober
leitungslocom otive mufs die M ascliinenaiilage 
entsprechend gröfscr sein , um den B etrieb  der 

: Locomotive zu ermöglichen. Aufserdeni w ird

Ueber Fabrillocomotiven mit Accimulniorcnbelrieb.

F ig u r 5.

nur nach einer halben oder ganzen T agesleistung 
erforderlich ist. In den meisten F üllen  ist es 
auch möglich, w ährend des B etriebes aufznladeu, 
so dafs die B atte rie  k le iner bem essen w erden 
kann. Beim V erschiebedienst sind längere B e
triebspausen, die, falls w irklich erforderlich, zur 
A ufladung benutzt werden können, unverm eidlich, 
so dals der V ortheil der O berleitungslocom otiven, 
beliebig  lange und andauernd fahren zu können, 
w eniger w ich tig  ist und nu r hei sehr starkem  
V erkehr hei langen Z ufahrtsstrecken von B e
deutung erscheint. Die D auer der A ufladung 
der B atterien  kann w ährend des B etriebes ganz 
w esentlich verkürzt w erden und erforderlichen 
F a lls  in wenigen Minuten erfolgen.

bei kleineren A nlagen die M aschine durch die 
sehr variab le K raften tnahm e der Locomotive 
s ta rk  beeinfluß t und kann  wohl nu r dann. An
gew andt werden, wenn die M aschincnanlage eine 
entsprechende Aecum ulatoren - B a tte rie  besitz t, 
welche au f die Spannuhgsschw ankungen aus- 
gleiehcnd w irk t. A llerdings ist bei Accnmulatorcn- 
betricb  der K raft verbrauch fü r die gleiche Leistung- 
höher, da in  der B atte rie  etwa 25 “/o der 
Energie beim Laden verloren gehen. D er M ehr
verbrauch an K raft durch das g rö ß e re  Gewicht 

I der Locomotive is t jedoch durchschnittlich kaum 
höher zu veranschlagen, als der Verlust in den 
Z uleitungsdrähten der O berleitungs - Locomotive. 
D ient die Maschinenanlftge lediglich zu r L icht-
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erzougung, so is t eine A ecum ulatoren - Loco
motive ohne w eiteres verw endbar, und wird die 
A nlage durch die L ieferung der Ladeenergie  
aufserdeni besser au sgen u tzt, während bei der 
Ü berleitung die Strom erzcugungsm asclim e allein  
während der ganzen B etr ieb szeit laufen mufs, und 
infolgedessen bei der außerordentlich w ech seln 
den und verliältnil'sm äfsig geringen  B elastung  
mit sehr schlechtem  N utzeffect arbeitet. Zudem 
beeinflußt, der L ocom otivbctrieb während der 
B eleuchtungsperiode das ruhige Brennen der

während O berleitung bei starkem Verkehr mit 
längeren  A u sch luß gelcison  und einfachen Cteleis- 
verhältiiissen vortheilliafter ist. B estehen  lange  
Z ufahrtsgeleise und com plicirte G eleisanlagen  
innerhalb der F abrik , so wird man auf den 
Z ufahrtsgeleisen mit Oberleitung fahren und in 
der Fabrik m ittels Aecumulatoren rangiren. Es 
wird also das sogenannte rgem ischte System  in 
A nwendung kommen. B ei V erwendung dieses 
System s wird man die Zahl der Elem ente einer 
B atterie so w äh len , d aß  man mit der vorr

Figur 6.

Lam pen. Auch ist cs w iinschcnsw erth und heim  
D reile itersystem  unbedingt erforderlich, die R ück
leitung des Strom es nicht durch die Schienen  
zu bew irken , sondern eine theuore, doppelte 
O berleitungsanläge anzuordnen. S ch ließ lich  sei 
noch bem erkt, das bei vorübergehenden B e
triebsstörungen der M aschine der B etrieb m it 
O berleitung naturgem äß unterbrochen w ird, der 
Accum ulatorciibetrieb jedoch nicht.

Aus diesen Ausführungen geh t hervor, in  
w elchen F ä llen  A ccnm ulatorenbetrieb zw eck m äß ig  
verw andt w ird. Im allgem einen w ird für R augir- 
dienst bei schw ierigen , durch W e ic h e n , Dreh
scheiben u. s. w. unterbrochenen G clcisverhältnissen  
die Accum ulatoren-Locom otive vorzuziehen sein,

handelten constanten M aschinenspannung ovent. 
während des B etriebes unter Oberleitung auf- 
laderi kann, w enn das für Aecumulatoren zu 
befahrende N etz  verh ältn ifsm äß ig  g ro ß  is t ,  so  
d a ß  in neniiensw ertliem  M aße auf die Capacität 
der Aecum ulatoren gerechnet w ird. In diesem  
F a lle  findet die Ladung der B atterie zu der 
Zeit sta tt, während w elcher die Locom otive steht, 
und erst, wenn diese Zeit nicht ausreieht, 
th eilw eise  während der F ahrt unter der Ober
leitung. W ährend der übrigen Fahrt ze it unter 
der Oberleitung ist die B atterie  vom Motor 
abgeschaltet. IJebenviegt jedoch der m ittels 
Oberleitung betriebene T licil w esen tlich , und 
findet ein lebhafter R angirdienst sta tt, so empfiehlt
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es sich , die Batterieen§|äd$Spannung nahezu auf 
die Spannung der O berleitung zu bringen, damit 
die B atterie  beim  A nfahren und beim  U ebenvinden  
starker S teigungen  die strom liefernde M aschine 
unterstützt. B ei schw acher Strom entnahm e erhält 
alsdann die B atterie g le ich ze itig  Ladestrom  durch 
die höhere Ladespannung. D ie B atter ie  is t a ls
dann dauernd m it der O berleitung parallel zu 
dem Motor gesch altet. D ie strom licfernde M aschine 
wird, w enn nicht bereits eine stationäre A us
g leich sbatterie  vorhanden ist, bei einer derartigen  
Anordnung g le ich m äß iger  durch den R angirbetrieb  
beansprucht. E ine solche B atterie  ste llt demnach

der B atterie  hauptsächlich gegen  eine V erw en
dung von A ccum ulatoren - Locom otiven sprächen. 
N atürlich sp ielen  die U nterhaltungskosten  der 
Accum ulatoren eine R olle in den B etriebskosten  
der L ocom otiven , doch sind dieselben k eines
w egs so hoch , dafs die C oncurrenzfähigkeit 
der Accum ulatoren-Loeom otivcn gegenüber Ober
leitun g aufhört und der B etrieb unw irtlischaft- 
licli wird. Zudem übernimmt die Accum ulatoren  
fabrik in g leicher W eise w ie bei stationären  
A nlagen die U nterhaltung der B atterien  gegen  
eine jährlich  zu zahlende Summe auf eine R eihe  
von Jahren, so dafs der B esitzer  in dieser Be-

Figur 7.

eine fahrbare P ufferbatterie d ar, indem sie  
gleich  den stationären Pufferbatterien einen A us
g leich  in der Strom entnahm e der M aschinen
station bew irkt. D ie L ocom otivbattcrie w ird  den 
Querschnitt der Zuleitungen und auch der Ober
leitungen selb st nicht unerheblich geringer werden 
lassen , bezw . bei einem bestim m ten Q uerschnitt 
starke Spnnniingsabfällc verm eiden, da die beim  
A nzug oder dergleichen stofsw eise  von den 
Motoren verlangten  höheren Strom m engen nicht 
m ehr von diesen, sondern von der B atterie  her
gegeben w erden. H ieraus ist ersichtlich , dafs 
unter Umständen auch bei einem  durchgeführten  
O bcrleitungsbetrieb die A nwendung einer B atterie  
von N u tzen  sein kann. V ielfach  b esteht noch 
die A n sich t, dafs theuere U nterhaltungskosten

ziehung mit ganz sicheren Zahlen rechnen kann. 
B ei L ocom otivbatterien wird die jäh rlich e U nter
haltungsquote naturgeinäfs eine aufserordentlich  
verschiedene sein . F ür die meistvorkom menden  
B etriebsverhältn isse w ird jedoch diese Summe 
innerhalb 6 b is 10 %  des B atteriow erthes liegen . 
E s is t natürlich, dafs die U nterhaltungskosten  
w esentlich  von der greiseren  oder geringeren  
Sorgfa lt bei der W artung der B atterie  beeinflufst 
sind. Infolgedessen  mufs natürlich der Fabricant, 
um keinen V erlust bei der U nterhaltung zu er
leiden, die U nterhaltungssum m e entsprechend hoch 
angeben. D er B esitzer der L ocom otive w ird daher 
immer in der L age sein , sich die B atterie  w esent
lich b illiger  selb st unterhalten zu können, wenn  
sein  W ärter m it W artu n g  und Reparatur der
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B atte rie  v e rtrau t ist. D ie W artungsvorschriften  
sind nun so e in fa ch , und etw a erforderliche 
R eparatu ren  der B a tte rie  lassen sich gleichfalls 
ohne Schw ierigkeit bew erkste lligen , dafs jed er 
zuverlässige A rbeiter befäh ig t, ist, die B atte rie  
gut in stand  zu halten . E s kann  somit der 
F ü h re r der Locomotive auch m it der W artung  
und In standha ltung  der B a tte rie  b e tra u t werden.

W as die B etriebskosten  der elektrischen 
Locomotive anbetrifft, so is t zu bem erken, dafs 
dieselben durchschnittlich geringer sind, als die

kap ita l fü r den elektrischen B etrieb  m it 3 1 5 0 0  J l  
angenommen ist. i

Die B etriebskosten der Dampf locomotive setzen 
sich pro T ag  von acht A rbeitsstunden und 300 
A rbeitstage gerechnet, wie folgt zusam m en: 

Bedienung: Führer, Heizer, Arbeiter zum
Wagen kupp e i n ........................................13,63 J l

Kohlen, Schmier- und Putzmaterial . . . 6,63 „
Ausbesserungen 6,6 °/o des Anlagekapitals

von 35 000 J l ........................................  7,70 „
Amortisation 7 °/o von 35 000 J l  . . . 8,17 ,,

Betriebskosten pro Tag . . Summa 36,13 J l

einer Dam pflocom otive gleicher L eistung . Das 
gleiche g ilt von den A nlagckosten. Um für 
einen bestim m ten F a ll einen V ergleich zu geben, 
sei au f die A bhandlung des Königl. E isenbahn- 
B auinspectors L o c h  in G leiw itz, b e tite lt „Das 
V orschubgeschäft in der H au p tw erk sta tt G leiw itz “ * 
hingewiesen. F ü r  das R angirgeschäft is t eine 
elektrische Oberleitungslocom otive in  B etrieb  von 
9150  kg Gewicht. Die L änge der O berleitung 
b e trä g t 4,7 km und w ird dem nächst um etw a
3,5 km verm ehrt. Als A nlagekosten is t ein 
P re is  von 10 000  J l  fü r die Locomotive ein
gese tz t und für 8 ,2  km O berleitung ein P re is  
von 2 1 5 0 0  J l ,  so dafs das gesam m tc Änlage-

* Vergl. „Glasers Annalen“ 1900 S. 203.

Die B etriebskosten der Oberleitungslocomotive
b e tra g e n :

Bedienung: Führer,! Arbeiter zum Wagen
kuppeln  ..................................................  7,53 J l

Stromkosten bei einem Preise von 11 ^  
für die Kilowattstunde unter der An
nahme, dafs pro Tag 42,24 Kilowatt
stunden verbraucht w e r d e n .................  4,65 „

Ausbesserungen 4 °/o des Anlagekapitals,
ferner Schmier- und Putzm aterial. . . 4,53 ,,

Amortisation des Anlagekapitals 5°/« . . 5,25 „
Tägliche Betriebskosten mithin Summa 21,96 J l

Nehmen w ir nun an , dafs die Locomotive in 
G leiwitz m it Accnm ulatoren ausgerüste t ist und 
zw ar m it einer B a tte rie , welche hei 320 Volt 
B etriebsspannung 25 Amp. w ährend drei Stunden 
hei continuirlicher E ntladung  le iste t (176 Eie-
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m ente II  G 0  8 0 ), die also ausreichend ist, um 
einen halben T agesbetrieb m it einer Ladung 
durchzuführen, so stellen  sieb die K osten wie fo lgt:

Locomotive olme B a tte r ie .................. 12 000   ,K.
Batterie mit Ladeeinrichtung . . . .  850ü!__

zusammen . . 20 500,— „
7 77

berücksichtigt, dafs die Kosten für das Ziehen  
der V  agen au f die Schiebebühne voraussichtlich  
W egfällen können, so is t  einleuchtend, dafs für 
solche V erhältnisse, w ie die vorliegen d en , die 
Beschaffung einer Accum ulatoren-Locom ötive ent
schieden vortheilhaft ist. Die Betriebskosten

Figur 9.

D ie B etriebskosten  sind:
B ed ien u n g .............................  7 „
Stromkosten 1,25 X 4,65 . . . . ! .  5 3 0
Ausbesserungen für die Locomotive 

4°/o von 12 000 £■//•, sowie Sclimier- 
_ und Putzmaterial (100 J l  pro Jahr) 1 93  .

Unterhaltmigskosten für die Batterie 0 7 0  ”
Amortisation 5 #/o von 20500 J l  . . 3*42 ”

Summa . . 21,40 J l

Ls berechnen sich also die täglichen B etriebs
kosten a u f 2 1 ,4 0  -JL gegenüber 2 1 ,9 6  J l  für 
D bcrleitungsbetricb. W enn man berücksichtigt, 
dafs die A ccum ulatoren-L ocom otiven auch au f 
den G eleisen, w elche keine O berleitung besitzen , 
\ erw en d et, dals sie  a lso auch zum Befördern  
der Züge nach den Hauptbahnhöfen gegebenen  
1' a lls benutzt werden können, wenn nian ferner

werden sich noch günstiger ste llen , sobald der 
B esitzer  die B atterie  nicht durch die Accumu- 
latorenfabrik instand halten lä fs t , sondern dies 

| selbst ansführt, und led iglich  die E rsatzthcilo  
j bezieht.

A ngesichts der V ortheile , w elche die V er- 
j " endung von A ccum ulatoren-Locöm otiven für eine 
: sehr grofse Zahl von Betrieben gegenüber dem 

O berleitungssystcm  _ b ietet, V ortheile, w elche für 
einen greisen  I’heil auch au f w irtschaftlichem  

j G ebiete liegen , is t  es ganz zw eife llo s , dafs diese  
j Locom otiven in  nicht zu ferner Z eit allgem ein  
I aut unseren industriellen W erken eingeführt sein  
| werden. D ie E inführung zu beschleunigen und 

die A ufm erksam keit der technischen K reise auf 
dieses System  zu lenken, is t  der Zweck obiger  

j Ausführungen.
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Zuschriften an die Redaction.
(F ü r d ie u n te r  d ie se r R u b rik  e rsch e in en d en  A rtike l ü b e rn im m t d ie R edaction  k eine  V eran tw o rtu n g .)

Ein- oder mehreylindrige Motoren für Hochofengasbetrieb?

S e r a i n g ,  den 13. October 1900.
An

die Redaction von „Stahl und E isen“
Düsseldorf.

W ir haben m it einigem  Befrem den in  dem 
Aufsatz des H rn . M ü n z e l ,  welcher in „Stahl und 
Eisen“ vom 1. October 1900 erschienen ist, gelesen, 
dafs w ir n u r  eincylindrige Gasm otoren bauen, 
w ährend die G asm otorenfabrik D eutz als blofs 
m ehreylindrige M aschinen bauend angesehen zu 
soin scheint. Dies is t n ich t richtig . W ir haben 
den eincylindrigen Motor fü r gewisse Fälle gewählt, 
wie Hochofengebläse oder elektrische Anlagen, für 
welche eine hohe G leichförm igkeit n ich t nöthig 
is t ;  aber wenn eine grofse G leichförm igkeit un- 
orläfslich is t oder es sich um  grofse K räfte  handelt, 
bauen wir M aschinen m it zwei oder m ehreren  
C ylindern, deren gute Eigenschaften w ir n ich t 
verkennen. M it einem W o rt, w ir g lauben , dafs 
die S tärke der M aschine, der G leichförm igkeits
grad und m anche andere U m stände bei der W ahl 
des Motors le iten  m üssen, und m an keine allgem ein 
gültige Regel aufstellen  kann. So zum  Beispiel 
sind w ir der A nsich t, dafs m an für K räfte von 
m ehr als 2500 P ferdestärken  zu v ier Cylindern 
greifen mufs, um  n ich t auf zu grofse Abm essungen 
zu kom m en.

W as nun  die P arallele zwischen dem Gewicht 
und dem G asverbrauch unseres Motors von 600 
Pferden und jenen  der M otorenfabrik Deutz an 
betrifft, so halten w ir es fü r unzulässig und jeden-

ßericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während zweie r  
Monate  zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

11. October 1900. Kl. 31c, B 26 603. Kippvor
richtung für Giefspfannen. Bell Brothers, Limited, 
Middlesbrough, E ngl.; V ertr.: Robert R. Schmidt, 
Berlin, Königgrätzerstr. 70.

Kl. 31c, w 16 092. Gicfsereieinrichtung mit kipp
barer und an feststehenden und in Zapfen drehbaren 
Formen vorbeibeweglicher Giefspfanne. Bell Brothers, 
Limited, Middlesbrough, E ngl.; V ertr.: Robert R. 
Schmidt, Berlin, Königgrätzerstr. 70.

Kl. 35 a, K 18353. Fangvorrichtung für Förder
körbe mit unter Federvvirkung stehenden Fangexcentern.

falls fü r v e rfrü h t, aus den Ergebnissen unserer 
officiollen Versuche und  den R esu lta ten , welche 
m it kleinen M aschinen von 40 bis 60 P ferdestärken 
und u n te r  ganz anderen U m ständen erzielt 
w u r d e n , Schlüsse zu ziehen. W enn m ehr
eylindrige Motoren von 600 Pferdestärken, von 
der D eutzer F a b r ik , oder von einem  ändern 
M aschinenbauer, aufgestellt und im B etrieb sein 
und officielle, ebenso vollständige V ersuche wie 
die unsrigen veröffentlicht sein w erden, dann 
erst wird m an Vergleiche anstellen  dürfen und 
die Sache rich tig  beurtheilon  können. Seit fünf  
Jah ren  stud iren  w ir die V erwendung der H och
ofengase und wir glauben die E rsten  zu sein, 
welche alles veröffentlicht haben , was w ir P ra k 
tisches au f diesem  W ege erzielt haben. Das Ziel, 
welches wir dabei im Auge hatten , war, nützlich 
zu sein und zum  F o rtsch ritt beizutragen, und wir 
können n u r  wünschen, dafs andere C onstructeure 
denselben W eg betre ten  und ebenfalls dem tech
nischen P ublikum  vorlegen, was sie gem acht und 
welche Ergebnisse sie erzielt haben.

Bezüglich der m ateriellen  U nrichtigkeiten, 
welche w ir im Aufsatze dos H rn . M ü n z e l  be
m erken, verw eisen w ir Jene , welche die Sache 
näher in teressirt, auf den B ericht des H rn. Professor 
H u b e r t ,  welcher alle unsere Ziffern enthält.

Mit besonderer H ochachtung 
D ie  G e n e r a l d i r e c t i o n  d e r  G e s e l l s c h a f t  

J o h n  O o c k e r  i 11.
A. Greiner.

ausländische Patente.

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

Kl. 49e, Sch 14965. Riemenfallhammer mit loser 
Rolle und Antrieb durch kegelförmige Reibscheiben. 
D. W. Schulte, Plettenberg.

15. October 1900. Kl. 24 a, C 8974. Feuerungs
anlage zur Erzeugung gleichförmiger Temperaturen in 
Glühöfen und dergl. Christen Christensen, Kamfjord 
pr. Sandetjord, Norw.; Vertr.: Fr. Meffert n. Dr. L. 
Seil, Berlin, Dorotheenstr. 22.

Kl. 24b, E  6637. Zerkleinerungsvorrichtnng für 
Brennstoffe und dergl. George Oscar Eaton, New York, 
1 W est 112tli Street; Vertr.: Dr. R. Wirth, Frank
furt a. M.

Kl. 31 c, Sch 15 859. Formkasten zur maschinellen 
Herstellung von Formen für Hohlkörper. Rudolph 
Paul Schroeder, Hamburg, Finkenau 3.

X X  1,20 4
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IW  M - 5? C’ n  26J 52' ,  Kegelbrecher mit um einen 
feststehenden Breohkegel exccntrisch bewegtem Brccli- 
mantel. I ranz Bourdeaux, Miinchenbernsdorf i. Tli.

■J q! % .10 814. Zerkleinerungsmaschine für
spröde Stoffe mit m einer feststehenden Trommel 
lotirender Schlagerwelle. Fried. Krupp, Grusonwcrk, 
Magdeburg-Buckau.

18• October 1900. Kl. 50b, D 10 727. Autriebs- 
vornolitung für Walzenmühlen, Heinrich n. Aum.st 
Baues, Plauen i. V., Tischcrstr. 84.

8fl0 ’ M 18 044. Einrichtung zur Verhütung 
der Selbstentzündung von Kohle in Kohlenstapeln oder 
Kohlenbunkern. Dr. Dietrich Merck, Dortmund, Erste 
Kampstrafse 54. ’

Gebrauchsm ustereintragnngen.
15. October 1900. Kl. la ,  Nr. 141429. Sclnittel-

t • S.le b b o d e iu  Leipziger Westend-Baugesell- senatt, Leipzig. °
Kl. 49, Nr. 141486. Vorrichtung zum elektrischen 

Schweifsen von Kettengliedern, Eingen und dergl, mit 
f  gleichzeitig als Stromzuführer dienenden, die Polo 
» n  Doppelwinkelhebeln zum Zusammonpressen

Sc lweifsflachen. H. Sehhepor Sohn, Grüne i. W.
KL 49b, Nr. 141208. Aus mehrfacher Zahn-

g ibê eliendc’ an j eder Uebersetzungs- welle antreibharc Antriehvorriclitung für Lochstanzen 
beheerentu.s. w. Hans Schwarz, Stuttgart, Gartenstr. 48!

ZI. 49h, Nr. 141281. Tragbare Schienensäge mit

I jp S g S J p “ - **■  E| 1'"ä‘. » 4 h
FnVfto1’ 49^ 'Nr' 141 2.13- SicherheitsVorrichtung für 
Irictionspressen, aus einer sich selbsttlmtig unter den 
Schlitten oder dergl. stellenden, durch die Hand zuriiek- 
zuziehendcn Stutze bestellend. Ver. Riegel- & Sclilofs- 
fahnkeu, Achengesellsehaft, Velbert, Rhld.

Kl. 81, Nr. 141393. Stofsfreier Antrieb fiirFörder- 
nnnen und dergl. mit Blatt- bezw. Stahlfeder-Ein-, . . p ■man- oezw. ö tarnte
Ä  zwischen Triebstange und Rinne. 
Jvieils, Hamburg, Papeustr. 34. Eugen

Deutsche Reichspatente.

i •K I,,p4’ ,Nr- D y h lö , vom 2. August 1899. Des i -  
l e n u s  T ü r k i n  R iesa . Vorrichtung zur Vorwärmung 

f  ür Gas oder L u ft bezw. Gas und L uft bei Feuerungen 
insbesondere bei Flammöfen. 3 ’

F f  Lrwiirimmg von Luft und Gas von jener 
des Aibcitsiaumes des Ofens vollständig unabhiinö-in- 
zu machen und insbesondere hei sehr greiser L;in»-e
tiefen Temne t 1 R°1llö.f<tn tr.otx d<* verf ültnifsmäfsTg 
S  d| abf W e n  Veri)r“ > > % r o ducte
Luft und Gas hochgradig vorzuwürmen, werden die
selben aufser durch die übliche Vorwärmung durch die 
Abhitze des Ofens noch durch eine besondere reo-el
angeirdnet“ !  ^  ™ Regenerator

k"i„iK1" •1Su ]Vri ' 111042' voln L Märi! 1898- P e t e r  
Kl e be r  m B e r lm . Verfahren zum Einbinden mulmiger 
Eisenerze und dergleichen. n,m,ge,

Erzstaub wird mit einer geeigneten Meno-p votl

iaiulTfftem Y ,lk U“ a Silieaten (Mochofenscilacke, 
N il lL 8 lleng- T ?  S°Yann n,it einer z,lr Lösung des 
S fe lite t f>fpUgev en S? Verdiinnter Salzsäure be- 

f i  , fasse Wlrd J!U Steinen geformt u n d  
iieiauf sofort olme vorherige Austrocknnno- in Druck- 

kessehi mit hochgespanntem Dampf behandelt. Durch

.ianSy,X T d°̂  DampfcS rfin* n ™ische“ ¿ en tstandtheilen des Gemenges Umsetzungen statt, die 
" na<'h G ingen  Stunden ein vollkommenes Er

härten der Steine bewirken. Dieselben können sofort 
nach der Herausnahme aus dem Druckkessel mit Koks 
ohne weitere Zuschläge verschmolzen werden.

Kl. S l, Nr. 110309,
vom 14.Juni 1898. W i l 
li e 1 m E 11 i n g e n i n 
Kö l n  a. Rli. Schräg
bahn - Wagenkipper zum  
selbstlhätigen Entladen 
von Wagen aller Art.

Die Bahn r, auf welcher das Schräghahn-Wagen- 
bestell a lauft, ist an der Entladestelle derart gekrümmt, 
dals der auf dem Gestell a befindliche Wagen h so stark 
geneigt wird, dafs sein Inhalt selbsttlmtig Iierausrutscht.

Kl. 49, Nr. 110762, vom 13. Juli 1899. J o s e f  
Uauss  in Dresden.  Kaltsäge.

Oer Bügel a des Sägeblattes b besitzt am unteren 
rinde eine Coulisse c, die auf der am Maschinengestell h 
durch Bolzen i drehbar gelagerten und pendelartic 
beweglichen Coulissenführung d gleitet und auf ihr 
mittels der Pleuelstange e von der Kurbel f  aus auf 
und nieder bewegt wird. Die. Führung d ist mit 
einem Hebel k  versehen, auf welchem zum Andrücken

der Säge an das W erk
stück ni ein verschieb
bares Gewicht l ange
ordnet ist.

^  I Am oberen Ende der
Coulissenführung d ist

mittels Bolzen r eine 
Schiene s angelenkt, die 
sieli mit dem Schlitz t 
auf dem am Maschinen

gestell befestigten 
Zapfen «führt. Zapfenm

und trägt die Platte z, 
mit letzterem kann die

ist mit Gewinde versehen
Spiraifeder «, und Steilrad «•, ...............  «ann me
Platte z beliebig stark gegen die Schiene s angeprefst 
und diese dadurch zwecks Entlastung des Sägeblattes 
nachgiebig fes%ebalten werden. "

Vorfän T 1'« ” eCI,diSÛ . i 6S Siig0I'S e,'n WGiterüS
ein d r 1 T f r  f  v«rhu‘d«™> ist auf der Schiene ,  
vorD-pllV f  Haadrad f l  einstellbarer Schieber x  
desgw f i ni - - t r  r1 nacl‘ erfolgtem Durchschneiden des V ukstuckes mit seiner vorderen Kante gegen die 
auf dem Zapfen « sitzende Platte z legt.
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KI. 24, Nr. 110993, vom 2. Mai 1899. E. Schma-  
t o l l a  i n  B e r l i n .  Gaserzeuger.

Die hei der Erzeugung von Wassergas durch die 
Zersetzung des in den Generator eingeführten Wasser
dampfes verbrauchte Wärmemenge wird dadurch während 
des Betriebes stetig wieder ersetzt, dafs der:.Röstraum 
durch Scheidewände in mehrere Abtlicilungen gethoilt 
ist, in deren eine Wasserdampf oingehlaseu wird, 
während in die übrigen Luft eingeführt wird und mit 
dom Brennstoff die zur continuirliehen Darstellung von 
Wasselgas erforderliche Wärme erzeugt. Zweckimifsig 
wird der ltostrauin in 3 Abtheilungen gethoilt, von 
denen nur die mittlere auf Wassergas arbeitet.

Kl. 31, Nr. 1109(55, vom 16. November 1898. 
A l b e r t  P i a t  i n  P a r i s .  Vereinigter Tiegel- und 
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 Säule führen, bei 
nötliig 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 Gewölbes g, 
auf dem der Tiegel t steht, in 
den Tiegelraum, durchströmen die
sen und treten dann sowohl durch 
den Spalt h über den Tiegel t und 
sodann in den Aufsatz b. in dem 

sich das zu schmelzende Metall befindet, als auch
durch Oeffnungen o in den Aufsatz b ein. Der Tiegel t
besitzt ein Schlackenloch l und einen Abstich k  für 
das geschmolzene Metall.

K l.5, Nr. 111057, vom 18. Januar 1899. W . Wo l s k i  
u n d  K. 0 d r z v w o l s k i  in L e m b e r g  (Galizien). 
Freifallbohrer.

Zwischen der Rutsclischeerc q, die den an der 
Schwerstango w sitzenden Bohrer trägt, und dem Ge

stänge r ist eine Feder f  eingeschaltet, die 
zur Milderung der innerhalb des Bohr
gestänges auftretenden Stöfse dient, ins
besondere der beim Anheben erzeugten Stöfse 
zwischen Gestänge und Rutsclischecre. Das 
Spülwasser wird aus dem. Gestänge r dem 
die Rutsclischeerc q umgebenden Rohre m 
zugeführt, tritt durch mehrere Löcher in 
das Rohr o, das sich in einer Stopfbüchse 6 
bewegt, sodann in die hohle Schwerstange w 
und von hier durch den Bohrer an der Sohle 
des Bohrloches ans.

Kl. 19, Nr. 110991, vom 25. März 1899. 
J o s e f  Bause  in Mos e r i t z  (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 
Länge gemacht. Die beiden Schienenenden 
werden durch eine jenem Ausschnitte am 

Schienenkopfe entspre
chende zweiseitige Hül
senlasche c Übergriffen, 
deren winkellasclienför- 
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 
können. Um das Anziehen der Klammern e zu er
leichtern, kann unter den Scliienenfufs ein an seiner 
Unterseite mit Querriefen versehenes Blecli g gelegt 
werden.

. Um die Erzeugung von Gas beliebig, z. B. während 
der Nacht., unterbrechen zu können, ohne dafs man den 
Generator völlig aufser Betrieb zu setzen braucht, ist 
aufser dem oberen Gasabzugskanale i dicht über 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 anfgehört werden, so wird der Gasabzugskanal i 
geschlossen, desgleichen Ventil h und Drosselklappe q. 
hingegen der zum Kamin führende Kanal p  geöffnet. 
Die Rosträume, h und c sind gleichfalls geschlossen 
und nur der mittlere Rostraum d geöffnet, wodurch 
der Generator ohne erheblichen Verbrauch an Brenn
stoff beliebig lange in Gluth gehalten werden kann.

Kl. 49, Nr. 109 765, vom
22. December 1898. J o h a n n  
Sc l i e i hne r  in Oppeln.  Vor
richtung zum Schweifsen von 
Bohren.

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

Druckrollenaclisen sitzende Scheiben c und d mittels 
Pafsleisten n gestützt, den Sehweifsprocefs bewirken.

Kl. 49, Nr. 110 332, vom 1. October 1898; Zusatz 
zu Nr. 101 743 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1899, S. 590.) 
G o t t l i e b  H a m m e s f a h r  in S o l i n g e n  - Poche .  
Einsetzstücke fü r  Härte- und Schmiedeöfen.

Die aus feuerfesten Steinen bestehenden Faeon- 
stitcke gemäß dem Hauptpatent sind durch solche aus 
hoch kohlenstoffhaltigem Gußeisen oder Stahl ersetzt, 
die durch ihren eigenen Gehalt an Kohlenstoff jegliche 
Verminderung des Kohlenstoffgehaltes der in sie ein
gelegten Stahlgegenstände, insbesondere Messerklingen, 
während der Erhitzung derselben verhindern.
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K l. 5 , Nr. 111261, vom 22. Juni 1899. A r n o l d  

o e p e  m  E r k e l e n z ,  Rhl d.  Schrämbohrtnaschine. 
Ras bei m, n  oder p  in der Muffe lc einzusetzende 

Schramwerkzeug kann bei glcichblcibender Umdrehuno-s- 
gesclnvmdigkeit der Antriebswelle b mit drei ver
schiedenen Geschwindigkeiten angetrieben werden. 
Soll mit groister Geschwindigkeit gebohrt werden, so

wird die Muffe lc abge
schraubt und das W erk
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

Kl. 10, Nr. 111288, vom 13. August 1898. E d u a r d  
b a r s e n  m  K o p e n h a g e n .  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, trägt in dem 
centralen Heizrohr k  die 
Feuerung f. Dieselbe ist, 
um bei der Drehung der Re
torte in ihrer waagerechten

initgedrehtc Rcibungsko-

£di

nus c in das auf ihi” lose 
.. , . ,  aufsitzende Zahnrad d ein-

eruckt. Kleinste Geschwindigkeit wird scliliefslich 
em Werkzeug dadurch erthoilt, dafs es bei „ in die 

auf Buchse i  aufgeschrauhto Muffe k  eingesetzt und
n f e i  f  Z5 h“ra(l ff ,llit seiner konischen
Oeffnung über den Reihungskonus des Zahnrades e 
geschoben wird. \  on diesem wird es mitgenommen 
und tieiht seinerseits das mit ihm in Eingriff stellende 
Zahnrad h an, auf dessen Büchse i die Muffe k  sitzt.

g-p a » » a i
L

i

h l.  d l ,  Nr. 111308, vom
23. April 1899. C. W. J u l i u s  
B l a n c k c  & Co. in M e r s e 
b u r g .  Vorrichtung zur An
fertigung von Gußstücken

Die Platte a, auf welcher die 
buisstiieke gegossen werden, ist
mittelszweierZapfensiiiBöckena-
derart drehbar gelagert, dafs ihr 
Schwerpunktaußerhalb derDreli- 
linie liegt. Demzufolge liegt sie 
in der Giefsstellung mit” der 
schwereren Seite auf dem Wider
lager 6 auf, während sie nach 
dem Gießen nur bis zur Verticalen 
ungehobelt zu werden braucht 
um dann selbsttlmtig umzukippen 
und auf einen Prellbock d auf-

Lage verbleiben zu können, 
,.„ii„., , „  . , entweder mittels Pülirungs-
l ollen s i nde m Heizrohr k  drehbar gelagert, wobei 
cm Gewicht g sie in ihrer richtigen Lage hält oder 
an einer die Trommel durchziehenden centralen Welle
mittlere"^«! i‘e Hf f  S° '^obstreichen zuerst das mittlere Rohr k  und dann die äußeren 'Heizrohre h

i r ,  ■’ '!k -  ,'l1, 11() 906, vom 9. Dezember 1898. 
M a r t i n  P i e t r u s z k a  i n  W a r s c h a u .  Maschine 
zum können von Riemenscheiben.

. r,'.' ^ odolInng  a, der auf einem heb- und senk-
dnreh • 1 F° ?ilgi ist l" "1 iu bekannter Weise

ii einea Lvdraulisciien Druckkolben / behufs Ein
stellung auf der Formplnlte 6 C bewegt'werden kann,

, ,  , uuu aut e*nen Jt’rellbock d ai
2  wodurch die Gufsstücke selbsttlmtig von
der Fonnplatte a gelost werden.

T i K1:,18’ Kr. 111290, vom 15. Juli 1896. B. H 
T h w a i t e  u n d  F r a n k  L. G a r d n e r  i n  L o n d o n .

Filter zum Reinigen

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

S i ^ i m r / dir J - sche v Cylinder 1 °iu "yac’«11"e zeugt v n d Genügt dieses Vacuuni nicht zum Hcraus-

der hoh f Ä m nng-+S " a',S 1er s o l wi holll.e Kolben mit einem Druckrolire k  versehen
welches bei ä teIl?ndei1 p >a»« c befestigt ist, und in naches bei o Druckwasser emgefiihrt wird.

von Hochofengasen
und dergl.

Das Filter i sowie 
das Ableitungsrohr h 
sind in dem ablieb- 
haren Aufsatz g des 
Gehäuses a auge
ordnet. Sowohl das 
Rohr h als auch der 
Aufsatz g besitzen

Flüssigkeits- 
verschliisse m bezw. 
n, sodnß eine Aus
wechselung des F il
ters oder eine Rei

nigung der Vorrichtung in einfachster W eße^dureh 
Anheben des Aufsatzes g bewerkstelligt werden kann.

• V*’ H 201S, vom 23. Juni 1899 Che
“ iV H ar '' a b >■ ik  M a r i e n h u 11e in L a n g e l s h e i m  
und h Verfahren zu r  A u f Schließung von zink-
und haryumhaltigen Bleischlacken.

q-v 7f  behandelnden Bleischlacken, die das Zink 
als Silicat, sowie das Baryum als Sebwefelbarvum 
enthalten müssen, werden gepulvert und sodann mit
e n ß S e n T c h S h !rend Ses?h,molzen- Las hierdurch entstandene Ohlorbaryum wird ausgelaugt der Riirl-
stand aber mit Schwefelsäure behäufelt imd mi Chlor'
Ä Ä d S°hWif  geglÜht ,>ie bierbei entweichende Salzsäure wird zur Nebengewiimung von 
Clilorcalcmm über Kalk oder kolilensauren ” 
geleitet, während der Rückstand, in dem sich das Zink

• i s r & t s ä ä f i s z s  s s - öewinnnns
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Stat is t i sches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Monat September 1900
B e z i r k e Werke

(Firmen)
Erzeugung

Tonnen.

J ? u d .< le l-
B o h c i s e n

1XUL<I
S p i e g e l -

Rheinland -W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland ..................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..............................................
Königreich S a c h s e n .......................................................
Hannover und B raunschw eig .....................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L uxem burg .................

18
23
11
1
1
1
9

27 588 
44 984 
34 582 

2 630 
410 
820 

23 898
© itse n . Puddelroheisen Sa. . . . 

(im August 1900 . . . . .  
(im September 1899 . . . . .

64
63
64

134 912
127 602)
128 0 42)

B e s s e m e r -
R o h e i s e n .

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S icgerland ...................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o n u n e rn ..............................................
Hannover und B raunschw eig .....................................

3
4 
1 
1

28 546 
2 553 
5 634 
4 566

Bessemerroheisen Sa. . .
(im August 1900 .................

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

9
8
8 '

41 299 
46 274) 
38 830)

T l i o m a s -
R o h e i s e n .

Rheinland - Westfalen , ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland .................................................. ....

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m ern ..............................................
Hannover und B raunschw eig ......................................
Bayern, 'Württemberg und T h ü rin g en .....................
Saarbezirk. Lothringen und L uxem burg .................

12

3
1
1

16

174474

17 297
18 384 
9 600

193 045
Thomasroheisen Sa. . .

(im August 1900 .................
(im September 1899 .................

33
34 
39

412 800 
427 199) 
369 063)

G r le i’tso x 'e i'
ü o l i e i e t e n

und
G u i s w a a r e n

Rheinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland ...................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m ern ..............................................
Königreich S a c h s e n ......................................................
Hannover und B raunschw eig .....................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L uxem burg .................

13
4
9
1
2
2
8

60127 
14 634 
16 591

5,904 
1 917 

21 016
I . Schmelzung. Giefsereirolieisen Sa. . . 

(im August 1900 . . . . .  
(im September 1899 .................

39
40
41 .

120 189
121 169) 
125 133)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :  
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
B essem erroheisen..........................................
Thom asroheisen..............................................
G iefsere iro lie isen ..........................................

—

134912 
41 299 

412 800 
120 189

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

—

709 200 
722 244 
661 068 

6 178 214 
6 028 577

E r z e u g u n g  d e r  B e z i r k e :
Rheinland-Westfalen, ohne Saar und  ̂ ohne Siegen 
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . .
Schlesien und P o m m e rn ..................................
Königreich S a c h s e n ................. .....................................
Hannover und Braunschweig . ..................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L u x em b u rg .................

S e p t. 1900 
T onnen .

290 735 
62 171 
74 104 

2 630 
29 264 
12 337 

237 959

Vom 1. J a n . bis 
30. S ep t. 1900. 

T onnen.
2 420 992 

545 603 
630 461 

19 089 
254 895 
110 370 

2 196 804
Sa. Deutsches Reich 709 200 6 178 214
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S c h w e d e n s  M o n t a n s t a t i s t i k  1899 (1898).
E i s e n e r z f ö r d e r u n g .  Die Anzahl der fördern

den Gruben betrug 321 (329), die Fördermenge an 
Erzen 2 434 606 (2§02 516) t. Die Belegschaft bezifferte 
sich unter Tage auf 3946 (3972), über 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.

•? RÄ ^ n Fördermengen entfielen auf Norrbotten 
JäL* 957 309 (867 °49), Kopparberg mit 771 140 
(/Dl 038), Orebro mit 299 566 (299 934) und \\rest- 
manland mit 218 589 (185 155) t. Die gebrochene 
Gestemsmenge umfafste 3991G38 (3044357) t aus 
denen 2420162 (227 658) t Erze ausgeschieden worden

i /o nn1)J,Äe rten Bergerzen befanden sich 
2 16o 156 (2064010) t 88,9 (89,6) «/„ Magnotefen- 
stcino und 269450 (238 536) t Eisenglanze (ßTutsteine) 
Der Gesanmitwertli der im Berichtsjahre geförderten 
Eisenerze wird auf 13435247 (10 999 917) schwedische 

ronen festgestellt, woraus sich als durclisclmitt- 
icher Tonnenwerth 5,52 (4,78) Kr. ergieht Mittels 

16 (16) magnetischen Separatoren und 4 Aufbereitungs
anlagen wurden 124846 (81536) t Erze aus meist 
alten llalden gewonnen, wovon 66 453 (39 666) t auf

entfallen. An See- liczw. Moorerzen wurden 
5.14 (368) t gowoimcn.

. R o h e i s e n -  und  Hoc h o f e n g u f s - Er z e u o - u n m 
Bei 118 (120) Werken mit zusammen 167 (171) be-
8 7 rwi rooqV?*°1?1höfeM> von denen 141 (143) während 
37 031 (3984/) Blasetagen im Feuer standen, wurden 
erzeugt: ’

H oeliofengufs.....................
Schmiede- u. Puddelroheisen 
Roheisen für den Bessemer- 

und Martinbetrieb . .
Manganhaltiges Spiegeleiscn 
Aducirbar. Giefsereirolieisen 
Giefsereirolieisen für andere 

Z w e c k e .........................
Zusammen . . . 497 727 (531 766) t

o!.t oD?Snon1 or:o il11 ^ lesei  Rnoduction belief sicli 
) 384-0- (3486/ 121) Kr. Die Erzeugung ist

179 357 (160706) t  Martinmctall, 1225 (1013) t  Tieo-el-
nufsmetall, msgesammt 272 480 (263 973) t. Nach
dem basischen Verfahren wurden hergestellt und sind
Jnr, ,£1, voriiergegebencn Zahlen mitenthalten: 28933
c2919£> L n ^ SS5 ner:’ 57255 (55 040) t Martmblöckc und /57 (291) Martingufswaaren.

ScTimiedeisen und Stahl wurden 
o64 467 (330193) t mit einem Gesamintwerthc in Höhe

fw-Mvo? (49 789 955) Kr. hergestollt, davon 
43,21 (47,11) /„ aus Scliwcifseisen und 52,89 (56,79)% 
aus iriufsmetall; ausgeschmiedct wurden 23 6 (25 0) 
ausgewalzt 76,4 (75 0) #/o davon. Au Holzkohlen ver- 
j)i ¡mcliten die schwedischen Eisenwerke 44182116 (?) hl 
im Werthe von 20261379 (?j Kr.

An sonstigen Bergbau- und Müttencrzeugnisseii 
sind zu verzeichnen:

8 496 
248 817

( 7 806) t 
(259 971) t

218797 (240 781) t 
1 902 ( 2 246)t 
9 491 ( 10 653) t

10 134 ( 10 309) t

gegen die im Vorjahre um 6,4 ( 1,2) %  znriickgcgaSgen 
der Jonnemverth im Durchschnitt von 65,57 auf 
'3,10 Er. gestiegen. ’

So l i mi e dba r cs  E i s c n  u 11 d S t a h  1 erzeugten im 
Berichtsjahre 122 (126) Werke, denen zur Verfügung 
standen 341 Schmelz- und Frischherde verscliielene? 
övsteme, 4 luddelofen, 2/ (27) Bessemerbirnen, 47 (45) 
Martinofen und 6 (6) Ticgelstalilöfeu. An n i c h t  aus-  
ö esch w e i f s t e n  Z wisch enproducten wurden erzeugt: 

Schmclzstücke (Luppen) und Toanen Werlh in Kr
Eohsehienen . . , , 195831 91 726 021

1'lufsmetall, Blöcke . . . .
Blasenstahl .................

Im Jahre vorher wurden 
beziffert mit 464044 t und 47 897382 Kr.

An sonstigem l’lufsmetall — ausgeschweifst __
wurden erzeugt: 91898 (102 254) t B e s s e m e A ll ,

272 480 31064 362 
974 225 467

dieselben insgesammt

5730
22334|
65159,
2622,

150
500

239344
129875
16017

Mi-ii ge
100,245

8365
2290

2300174
1606187
1173405
178855

6743 
23335 
61627 
2358 
380

2136

236277
13139.1
20737

in  k-ff

125,937
17908

2032,9
1211200
1558826
1185988
234808

W e rth  in K ronen

1899 183S

24200000 25250000
1345 

1287442 
105120 
164167 
34893

377000

4782505

3001
1164599
124445
153424
50412:

363000
50000

222480
409119

2755060
44740

1350
2000

1797180
185338

263263
44260

160783
6477,1
39572'
839410
222326

Silber- u. Bleierze 
Kupfererze . . . .
Z inkerze.............
Manganerze . . ,
Schwefelkiese . .
G raphit................
G olderze.............
Antimonerze . . .
Steinkohlen 
Feuerfeste Thone 
Fehlspath . . . .
Gold, auf trocke
nem und nassem
W e g e ................

Silber, Halbprod.
„ Sclilufsproduct 

Blei, Halbproduct 
„ Sclilufsproduct 

Kupfer, Halbprod.
_ Scklufsprod.

Zinkblende, ge
röstet ................

Kobaltoxyd . . .
Kupfervitriol . .
Eisenvitriol . . .
A laun...................
Graphit (blyerts)
Braunstein, pul-
v e r is i r t .............

Schw efel.............
Zinksulfat . . . .a 
Abgcröst. Schwe- (
fe lk iese  /

A p a t i t ................ J

• a Kerg- und Hüttemverken standen
in Arbeit 20 814 (29324) Personen. j)r j

1011800
16800

400000
5491

18210
4200

17000

64304

239154

311892
67408

144025
250744
342458
633387
221071

1641250
37500

292000
6602

16827
6000

16335
6000

Statistische Zusammenstellungen über Blei, Kupfer, Zink, Zinn, Nickel und Aluminium.

tili -r r ,S n °“ ,!le1 Met«llgesellscliaft und der Me- 
tallurgiscben Gesellschaft, Act.-Ges., zu Frankfurt n. M. 
tieundlichst zur Verfügung gestellten Statistik ent- 
llfc ‘ i"/“/ r “ ^ fo lg en d e n  Angaben, die zeigen,
dafs im letzten Jahrzehnt nicht nur die Eisendarstelluno-

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 S. 691.

! auc.l! 1(; Erzeugung der übrigen Metalle einen
mächtigen 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 Hälfte zugeiiommen und auch 
das Aluminium, dessen fabricationsmiirsige Herstell mm- 
erst im letzten Jahrzehnt begann, hat es zu einer 
ansehnlichen Productionshölie gebracht.
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B 1 o i. Die Erzeugung, die von 696000 t im Jahre 
1897 auf 79ßOOOt in 1898 gestiegen war,  zeigt für 
1899 einen Rückgang auf 775000 t. Die Abnahme ent
fällt zum gröfsten Theil auf Spanien, Grofsbritannien und 
die Vereinigten Staaten und ist für letztgenannte darauf 
zurückzuführen, dafs die Gruben in Missouri, veranlafst 
durch die aufsergewölmlich hohen Preise, welche für 
Zinkerze bezahlt wurden, die Gewinnung von Blei
erzen vernachlässigten und ihr Hauptaugenmerk auf 
die Förderung von Zinkerzen richteten. Die Yerbrauchs- 
zahlen weisen für Deutschland wieder eine Erhöhung 
nach, während in England, Frankreich und den Ver
einigten Staaten der Verbrauch anscheinend eine Ein
schränkung erfahren hat. Die bleivcrarbeitende In
dustrie war in allen Zweigen gut beschäftigt. Die 
erhöhten Selbstkosten wurden durch gesteigerte Preise 
reichlich aufgewogen.

K u p f  e r. Die Erzeugung ist von 425 000 t im 
Jahre 1898 auf 478 000 t im Jahre 1899 gestiegen; 
mehr als die Hälfte der Steigerung, nämlich etwa 
29 000 t  entfällt 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 
120 500 t  im Jahre 1898, wobei indessen zu beachten 
ist, dafs die Vorrätlie auf den Schmelz- und Elektrolyt
werken eine beträchtliche Höhe haben, so dafs der 
thatsächliche Verbrauch wesentlich geringer gewesen 
sein dürfte. In Deutschland betrug der Verbrauch im 
Jahre 1898 97 000 t, 1899 97600 t und im ersten 
Halbjahr 1900 etwa 57 000 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 überhaupt im ersten Semester d. J. der Bedarf 
in allen Ländern ganz aufserordentlieli gestiegen ist, 
was jedenfalls auf eine weitere bedeutende Steigerung 
für elektrische Zwecke zurückzuführen ist.

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

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 Länder 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, während die übrigen Länder 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 E intritt einer Besserung in der 
amerikanischen Eisenindustrie wohl schwerlich ein 
Umschwung eintreten wird. Die Folge davon ist ein 
allmähliches Anwachsen der amerikanischen Ausfuhr, 
die von '20 t im November 1899 auf 3108 t im Juni 1900 
gestiegen ist.

Z i n n .  Die Erzeugung zeigt eine kleine Zunahme 
von 70400 auf 72200 t. Der Verbrauch hat, wie es 
scheint, die Hervorbringnng noch beträchtlich über
schritten, denn die öffentlichen Yorräthe zeigen eine 
bedeutende Abnahme. Die Preise, bei denen die 
Metallbörsen - Spéculation eine grofse Rolle spielte, 
weisen ganz aufserordenlielio Schwankungen auf.

N i c k e l .  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 Preiserhöhung cingetreteu; der 
jetzige Preis ist etwa 3 J l  f. d. kg. Der Bedarf für 
die Stahlindustrie, hauptsächlich für Marinezweeke, 
war sehr beträchtlich 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 häufig schwer, den 
Bedarf rechtzeitig zu befriedigen.

A l u m i n i u m .  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 läfst, hat der Verbrauch 
hiermit Schritt gehalten.

Nachstehende Tabelle giebt für obige Metalle 
(einschl. Quecksilber) Aufschlufs über den ungefähren

W o r t li d e r  E r z e u g u n g  i n  M i 11 i o n e n M a r  k.
............... .............. :-----

1890 1891 1892 1893 1894 1895 1S96 1897 1898 1899

K u p fe r ..................... 300 293 276 262 261 296 361 403 434 693
B l e i ......................... 142 146 133 122 116 134 150 172 206 230

159 165 152 129 116 120 139 153 189 240
105 108 121 116 101 ' 95 87 86 99 174

Quecksilber . . . . 20,1 16 13,5 13,1 11,6 14,2 14.2 15,5 15,3 15,3
N ic k e l ..................... 11.2 21,5 16,8 16,7 17,1 11,4 11,1 11,9 17,2 18,4
Aluminium . . . . — 2,5 3,6 o 4,3 4,3 8,5 8,9 12,6

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

E r z e u g u n g V e r b  r a u c h

1896 1897 1898
m e tris c h e  T onnen

1899 1896 1897 1 1898
m e trisch e  T onnen

1899

391 677 416 482 424 974 477 968 386 747 421211 433 521 477 271
670 100 - 701 000 796 400 774 700 677 622 712 286 775 841 762 353
424 141 443 302 469 031 490 205 424 326 442 082 475 982 496 065

R o h z in n ......................... 74 200 71000 70 400 72 200 73 088 76 374 85 246 78 327
N ick e l............................. 4 427 4 758 6 898 7 350 — — — --
A lum inium ..................... 1 660 3 394 4 034 5 748 — — — --
Quecksilber..................... 3 802 4 034 3 775 3 416 — -— —
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Berichte Uber Versammlungen aus Faclivereineu.

Verein der Bohrtechniken
(XIV. Internationale Wander Versammlung in Frank

furt a. M. vom 5. bis 8. September 1900.)

Die Zusammenkunft nahm am Abend des 5. Sep
tember mit einer Begrüfsungsfeier in der „Alemannia“ 
ihren Anfang. Tags darauf fand in demselben Locale 
die mit einer kleinen Ausstellung bohrtechnischer 
Gegenstände verbundene Hauptversammlung statt. Sie 
wurde durch den Vorsitzenden, Oberbergratli T e c k l e n 
b u r g  mit einer längeren Ansprache eröffnet, au die 
sich eine Reihe weiterer Begrüfsungen — namens der 
Stadt Frankfurt durch Oberbürgermeister Ä d i c k e s ,  
von der Senkenbergischen naturforschenden Gesell
schaft, zugleich im Namen der Chemischen Gesell
schaft. und des Physikalischen Vereins durch Dr. med. 
K n o b l a u c h ,  namens des Frankfurter Bezirksvereins 
deutscher Ingenieure und in besonderem Aufträge des 
Frankfurter Architekten- und Bgenieur-Vereins durch 
Ingenieur E. We i f s m ü l l e r  — ansehlofs. Nachdem 
Dank des Vorsitzenden an die Begrüfsenden sprach 
D r. E d  m. N a u m a n n - F r a n k f u r t  a. M. über:

Die gröfston Teufen, w elch e durch Bergbau oder 
T iefbohruag erre ich t wurden.

Redner führte nach dem Bericht des Vereins
organs etwa Folgendes aus: „Der Mensch bevölkert 
gern da,s Innere der Erde mit Gestalten seiner Phantasie, 
aber ein Vortrag über diese Phantasicgebilde würde 
wahrscheinlich die Männer 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 fördern über 800 Millionen 
Tonnen nutzbare Stoffe an die Oberfläche, und der 
Werth dieser Stoffe beträgt etwa 8 Milliarden Mark 
im Jahre. Von Jahr zu Jahr vermehrt, sich die Menge 
der der Erde abgerungenen Schätze; in immer weitere 
Hefen dringt der Mensch vor, aber über 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 - flüssigen 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 gasförmig, 
wie es die jüngere Theorie will, noch flüssig sein kann, 
sondern fest sein mufs. Von dem Aufbau der Erde 
haben wir verhältnifsmäfsig 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 
möglich, an einem bestimmten Punkte der Erdoberfläche 
über 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. Nächst 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 zngängig 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 
Hülfe der gewöhnlichen Mittel, der Förderseile, das 
Erz an die Oberfläche befördert wird. Man ist jedoch 
durchaus nicht auf diese Fördermittel angewiesen' 
schon seit 1878 werden auch pneumatische Förderungen 
benutzt. Im allgemeinen wird von der Natur durch 
die nach unten zunehmende Wärme 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 kürzere Zeit noch höhere Wärmegrade 
ertragen und durch Wetterführung und Ventilation 
der einzelnen Arbeitsplätze kann die Technik ein 
Arbeiten an solchen Stellen ermöglichen, an denen die 
Natur es an und für sich verbietet. Ueberhaupt 
werden dem Tieferdringen des Bergbaues weniger 
durch die lechnik als durch die Natur Grenzen gesetzt. 
Von noch gröfscrer Bedeutung sind die Grenzen, 
welche wirthscliaftliche Verhältnisse dem Bergbau 
stecken. Es handelt sich nicht immer darum, möglichst 
reiche Erze zu heben; auch die Förderung gering
haltiger Erze aus gröfseren Tiefen lohnt sich nocTi, 
wenn sie in hinreichender Menge Vorkommen. Man 
hat für Transvaal geschlossen, dafs dort der Bergbau 
bis zu einer Tiefe von 3700 m nicht nur rentabel, 
sondern auch möglich sein werde; ja  von anderer 
Seite wurde sogar eine Tiefe von 4500 m für 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 gröfsten Tiefen 
Licht zu bringen. Darum Glück auf!“

Die übrigen Vorträge waren strengfachlichen In 
halts, so dafs sie mehr oder weniger nur den Bohr- 
teclmiker interessiren. Für die zweite Sitzung am
7. September standen als Hauptgegenstände auf der 
Tagesordnung die Aussclmfswahlen für das Jahr 
1900/1901 _ und der Geschäftsbericht. Letzterem ent
nehmen wir, dafs die Zahl der Mitglieder gegenwärtig 
660 beträgt gegenüber 624 im Vorjahre. Als Ort für 
die nächste Versammlung wurde Carlsbad vorgeschlao'en 
und angenommen. Der letzte Tag der Zusammenkunft 
war ausschliefslicli dem Vergnügen gewidmet.
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Referate und kleinere Mittheilung'en.

Der Connellsviller Koksbezirk und seine Zukunft.
Der in der riesigen Entwicklung der amerikanischen 

Eisenindustrie einen Hauptfactor bildende Connellsviller 
Koksbezirk bedeckt einen verbältnifsniiifsig kleinen 
Flächenraum; er erstreckt, sieb von Latrobe an der 
Pennsylvania - Eisenbahn in südwestlicher Richtung 
durch die Bezirke Westmorelaiul und Fayette in etwa 
08 km Länge und 5,6 km Breite. Von diesen etwa 
380 qkm sind rund 35 000 ha Kohlenfelder, von denen 
25 000 ha noch nicht nbgebaut sind.

Im „Engineering Magazine“,* dem wir diese Mit
theilungen entnehmen, wird von einem betheiligten 
W erksleiter ausgeführt, dafs hoi Beibehaltung der 
gegenwärtigen Jalireserzeugung die Connellsviller Koks
kohle noch 50 Jahre Vorhalten würde, sollte _ die 
Steigerung aber in dem bisherigen Tempo fortschreiten, 
so würden die Lager bereits in 25 Jahren erschöpft sein.

Das Connellsviller Kohlenvorkommen, auf welchem 
die dortige Koksindustrie basirt, ist eines der bemerke»s- 
werthesten des Landes, wenn nicht der ganzen W elt; 
es gieht kein anderes Vorkommen, das hinsichtlich 
der Leichtigkeit und Billigkeit der Förderung mit ihm 
rivalisiren kann. Die Kohle, die in der für den Abbau 
äufserst bequemen Mächtigkeit von 8 bis 9 Fufs vor
kommt, ist eine hervorragende Kokskohle, die, was

Gleichmäfsigkeit der Qualität, anlangt, von keiner 
anderen Kohle erreicht werden soll. Im Mai dieses 
Jahres bestanden 89 Kokereien mit zusammen 
20263 Koksöfen im Bezirk. Mit Ausnahme von 
50 der Dunbar Furnace Company gehörenden Semet- 
Solvay - Oefen mit Gewinnung der Nebenproducte 
sind sämmtliche Oefen nach dem sogenannten Bienen
korb-System erbaut. Von den 20263 Oefen waren im 
Mai 19751 im Betrieb mit einer wöchentlichen 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 13 963 
und die Wochenerzeugung 148916 tons. ZurZei t  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 Koksöfen errichtet.

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

Nachstehende Tabelle gieht eine

U e b e r s i c h t  der  E n t w i c k l u n g  der  Co n n e l l s v i l l e r  K o k s e r z e u g u n g .

J  a h r
V o rhandene

K oksöfen

K o k s -
V e r s a n d

tons

D u rch 
s c h n it ts 

p re is  f .d .  to n  
a b  Ofen

D olla r

J  a li r
V o rh an d en e

K oksöfen

K o k s - 
V e r s  a n d

to n s

D u rch 
s c h n it ts 

p re is  f. d . io n  
a b  Ofen 

D ollar

1880 . . . 7 211 2 205 946 0,79 1890 . . . 16 020 6 464 156 1,94
1881 . . . 8 208 2 639 002 1,63 1S91 . . . 17 204 4 760 665 1,87
1882 . . . 9 283 3 043 394 1,47 1892 . . . 17 256 6 329 452 1,S3
18S3 . . . 10 176 3 552 402 1,14 1893 . . . 17513 4 805 623 1,49
1884 . . . 10 543 3 192 105 1,13 1894 . . . 17 834 5 4-54451 1,00
1885 . . . 10471 3 096 012 1,22 1895 . . . 17 947 8 244-438 1,23
1886 . . . 10 952 4 180 521 1,36 1890 . . . IS 351 5 411 602 1,90
1S87 . . . 11923 4 146 989 1,79 1897 . . . IS 628 6 915 052 1,65
1888 . . . 13 975 4 955 553 1,19 189S . . . 18 643 8 460 112 1,55
1889 . . . 14 458 5 930 428 1,34 1S99 . . . 19 689 10 129 764 2,00

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

W ie in Amerika fast überall hei der Gewinnung 
der reichen Bodenschätze, so wurde auch im Connells
viller Revier in den ersten Jahren der Entwicklung 
purer Raubbau betrieben. Die überaus bequeme Art 
der Gewinnung zusammen mit dem Umstand, dafs 
man Kohlenland zeitweise zu 12 $ per acre kaufen 
könnte und sehr lange der Preis unter 100 § blieb, 
zeitigten diese Verhältnisse. Gruben wurden planlos 
auf gut Glück angelegt, ohne genügende Vorkehrungen 
für Betriebssicherheit, plannauBBren Pfeilerhau u. s. w. 
zu treffen, Gnibenventilation und Bergingenieure wurden 
als überflüssige Kostspieligkeiten betrachtet. Hierin 
hat die neuere Zeit gründlich Wandel geschaffen. 
Der Preis der Grubenfelder stieg auf 1000 bis 1500 $ 
per acre, die primitiven Stollcnbetriebe mit natür
licher Ventilation und Entwässerung, dem Maulesel 
als Betriebskraft und einer Tagesförderung von 100 tons 
machten grofsartigen Anlagen Platz, wie z. B. den-

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

jönigen der Frick Coke Company, die für ihre Kokerei 
in Mount Pleasant — der gröfsten der Welt. — mit 
908 Koksöfen täglich über 3000 t Kohle verbraucht, 
oder der Oliver Coke Works mit 708 Koksöfen.

Die Hast, mit welcher in letzter Zeit alle verfüg
baren Kohlenfelder des Connellsviller Bezirks auf
gekauft werden, giebt einem Mitarbeiter des „Engi
neering and Mining Journal“ * Anlafs, die Frage zu 
erörtern, wer nach Erschöpfung der dortigen Gruben 
der Eisenindustrie den Koks liefern Soll. Viele 
der Gruben, welche im Anfang der Entwicklung 
florirten und zu wahren Goldgruben für ihre Be
sitzer wurden, liegen jetzt- verödet und mit jedem 
Jahre werden weitere Gruben erschöpft. Es ist 
bekannt., dafs unter dem jetzt in Abbau befind
lichen Flötz von etwa 2,75 m Mächtigkeit sich ein 
zweites etwa 1,5 m mächtiges Flötz erstreckt. Nach
dem zwei in Banning am Yonghiogheny-Flufs vor- 
genommene Bohrungen ein Ergehnifs nicht hatten, 
läfst die Connollsville Gas Coal Company gegenwärtig 
bei Fayette ein Bohrloch niedertreiben und hofft, bei 
etwa 275 m Teufe auf dieses zweite Flötz zu stofsen.

* „Engineering and ■ Mining Journal“ Vol. LXX 
Nr. 12 S. 339.
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Erweist sich dieses Elötz als constant und abbaufähig, 
so ist damit die Grundlage für eine zweite Periode 
der Connellsviller Koksindustrie gegeben, die dann 
allerdings mit anderen Arbeitsverhältnissen zu rechnen 
haben würde, denn während heute die Teufe der 
Gruben zwischen 25 und 170 m schwankt, würde es 
sieh beim Abbau der zweiten Sohle um Teufen von 
275 bis 450 111 handeln.

Mit dem weiteren Fortschreiten der Erschöpfung 
der Connellsviller Kokskohlenfelder wird man viel
leicht einer Verwendung der im Laufe der Jahre an
gesammelten ungeheuren Mengen Koksstaub näher
treten. Es handelt sich hier um vollständig 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 dürfte die Erschöpfung des 
Connellsviller Reviers noch dadurch werden, dafs in 
neuerer Zeit die Verwendung von Koks zur Locomotiv- 
feucrung, die gegenüber der Verwendung von Kohlen 
manche Annehmlichkeiten bietet, allgemeiner wird und 
auch einzelne Fabriken schon dazu übergehen, Koks 
an Stelle von Kohle zu verwenden.

Der Verfasser läfst die von ihm aufgeworfene 
Frage, wer eventuell an Stelle des Connellsviller 
Bezirks später den Koksbedarf der Vereinigten Staaten 
decken soll, unbeantwortet und führt nur aus, dafs die 
neuerdings südlich des Bezirks erschlossenen Koks
kohlenfelder infolge ihres geringen Umfangs nicht 
dazu in der Lage sein würden.

Die Zusammenlegung amerikanischer Eisenwerke.
Der soeben erscheinende zweite Ergänzungsband 

zuin Directory to the Iron and Steel Works of the 
United Staates, herausgegeben von der American Iron 
and Steel Association,* enthält eine vollständige Liste 
der Consolidationen in der Eisen- und Stahlindustrie 
der Vereinigten Staaten nach dem Stande vom 
15. August (1. ,1. Gelegentlich des Erscheinens des 
ersten Ergänzungsbandes haben wir daraus unseren 
Lesern eine Uebersicht über den damaligen Stand der 
Zusammenlegungen gegeben j** wir beschränken uns 
beute infolgedessen darauf, die inzwischen entstandenen 
bozw. damals nicht erwähnten Gesellschaften aufzu- 
fiiliren. Es sind d ies:

1. die A m er ica n  B r id g e  C om pany mit dem 
Hauptsitz in New York und Niederlassungen in Eng
land (London) und Australien (Sidney). Das Actien- 
kapitai beträgt 70 Millionen Dollars, darunter 35 Mil
lionen Dollars 7°/o Vorzugsactien. Die Gesellschaft 
uinfafst 2 Stahl- und Walzwerke, nämlich die bekannten 
Pencoyd Iron Works in Pennsylvanien und die früher 
der New Jersey Steel and Iron Company gehörigen 
Trenton Iron Works in Trenton; sie besitzt ferner in 
den verschiedensten Theilen des Landes 24 Brücken
bauanstalten, 5 Fabriken für Schrauben, Bolzen, Nieten 
u. s. w. und eine Locomotivachsen- und W aseon- 
achscnfabrik.

2.̂  Die A m e r ic a n  S te e l  S h e e t  C om pany  
New York mit einem Aetienkapital von 52 Millionen 
Dollars, darunter 26 Millionen Dollars Vorzugsactien. 
Die Gesellschaft besitzt 30 Stahl- und Walzwerke, 
hauptsächlich für Feinbleche sowie 500 acres Kolilen- 
felder in Pennsylvanien und Öhio.

3. Die C ru c ib le  S te e l  C om pany o f  A m e r ic a , 
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-Martinblöckcn 
sowie Walzproducte» daraus.

* Siehe diese Nummer S. 1129,
** „Stahl und Eisen“ 1900 S. 510.

4. J o n e s  & L a u g lilin  L td ., P it t sb u r g . Diese 
mit einem Aetienkapital von 20 Millionen Dollars 
ausgestattete Gesellschaft umfafst 5 Hochöfen, 2 Stahl
werke nebst Walzwerken für Knüppel, Schienen, 
Handels- und Baneisen sowie eine Fabrik für Ketten 
und Bolzen. Sie besitzt 141 Koksöfen in Fayette 
und 840 in Pittsburg, wo sie weitere 240 Koksöfen 
im Bau hat; ferner hat sie sämmtliche Antlieile der 
Vesta Coal Company sowie diejenigen eines ausgedehnten 
Kalks tcinbrnclis.

5. Die S tan da rd  Chain Company in Pitts
burg mit 3 Millionen Dollars Aetienkapital” besitzt ein 
Walzwerk und 3 Kettenfabriken.

Die Unnvan<11 nngspunkte des h'ickelstahls.
In Anknüpfung an die Arbeiten von D e w a r  und 

F l e m i n g  und insbesondere an die von O s m o n d  
über die allotropischen Umwandlungen der Eisennickel- 
legirungen hat L. D u m a s  weitere Bestimmungen der 
Umwandlungspunkte vorgenommen, die ihn zur Auf
stellung von interessanten Schlufsfolgernngen geführt 
haben. Was die zuerst genannten Forscher an einem
29,07 % Nickel enthaltenden Stahl beobachtet hatten, 
nämlich dafs er in flüssiger Luft abgekühlt eine, nicht 
umkehrbare Umwandlung erfahre, wogegen bei einer 
oberhalb des Gefrierpunktes liegenden Abkülilungs- 
temperatur die umkehrbare Umwandlung eintrete, mithin 
ein und dieselbe Lcgirung je nach den Umständen die 
von Ch. Ed. G u i l l a u m e  als umkehrbar und als nicht 
umkehrbar (réversible“ und „non réversible“) unter
schiedenen Ümwandlungserscheinungen aufweise, das
selbe Verhalten fand'D um as, wie er in den „Comptes 
rendus do l’Acadcmie“ CXXK Nr. 20 mittheilt, auch 
hei einem Nickelstahl von 27,72 °/o 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 möglichst vermieden ; 
n ötigen fa lls wurde zur Erzielung der nicht umkehr
huren Umwandlung Kolilcnsäurcselmee benutzt. Die 
Ergebnisse der Versuche waren folgende:

N i ck  o l  s ta h l  

mit °/o :
U  m wan d iu  ngsp unkt

n ic h t u m k e h rb a r u m k e h rb a r

N ickel K un len -
s to ff M angan beim  E r

h itz e n
beim  E r 

k a lte n
beim E r-
h iiz e n

beim  E r 
ka lten

22,04 0,095 0,230 500° 85° _
24.04 0,343 0,506 520° 60° _ _
24.72 0,098 0,153 530° 40° _ _
25,84 0,079 0,230 495° 25° 00° 50°
27,12 0.233 0,182 475° c r — s o 0 95° 90°
27,72 0,251 0,364 425° S< — 70 0 95° 90°
28,82 0,110 0,050 4 1 0 0 “ 1 — 60 0 100° 90°

nicht umirew.
29,94 0,200 0,492 — bei — 78° 110°

©OorH

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 dagegenunterO0; hei29,94°/oNiekel wird 
jedoch auch der Kohlensäuresclmee machtlos und würde 
die Umwandlung, wenn sie wirklich eintritt, was ja 
höchst wahrscheinlich ist, erst durch Anwendung flüssiger 
Luft herbeizuführen 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, während im Gegensätze 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 flüssiger Luft, sobald 
ihr Kohlenstoffgehalt genügend 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 ohlen-
ytolf M angan ; C hrom

u m k e h r
b a r

n ic h t um 
k e h rb a r

25,27
24,61
21,90
16,05

0,587
0,640
0,570
0,535

0,880 ! — 
0,880 1 — 
0,480 ; — 
0,828 | 3,02

+  75° 
g egen  — 25° 

„ — 15°
n ic h t urngew a

£ , - s f -  78'» 
5  l t {  — 188° 
t | t ( — 78°

n d e lt bei -  188»

Hierzu wird bemerkt, dafs die umkehrbare Um
wandlung beim Erkalten der Probestücke sich durch 
das Auftreten eines äufserst schwachen Magnetismus 
offenbart, der an Kraft fortschreitend gewinnt mit der 
Erniedrigung der Temperatur; die drei vorangestellten 
Probestücke wurden deutlich magnetisch im Kohlen- 
säureschnee, und noch mehr nahm der Magnetismus 
des zweiten Stückes zu, als dieses in flüssige Luft ge
bracht wurde; in Rechnung gebracht wurde dagegen 
nicht derjenige äufserst geringe Magnetismus, der, 
ohne dafs ein Schwanken seiner Intensität bemerkbar 
wird, selbst bei mehr denn 100° in den drei Probe
stücken zurückbleibt.

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 Einflüsse der Erkältung 
der umkehrbaren und der nicht umkehrbaren Um
wandlung unterliegen, dafs jedoch jene durch die 
intensivere, nicht umkehrbare Umwandlung verhüllt 
(maskirt) werde.

Demnach lassen sich in obigem Diagramm, das 
Os mo nd  nach Beobachtungen an einer Reihe von 
Legirungen entworfen hat, deren Nickelgohalt von 
0 bis 100 ®/o wechselte, die Curven für die Umwand
lungspunkte verlängern, diejenigen für die nicht um
kehrbaren Umwandlungen nämlich von A a bis zu Bb, 
und die für 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

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 Abhängigkeits- 
verhältnifs zwischen Eisen und Nickel besteht.

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

Mit vorstehenden Behauptungen und insbesondere 
mit den Angaben über die magnetischen Verhältnisse sind 
auch Beobachtungen in Verbindung zu bringen, die 
E m i l e  S t e i n m a n n  über die t h e r m o e l e k t r i s c h e n  
Eigenschaften anstellte und von denen er der fran
zösischen 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 
nämlich auch auf eine Reihe von zehn Niekelstahl- 
sorten. Hierbei wurde die elektromotorische Kraft an 
fünf Temperaturpunkten bestimmt, indem die eine 
Löthstelle des untersuchten Paares beim Gefrierpunkt 0° 
erhalten, die andere zunächst auf den Siedepunkt des 
Acetons (55°), darauf des Propylalkohols (95°), des 
Amylacetats (140°), des Orthotoluidins (195°) und' des 
Amylbenzoats (2G0°) erwärmt wurde; die Messungen 
der elektromotorischen Kräfte wurden nach der von 
D u  B o i s  R e y m o n d  verbesserten Compensations- 
methode von P o g g e n d o r f f  ausgeführt.

Als Beispiele der erhaltenen Gröfsen führt S te in 
ni a n n  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 Ström durch die erwärmte Löthstelle 
vom Blei zu der Legirung, bezw. zum Nickelstahl 
gerichtet war; die für reines Eisen und reines Nickel 
angegebenen Gröfsen (in Mikrovolt) sind von N o l l  
und die an zweiter Stelle angeführten von D e  w ar  
und F l e m i n g  gefunden worden.
Reines E i s e n .....................................+  1453; +  1199 Mv.
Stahl mit 5 °/i N ic k e l .................. — 341,0

„ 22 und Chrom — 328,0
94 . . -  506,3» ” " U . . . .  cinn rr26 . — 206, /n n » » ...........................oft , . — 2461,0

11 JJ M »  Q
., „ 30,4,, ,, .................. — '42.3
„ 35.7,, ,, und Chrom — 1001,/

39 4 i ..................  - 2 0 2 3 ,9
44 0 . . .  — 2631,8

reines Nickel ”.  ........................... -  1 8 8 8 ;-1 S G 6
Ans seinen Beobachtungen leitet S t e i n m a n n  

folgende Schlufsfolgerungen ab:
1. Die elektromotorischen Kraft-Curven der aus 

zwei Elementen bestehenden Legirungen überlagern in 
der Ordnung der Metallgehalte diejenige des einen 
der Bestandtheile (dieses Gesetz war hei 17 ver
schiedenen Legirungen, deren Beobachtung durchgeführt 
wurde, 16 mal erfüllt).

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 zunächst verlaufe, da das Gegentheil sogar sehr 
oft zu beobachten ist.

Für die Legirungen aus drei Bestandtheilen, wie 
z. B. Neusilber und auch für die Ni ekel stahl sorten 
giebt es keine einfache Kegel über das Verhältnifs 
zwischen elektromotorischer Kraft und chemischer Zu
sammensetzung; man kann jedoch erkennen, dafs die 
Gegenwart von N ickel, selbst in geringem Betrage, 
die Wirkung hat, die Curve der Legirung beträchtlich 
derjenigen des Nickels anzunähern.

Tliermoelektricität von Eisen und Stahl.
lieber das thermoelektrische Verhalten von weichem 

Eisen, das nur Spuren von Kohlenstoff enthielt, von 
weichem Stahl mit 0,30 °/o und von hartem Stahl mit 
1,25%  Kohlenstoffgehalt hat G. B e l l o c  seine Be
obachtungen in „Comptes rendus de l’Acad.“ t. CXXXI 
N i. 5 S. 336 veröffentlicht 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 ausgeführten Prüfungen lautet dahin, dafs bei 
reinem oder carburirtem Eisen für die Curve, welche 
die thermoelektrischen Kräfte von Stalil-Platin-Paarcn 
darstellt, die Formel gilt:

d f , ‘)  =  o .

Dio im physikalischen Laboratorium der Facultät 
zu Caen angesteltten Versuche wurden hei Temperaturen 
zwischen 15 0 und 1200 0 ausgeführt in einem elektrischen 
Ofen, der noch viel höhere Temperaturen (1300° und 
darüber) zu erzielen, sowie dio Erwärmung und die 
Abkühlung ganz willkürlich zu verlängern gestattete; 
m diesen Ofen war ein System von drei Drähten aus 
Stahl, aus Platin und aus Rhodium-Platin eingeführt 
das von einem Bündel des zu prüfenden Stalils um
geben war; so vermochte man gleichzeitig zu bestimmen 
die elektromotorische Kraft E , die Temperatur t und 
die Geschwindigkeit der Abkühlung oder Erwärmmio- 
d 0  , . °

5 üabei wurde der Apparat, um sich gegen jede,

aus chemischen Veränderungen der Drähte hei so 
hohen Temperaturen etwa drohende Storung zu sichern 
während der Versuche luftleer erhalten.

Die aus den Versuchsergebnissen abgeleiteten Curven 
für die verschiedenen Materialien sind einander ähnlich 
wie auch aus folgenden Angaben hervorgeht:

T e m p e ra tu r W orth d E  .
von —  m  M ikrovults

» C. w eich es  E isen w e ic h e r S ta h l h a r te r  S ta h l

100
470
650
770
800
860
900
940

1100

20
9,9 (Min.) 

13,6 
18 
18,8
19.2 (Max.) 
15
11.2 (Min.) 
15

18
9,8 (Min.) 

14
18,4 (Max.) 
17,6 
11
9,6 (Min.)

io;e
15,8

16,5
10 (Min.)
14.4 (Max.) 
7,6
7 (Min.) 
9

11
12.4 
17

Für die kritischen 
Uebersicht gegeben:

bei weichem Eisen . 
si „ Stahl .

„ hartem

Punkte wird zugleich folgende

a i a ,  a s

. unmerklich 7 4 0 0 8 7 0 0
700° 780° 780°

(a2 u n d  a3 v e re in ig t)  
660 0 660 0 660 0 

(aj, a2 und  a3 v e re in t)

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 angenähert 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 höhere Temperatur für 
das Maximum erforderlich, desto gröfser auch sein 
Betrag); die zweiten Minima endlich richten sich in 
ihren Lagen nach denen der Maxima, woraus sich die 
gleiche Amplitude bei allen drei Curven em ebt.

i ri °
Die oben angegebenen Werthe für - ¡ 1  sind Mittel

s t
werthe aus zahlreichen Versuchsergebnissen, welche 
zugleich erkennen liefsen, dafs man für E geringere 

, )̂e' ^or -A-bkühlung als bei der Erhitzung 
eihält, besonders zwischen der heim Exiierimcntiren 
angewandten liöclistcn Temperatur und derjenigen hei 
welcher das Curvenmaximum liegt; als B e l l o c  die 
Geschwindigkeiten von Erhitzung und Abkühluno- in 
weiten Grenzen variiren liefs, glaubte er sich über
zeugen zu können, dafs, wenn dio Viscosität eine Rolle 
zwischen den extremen Temperaturen spiele, eine solche 
dei „Hysteresis“ zwischen den oben angeführten zu- 
komme. ^

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 Ihre 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 übertragen wurde, entspricht 
nachstehenden L

O o n s tru c tio n sb e d in g u iig e n :
  100 m

§!'e*t e  11,80 .,
T ie fg a n g ...................................  4^93
D ep la cem en t........................... 2600 t
Fahrtgeschwindigkeit. . . 9 1  s  tt,21,5 Kn.

A r m i r u n s  :
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 hölzerner Loskiel 
schu zt bei einer eventuellen Grundberührung den 
Stahlbau vor dem Durchstofsenwerden. Der neue 
Kreuzer soll m der ersten Hälfte des nächsten Jahres 
abgeliefert werden.

Die „Amazone“ ist ein Schwesterschiff des auf 
derselben W erft gebauten Kreuzers „Nymphe“. Weitere 
Schiffe dieser Klasse sind „Niobe“, „Thetis“ und 
„Ariadne , sowie der noch auf der W erft des Bremer 
\ ulkan m Bau begriffene kleine Kreuzer „E“. Zu 
derselben Gattung gehört 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 schließen, dafs fiese,- Kreuzer bei 
der heimischen Schlachtflotte Verwendung finden soll



1. November 1900. Bücherschau. — Industrielle Rundschau. Stahl und Eisen. 1129

Bü chers chau .

Actiengesellschaft Westfälisches Kolmyndicat zu 
Bochum. 16 . October 1 8 9 0  bis 16 . October 1900 .  

Deutschlands Kohlenversorgung. Von Bergm cister  
K. E n g e l .  Sonderabdruck aus „G lückauf“ 
Nr. 40 .

Die erstere Schrift, verfafst von den Directoren 
L e y  und S i m m e r s b a c h ,  giebt eine interessante 
Schilderung der im Verlauf der letzten zehn Jahre vom 
Westfälischen Kokssyndicat, zu dessen Bau der Schlafs-, 
stein am 16. October 1890 gelegt wurde, entfalteten 
Wirksamkeit.

Die Abhandlung von Bergmeister K. E n g e l  be
leuchtet unter Beibringung reichen statistischen Mate
rials die im Vordergründe 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  
E dition. P h iladelph ia  1 9 0 0 . P re is i  2 .

Die vorliegende Zusammenstellung*, von James 
M. Swank bildet eine werthvolle Ergänzung des im 
Jahre 1898 zuletzt erschienenen „Directory“. Sie 
enthält auf 78 Seiten genaue Nachweisungen über 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 zuverlässige 
Auskunft über die zugehörigen Einzelwerke, den Besitz 
an Kohlen- und Erzconcessionen, Koksöfen, Eisen
bahnen und Schiffen giebt. W ie der Verfasser mit
theilt, kann in diesem Jahre eine Neuauflage des 
„Directory“ nicht erscheinen.

Rylands Directory of Ironmongers of Great Britain. 
H erausgegeben vom „Iron Trade Circular

* Vergl. diese Nr. S. 1126.

(E y lan d s)“ 41 & 4 2  E xchange B uild ings, B ir
mingham. P reis 10 sh.

Das vorliegende Buch giebt eine Aufstellung aller 
im Vereinigten Königreich vorhandenen Eisenwaaren- 
händler (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 Eisenwaarenhändlcr auf
geführt sind und nicht auch sonstige Geschäfte, welche 
Eisenwaaren als unbedeutenden Nebenartikel führen; 
hierdurch würden den Versendern von Preislisten u. s. w. 
unnötliige Mühen und Kosten erspart. Zur Orientirung 
für die Geschäftsreisenden sind hei den einzelnen Orten 
die Markttage sowie die Tage mit frühem Ladenschlufs 
angegeben.

Das Buch dürfte für die Kreise, für welche es 
bestimmt ist, sich als nützliches Hülfsmittel erweisen.

Programm der Königl. Sachs. Bergakademie zu 
Freiberg für das 135. Studienjahr 1900 j1901.

Das Programm enthält ein ausführliches Ver
zeichnis der für das laufende Studienjahr angekündigten 
Vorträge und Uebungen. Vorangeschickt sind geschicht
liche und statistische Mittheilungen, Angaben über 
Lehrziel und Lehrmittel, die allgemeinen Bestimmungen 
für den Besuch der Bergakademie, und das Personal- 
vcrzcichnifs. Studienpläne 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 Königlichen Technischen Hochschule 
zu Aachen mit angelehntem „Zweijährigen Cursus 
für HandeUwissenschaften “ für das Studienjahr 
190011901.

Den Hauptinhalt des umfangreichen Programms 
bildet das Vorlesungsverzeichnifs. Die übrigen Mit
theilungen umfassen alles, was für den Besucher der 
Hochschule sonst zu wissen von Wichtigkeit ist. Der 
Lehrplan des an die Hochschule angelehnten _ zwei
jährigen handelswissenschaftlichen Cursus ist in be
sonderer Anlage beigegeben.

Industrielle Rundschau.

Chemnitzer Werkzeugmaschinenfabrik, vormals 
Job. Zimmermann, Chemnitz.

Die Verwendung des sich für 1899/1900 ergebenden 
Rohgewinnes von 757 479,23 J t  wird wie folgt vor- 
gesclilagen :

Zu Abschreibungen 124689,57 J i y Zuweisung an 
den Unterstützungsfonds 6000e/f, Tantiemen 18278,40 J !, 
4 °/o Dividende * auf 5 400 000 J t  Actienkapital =  
216 000 J t , Tantième an den Aufsichtsrath von 
368 701,40 J t.— 14 748,05 J t ,  6 °/o Superdividende =  
324000 J t ,  Gratificationen 5200 J t ,  Vortrag auf neue 
Rechnung 48 563,21 J t .  Die am Schlüsse des Geschäfts
jahres vorliegenden Aufträge sind der allgemeinen 
Geschäftslage entsprechend geringer, als zur gleichen 
Zeit des Vorjahres.

Hörder Bergwerks* und Hütten -Verein.
Die Direction leitet ihren Bericht für 1899/1900 

wie folgt ein:
„Im verflossenen Geschäftsjahre hat die günstige 

Lage unseres Industriezweiges fortgedauert ; nur gegen 
Endo desselben ist eine Abschwächung eingetreten, 
hervorgerufen durch ungünstige Berichte ans Amerika. 
Da vorläufig eine Gefahr für unsere Eisenindustrie 
seitens des amerikanischen Wettbewerbes bei unserem 
bestehenden Zollschntz nicht zu befürchten is t, so 
würde der Einflufs dieser Berichte bald überwunden 
gewesen sein, wenn nicht die Wirren in China hinzu
getreten wären. 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 für die deutsche Eisenindustrie 
ist dio Annahme der neuen Flotten Vorlage zu be
zeichnen. W ie in unserem vorigen Berichte gesagt, 
hofften wir unseren ganzen Koksbedarf durch (len Bau 
einer neuen Koksbatterie decken zu können; durch die 
verspätete Fertigstellung dieser Batterie und durch 
ungenügende Zufuhr von Kokskohlen ist unsere Roh- 
cisendarstellung jedoch beeinträchtigt worden. Wir 
waren hierdurch gezwungen, theures Roheisen hinzu
zukaufen, um den übrigen Betrieb in vollem Umfang 
aufrecht erhalten zu können. Dieser Zukauf von Roh
eisen beeinträchtigte unser Betriebsresnltat nicht un
erheblich. Die Grube Reichsland in Lothringen hatte 
im verflossenen Jahre mit starken Wasserzuflüssen zu 
kämpfen, welche erst nach dem Einbau stärkerer 
Pumpen wird bewältigt werden können. Wir haben 
auch im verflossenen Geschäftsjahre mit der Vervoll
ständigung und Verbesserung unserer Bctriebseinrich- 
tungen fortgefahren.

Ueber die Leistungen der einzelnen Betriebs
abtheilungen berichten wir Folgendes: Die Steinkohleu- 
förderung betrug 406 675 t. Der Betrieb (1er 5 Hoch
öfen des Hördcr Hochofenwerks war bis Ende No
vember 1899 ein ungestörter. Von diesem Zeitpunkt 
an mufste die Production wegen Mangels an Koks
kohlen reducirt werden, und traten außerdem infolge 
der schlechten Qualität des zur Verfügung stehenden 
Koks bei drei unserer Hochöfen wochenlang andauernde 
Störungen auf, die die Production des Hochofenwerkes 
stark beeinträchtigten. 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 I ohne wesentliche Störung bis zum 24. April 1900 
durch geführt. An diesem Tage wurde der Ofenschacht 
so dcfect, dafs der Betrieb des Ofens eingestellt werden 
mufste. Die Inbetriebsetzung .des Reserveofens Nr. II 
erfolgte am 3. Mai 1900. Es wurden producirt mit 
Ofen I 38745000 kg, mit Ofen II 7 224000 kg, in 
Summa 45 969 000 kg Roheisen und zwar Stahleisen 
1977500 kg, Qualitäts-Puddelcisen4652500 kg, Puddel- 
eisen III 1045 000 kg, Thoniaseisen 38 294 000 kg. 
Dio Production der Hermannshütte stellt sich wie folgt : 
Das Stahlwerk lieferte 436 259 000 kg Stahlblöcke; 
das Puddelwerk lieferte 7 722 552 kg Luppen; die 
Stalilgiefserei lieferte 2 058 000 t Stalilfagongnfs und 
916752 t Ticgelstalilblöckc; aus den Walzwerken und 
dem Hammerbau gingen hervor 374 329 t. — Auf Ge
winn- und Vevlnst-Conto beträgt der vorjährige Rest 
des Ueberschusses 111448,18 J t ,  der diesjährige Be
triebsgewinn 9 250 559,78 J t , die Einnahmen für Patente 
127 732,15 J t , Summa 0 489 740,11 J l  und verbleibt 
nach Abzug der Ausgaben für Verwaltungskosten, 
Zinsen, Sconto, Provisionen und Verlust auf Effecten 
von 1767342,27 J t  ein Bruttogewinn von 7722397,84 J t  
und nach Dockung der Abschreibungen von 3 062 096,23 J t,  
ein Reingewinn von 4660 301,61 J l . u Die Direction 
beantragt, diesen Reingewinn wie folgt zu verwenden: 
5 °/o zum gesetzlichen Reservefonds =  233 015,08 J t ,  
14 % Dividende auf 26500000- // Pr.-Act. == 3710000^//, 
9°/o Dividende auf 528000 J t,  Stamm-Act. =  47 520 J t ,  
statutarische und contractliche Tantiemen 424803,05 J t ,  
Zuwendung zum Beamten-Pensionsfoiids 150 000 J t ,  
Vortrag auf neue Rechnung 94 963,48 J t .

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

Aus dem umfangreichen Bericht des Vorstandes 
für das Geschäftsjahr 1899/1900 theilen wir Nach
stehendes mit:

„Die günstige Lage unserer heimischen Eisen
industrie, über welche wir schon in den beiden vorauf
gegangenen Jahren berichten konnten, hat sich auch
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während des abgeschlossenen Jahres 1899/1900 erhalten. 
Die rege Bauthätigkeit, welche während des gröfsten 
Tlieils des Geschäftsjahres anhielt, die lebhafte Be
schäftigung der Maschinenfabriken, der Sehiffbau- 
anstalten und der elektrischen Industrie, sowie der 
sich stetig fortentwickelnde Bau von Kleinbahnen 
führten unserer Eisenindustrie eine Fülle von Arbeit 
zu, welche nur durch Anspannung der vollen Leistungs
fähigkeit der Werke erledigt werden konnte. Wenn 
somit die günstige Geschäftslage bei uns auch im ver
flossenen Jahre vorwiegend der starken Nachfrage des 
Inlandes zu danken ist, so hat doch auch die während 
des gröfsten Thcils des Jahres anhaltende günstige 
Tendenz des Weltmarktes zur Erhaltung der Lage des 
heimischen Marktes wesentlich beigetragen. D ie volle 
Ausnutzung der Betriebsmittel wurde auch im ab
geschlossenen Geschäftsjahre wiederholt durch den 
Mangel an Rohmaterial behindert. An die Kohlcn- 
industrie wurden durch das Zusammentreffen ver
schiedener Umstände ganz besonders hohe Anforde
rungen gestellt, welche voll zu befriedigen wiederholt 
nicht möglich war. Aufser dem vermehrten Bedarf 
der Industrie forderte der durch das überaus lebhafte 
Geschäft in allen Branchen stark gesteigerte Verkehr 
zu Land und zu Wasser außerordentlich große Mengen 
Brennmaterial, und der Streik in den Bergbaugehioten 
in Sachsen und Böhmen hatte eine lebhafte Nachfrage 
nach westfälischen Kohlen auch in den Bezirken zur 
Folge, welche unter normalen Verhältnissen von 
ersterem aus versorgt werden. Dem Bestehen des 
Kohlensyndicats haben wir cs zu danken, daß eine 
übertriebene Ausnutzung dieser Zustände verhütet ist; 
wir dürfen hoffen, daß 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 Geschäftsjahre 
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 inländischen Production nicht voll gedeckt 
werden, und mußte ausländisches Roheisen wiederholt 
zur Deckung dieses Bedarfs herangeholt werden. Die 
Production der deutschen Hochöfen würde eine erheblich 
höhere gewesen sein, wenn genügend Koks zu erhalten 
gewesen wären; außerdem wurde sie besonders während 
der Wintermonate stark beeinträchtigt durch vielfache 
Störungen, herbeigeführt durch mangelhafte Qualität 
des Koks und der übrigen Schmelzmaterialien, sowie 
durch den überall herrschenden Mangel an Arbeitern. 
Obwohl daher auch in unseren Betrieben große 
Schwierigkeiten zu überwinden waren und der mit 
aller Kraft dureligeführte Um- und Neubau der Hoch
ofen- und Walzwerksanlage auf dem Dortmunder 
Werke den regelmäßigen Betrieb vielfach hindern 
und stören m ußte, ist doch die Production wiederum 
gestiegen; an Fertigfahricateu wurden 308786 t gegen 
290554 t im Vorjahre hergcstellt. Die Bilanz schliefst 
ab mit einem Brutto-Ueberschuß von 10075 822,25 J t  
gegen 6848451,24 J t  im Jalirc 1898 99. W ir haben 
uns verpflichtet gehalten, auf die thunlichst rasche 
Vollendung der Neuanlagen mit allen Kräften hinzu
wirken, um den daraus unzweifelhaft zu erwartenden 
günstigen Einfluß auf die Rentabilität unseres Unter
nehmens sobald als möglich zu erzielen. Diese Neu- 
und Ergänzungshauten haben zwar große Geldsummen 
erfordert, sie waren aber nöthig, um den Platz unter 
den Ersten des Landes für unsere Werke zu behaupten; 
wir dürfen die Ueberzeugung aussprechen, dafs nach 
der Fertigstellung unserer Bauten, besonders auf dem 
Werke in Dortmund, und nach Vollendung der Anlagen 
über und unter Tage auf unserer Zeche Adolph von 
Hapsemann unsere Einrichtungen zu den besten und 
leistungsfähigsten gezählt werden müssen. D ie Bauten 
an dem Dortmund-Ems-Kanal waren am 11. August
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so weit fertig gestellt, dafs der Betrieb auf der neuen i 
Wasserstraße an diesem Tage in feierlichster Weise 
in Anwesenheit S. M. des Kaisers eröifnet worden 
konnte; wir hatten bei dieser Gelegenheit die Ehre, 
Seine Majestät auf unserem Werke in Gegenwart 
unserer älteren Beamten und 1500 der ältesten Ar
beiter unserer Werke begrüßen zu dürfen. Seine 
Majestät besichtigte Unter Führung des stellvertreten
den Vorsitzenden unseres Aufsichtsraths General- 
consul Russell und Gen eral director Brauns mit Interesse 
die neuen Anlagen im Nordviertel unseres Dortmunder 
W erkes; 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 Gesammtfördcrung der Union betrug an 
Kohlen 480 210 t gegen 616 646 t im Vorjahre und 
nach Abzug des Selbstverbrauchs der Zechen 402 937 t 
mit einem Gesammterlöse von 4064465,21 J l gegen 
298705 t mit einem Erlöse von 2592239,07 J t im 
Vorjahre. — Von der Gesammtförderung 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 Erlöse von 55733,68 Jt. 
Der Gcsammtabsatz stellt sich mithin auf 139153 t 
mit einem Gesammterlöse von 926878,06 J t. — Von 
unseren 9 Kokshochöfen waren während des abgelaufenen 
Geschäftsjahres 7 im Betriebe. Producirt wurden 
301791 t Roheisen; hiervon entfallen auf Dortmund 
163920 t, Horst 82592 f, Hcnrichshüttc 55279 t, zu
sammen 301791 t. Die. Production des Vorjahres 
1898,99 betrug 299081 t. Facturirt wurden 302 504 t 
mit einem Nettoerlöse von 19052431,27 -■// gegen 
305986 t mit einem Nettoerlöse von 16614110,06 Jt 
im Vorjahre. — Im Walzwerks-, Werkstätten- und 
Gießereibetriebe wurden an Eisen- und Stahlfabricaten 
hergestellt 308786 t. Facturirt wurden 313296 t mit 
einem Nettoerlöse von 50932763,90 JL oder durch
schnittlich 162,57 Jl f. d. Tonne. Der Brutto Überschuß 
stellte sich auf 7306662,24 Jl. — Der Umschlag sämmt- 
liclier Werke an Rohmaterial und Fabricateu unter 
Ausschluß desjenigen Rohmaterials, wie Erze, Kohlen, 
Roheisen, welches von Dritten zur Weiterverarbeitung 
bezogen wurde, stellt sieb für 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 Jl, 3132961 Walz- und Werkstattsfabrícate 
in Eisen und Stahl mit 50932763,90 Jl, zusammen 
74976538,44 Ji. Der Personalbestand auf sämmtlichen 
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 Köpfen. Die Summe 
der für 1899/1900 gezahlten Gehälter und Löhne 
betrug 15598128,04 , H ; auf den Kopf des durchschnitt
lichen Personalbestandes (12082) berechnet, macht 
dieses einen Betrag von 1291,02 Jl aus, gegen 1173,81- Jl 
im Vorjahre. Aus der Union-Stiftung, deren Vermögen 
am 30. Juni 1900 324700,99 J l  gegen 320817,12 J l 
im Vorjahre betrug, sind mit Genehmigung des Auf
sichtsraths im verflossenen Geschäftsjahre wiederum 
6000 J l  den Werksabtheilungen zu außerordentlichen 
Unterstützungen erkrankter Arbeiter und deren Familien 
überwiesen worden. Das Vermögen der Stiftung ist 
tlieilweise in den Verkaufslocalen zu Dortmund, Horst 
und Henrichshütte angelegt. Die drei Arbeiterkranken
kassen und die Invaliden-, Wittwen- und Waisenkasse 
der Union hatten am 31. December 1899 ein Vermögen 
von 1489784 ,63 .// gegen 1484362,29,.// am 31. De- 
eember 1898. Die Beiträge der Gesellschaft zu jenen 
Kassen betrugen 116581,88,.//. Zu den Knappschafts- 
kassen bat die Union außerdem 120457,49 ,//  und zu 
der Lebensversicherung, Unfallversicherung und Extra-

unterstiitzung ihrer Arbeiter und Beamten 87881,98,4/ 
beigetragen ; die Beiträge zur Unfallversicherung der Ar
beiter betrugen für das Kalenderjahr 1899 179i51,23 J l 
und die Beiträge zur Alters- und Invaliditätsversichorung 
86791,36,4/, so daß die Geaammtbcisteucr der Gesell
schaft im persönlichen Interesse ihrer Arbeiter und 
Beamten 590863,94,4/ betragen hat, gegen 425 043,47 J l  
im Vorjahre. — An Aufträgen lagen am 30. Juni 1900 
vor 165848 t im Yorkaufswerthe von 29012200,84 J l  
(gegen 188738 t im Werthe von 26515795,80 J l  am
30. Juni 1899). Bis zum 31. Juli 1900 hat sich dieser 
Auftragsbestand auf 179121 t im Verkaufswerthe von 
30459722,82 J l  erhöht.“

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

Der Aufsichtsrath schlägt die Emission einer 
Anleihe von 6 000000 J l  zum Zweck der Wiedcr- 
flüssiginaclumg der für die Zeche von Hansemann 
aufgewendeten und noch aufzuwendenden Mittel vor.

Westfälisches Kokssyndicat.
Uehcr die am 16. October in Bochum abgehaltene 

Versammlung berichtet die „Rh.-Westf. Ztg.“ wie folgt: 
„Die Monats Versammlung war auf den Tag emberu fen, an 
welchem vor 10 Jahren die Gründung des Kokssytulicats 
erfolgt war. Hieran anknüpfend warf der Vorsitzende 
des Aufsichtsrathes, Herr Bergrath Pieper, zunächst einen 
Rückblick auf dio zehnjährige Wirksamkeit und hob 
dabei die Bedeutung hervor, welche der Zusammen
schluß der Koksproducenten auf die Eisenindustrie 
und das wirthschaftliche Leben gehabt hat. Aus dem 
sodann vom Vorstände erstatteten Geschäftsbericht 
bleibt hervorzuheben, daß 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 Voranschlägen 
wird die Gesammtproduction des laufenden Jahres im 
Syndieat sich voraussichtlich auf 7 700 000 t 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
schütterungen, welchen der Eisenmarkt in der jüngsten 
Zeit ansgesetzt ist, bis jetzt noch keine Einbuße 
erlitten. Für das IV. Quartal dieses Jahres wird es 
den Kokereien schwer fallen, die überschriebenen 
reichlichen Aufträge ganz zur Ausführung zu bringen. 
Für das Jahr 1901 belaufen sich die vom Svndicat 
gethätigten Verkäufe auf die beträchtliche Summe von 
8457000 t, womit die nächstjährigen Bethciligungs- 
mengeu der Kokereien gedeckt sind. — Der Bericht 
verbreitet sich des weiteren über die Maßnahmen des 
Syndicats gegenüber den zu Anfang des Jahres zu 
Tage getretenen Ausschreitungen einzelner Händler- 
firmen: durch dieses einschneidende, mit Rücksicht 
auf die beklagten Umstände aber gerechtfertigte Vor
gehen des Syndicats ist eine Gesundung des Marktes 
herbeigefühit worden. Die bereits für das TL und 
III. Quartal erhobene Umlage von monatlich 6 °/o wurde 
nachträglich genehmigt. Nach den Mittheilungen des 
Vorstandes kann für das IV. Quartal von der Erhebung 
einer Umlage wahrscheinlich abgesehen werden.“
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Vereins  - Nachr i ch t en .

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll über die am 15. October 1900 im Hotel 
Discli in Köln abgehaltene Vorstandssitzung.

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

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

Erschienen sind die Herren: Commerzienrath S e r v a e s  
(Vorsitzender), Geheiniratli 0. L u e g , binanzrath 
K 1 ü p f e 1, Commerzienrath T u l l , Director E. G o e ck  e , 
Ingenieur S ehr ö d t er (als Gast), Dr. W. B eutner  
(geschäftsführendes Vorstandsmitglied).

Entschuldigt haben sich die Herren: E d u a r d B o e c lt in g ,  
Commerzienrath B ra u n s, Generalseoretär B u eck , 
Generaldireqtor K am p , Commerzienrath E. K le in ,  
Geh. Finanzrath J e n c k e , Geheimrath H. L u e g , 
.Tosef M a sse n c z , E m il P o o n s g e n , General- 
co n su lR u sse ll, CommerzienrathIV ie th a u s ,E u g e n  
van  der Z ypen .

Hr. Commerzienrath S e r v a e s  eröffnet die Ver
handlungen um 03/-» Uhr Vormittags.

Zu 1 wird beschlossen, in Sachen der von der 
Generaldircction der Sächsischen Eisenbahnen beab
sichtigten Tarifennäfsigung für Giefsereirolieisen eine 
Einga'be an den Preufsischen Minister der öffentlichen 
Arbeiten Hrn. von  T h ie le n  zu richten.

Zu 2 wird der folgende einstimmige Beschluis 
gefafst:

„Das Interesse der Eisen- und Stahlindustrie ist 
in erster Linie darauf gerichtet, langfristige Handels
verträge abgeschlossen zu sehen. Wenn sich die ge
nannte Industrie bisher unter Berufung auf die guten 
Erfolge der W irtschaftspolitik von 1879 für 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 für die gesammte ein
heimische Production zur Anwendung gelange. Für 
den Fall aber, dafs für einen Theil der einheimischen 
Production der Minimal- und Maximaltarif aufgestellt 
werden sollte, verlangt die Eisen- und Stahlindustrie 
auch für sich den Doppeltarif, weil ihr im Interesse 
des w irtschaftlichen Lehens nur die Durchführung 
ein und desselben Zolltarifsystems für alle Productions- 
stünde möglich erscheint.“

Vorstehenden Besclilufs fafste die „Nordwestliche 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl
industrieller“, nachdem sie mit mafsgebenden Persön
lichkeiten des Hauptvereins Fühlung genommen hatte.

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

Schlul’s der Sitzung 11 Uhr Vormittags.
Der Vorsitzende: Das geschäftsführende M itglied:

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

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aus Anlafs der Ernennung zum Wirklichen Ge
heimen Rath mit dem Prädicat lixcellenz, durch welche 
S. Majestät der Kaiser bei seinem jetzigen Besuch auf 
V illa 'H ügel Herrn Geheimrath P .A .  K r u p p  aus
gezeichnet hat, hat der Verein das folgende Schreiben 
nach Hügel gerieiltet:

D ü s s e ld o r f ,  den 26. October 1900.
An

Herrn Wirklichen Geheimen Rath 1 . A. K ru p p , 
hxoellenz, Hügel.

Ew. Excellcnz 
beehren wir uns zu der soeben durch Se. Majestät 
den Kaiser erfolgten Auszeichnung verbindlichsten 
Glückwunsch auszusprechen. Im Verein deutscher 
Eisenhüttenleute, welcher schon seit mehreren Jahren 
den Vorzug hat, Sie als sein Ehrenmitglied zu führen, 
hat diese hohe kaiserliche Auszeichnung lebhafteste 
Freude und uugetheiltc Zustimmung gefunden.

Indem wir dem Stolz, den unsere Mitglieder über 
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 fröhliches 
„Glückauf“ hochgeneigtest entgegenzunehmen.

Mit dem Ausdruck vorzüglichster Hochachtung 
und Werthschätzung

Ew. Excellenz ehrerbietigst ergebener
Are r e in  d e u tsc h e r  E is e n h ü t te n le u t e .

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:
C. Lueg, E. Schrödlcr.

Kgl. Geh. Com m erzienrath.

Aenderungen im Mitglieder - Verzeichn i l's.
de Ouyper, Charles, Ingenieur, Luxemburg, Eue Marie 

Thérèse 25.
Dehez, Jos., Ingenieur, Soc. An. Vezin Aulnoye a 

Honiocourt-Joeuf, Nord-Frankreich.
Dillenius, H., Director der Rheinischen Sehuekert- 

Gesellschaft für elektr. Industrie, A.-G., Mannheim.
Hegerkamp, F., Giefsereichef der Aschersiebener Ma

schinenbau - Act. - Ges., vorm. W . Schmidt & Co., 
.A. s cli er s 1 cl) cn •

Kohlmann, Dr., Bergassessor, Saarbrücken, Hohen- 
zollernstrafse 701

Kruft, J. L., Oberingenieur und Expert des Bureau 
Veritas, Abnahmebevollmächtigter der Kaiserl. Deut
schen Marine, Essen, Ruhr.

Möller, 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, Düsseldorf-Lierenfcld, Ickbach- 

stralse 1.
N e u e  M i t g l i e d e r :

Engels, Dr. Max, Düsseldorf, Feldstr. 48. _
Noll, G., Director des Stahlwerks Mannheim, Rheinau 

b. Mannheim.
Schreitter, F. J., Inspector und Werkstättenleiter der 

Ersten Eisenbahnwagen -Leihgesellschaft, Deutsch 
Wagram b. W ien,


