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Werth der russischen ZoUerméfsigimEeii nach der russischen

Handelsstafisti

VonlJ .

j-Ur eine Ubersichtliche Darstellung des
Werthes, welchen die Vertagszodlle
fir die deutsche Ausfuhr nach Rufs-
land haben kénnen, und fir einen
Ueberblick Uber den bisherigen Bedarf Rufslands
an den einzelnen Waaren bietet die deutsche
Ausfuhrstatistik eine genligende Grundlage nicht.
Denn einmal ist die Unterscheidung und Gruppirung
der Waaren im russischen Tarif eine ganz andere
als die in dem deutschen statistischen Waaren-
verzeichnifs, so dafs russischer Zollsatz und
deutsche Ausfuhr sich nur in wenigen Féllen
in Beziehung setzen lassen. Sodann darf man
fir die Berechnung des Werthes, welchen die
Ausfuhr einer Waare darstellt, nicht blofs nach
dem Werth der Waare in Deutschland sehen,
sondern wichtiger ist es zu wissen, welche Summe
man im Auslande dafir bekommt. Man wird
also auf die russische Statistik zurlickgehen missen,
welche in Bezug auf alle inneren Angelegenheiten
zwar hochst unzuverldssig ist, aber fir den
internationalen Verkehr sorgfaltig gefiihrt wird
und brauchbare Arbeiten liefert, leider nur in
russischer Sprache.

Fir die Verhandlungen mit Deutschland hat
das Finanz- und Handelsministerium in Petersburg
eine Statistik aufslellen lassen, welche fur die
Waaren des Yerlragstarifs nachweist, wie grofs
darin der Bedarf Rufslands im Jahre 1892 war,
und wie viel oder wie wenig Deutschland hiervon
gedeckt hat. Umstehende Tabelle giebt fir
die in Frage kommenden Erzeugnisse der Eisen-
und Stahlindustrie Menge und Werth der Gesammt-
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Busemann.

einfuhr Rufslands und der Einfuhr aus Deutsch-
land an, sowie den procentualen Antheil Deutsch-
lands. Der Kirze halber ist nicht der ganze
Text, sondern nur der Anfang bei jeder Position
mitgetheilt. Fir das Uebrige sei auf den Tarif
auf Seite 149 dieses Bandes verwiesen.
Rufsland hat also, so erhellt aus der um-
stehenden Tabelle, an solchen Waaren der
Eisen- und Stahlindustrie, fiir welche in dem
Vertrage eine Erméfsigung des Zolles erwirkt ist,
Gber die europaische Grenze tberhaupt eingefiihrt
rund 12,1 Mill. Pud im Werthe von 45 700 000
Creditrubel; und davon sind aus Deutschland
gekommen 4,3 Mill. Pud im Werthe von 19 650 000
Creditrubel, oder 36 % der Menge und 43 $
des Werthes. Dadurch ist zweifellos erwiesen,
dafs fir die deutsche Eisen- und Stahlindustrie
der Vertrag die Aussicht auf eine sehr erhebliche
Zunahme der Ausfuhr nach Rufsland eroffnet,
selbst wenn der Bedarf Rufslands nicht gleich
steigen sollte. Diese Aussicht wird noch dadurch
erweitert, dafs die Einfuhrzahlen aus Deutsch-
land nicht lauter deutsches Fabricat darstellen,
sondern auch die sehr betrachtliche Durchfuhr
durch Deutschland nach Rufsland mitenthalten,
so dafs der Unterschied zwischen dem Bedarf
Rufslands und dem Antheil deutschen Fabricats
an der Deckung des Bedarfs noch grofser wird.
Welche Ausdehnung der russische Markt im
Jahre 1892 fir die einzelnen Waarenklassen halte,
sowie die Betheiligung deutscher Industriezweige
daran, lafst sich ohne weiteres aus der Tabelle
ablesen. In mehreren, gerade wichtigen Artikeln,
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Rulslands Einfuhr |
R EEREE prs lentsehland lants

AR lerth Lengo Lerth Fevge Terct

79,1  Steinkohlen u.s.i.; Gesnmmteinfuhr zu Wasser und zu |y ¢ 100001 10000 LIt o o
; . b 4 huhe PEieee Lethtune o lo

Lande, Einfuhr aus Deutschland dber den Landweg,
fur welchen der Zoll ermafsigt s t..viniicnncnnn 121000 10300 6723 544 6 5

79,2 Koks u.s. w., ebenso wie bei Steinkohlen 15200 1856 5957 590 39 32
139 Gufseisen aIIer Gattungen, zur See und zu Lande emgefuhrt 5100 3260 704 450 14 14

140,1 Band- und SOrtireiSEN U. S. W . i 1321 2350 1076 1829 81 78
140,2 ! ) 8 ! - _
140,3 Eisen in BIlattern bis NI 2 5 i 760 1948 416 1023 55 52
140,4 tber , 2 5 . 359 915 47 107 13 12
141 ! ?‘ 2 ? - -
142,1  Stahl: Band- und Sortirstah ... e 515 1895 236 847 46 45
1422  Stahlschienen ..., ! ! 29 ? - -
142,3 Stahl in Blattern bis Nr. 25 u:'s. w. 94 320 37 123 39 38
142,4 " tber ,25 . 231 965 19 55 8 6
150,1 Gufselserne Gufsstlicke, 0 h . 57 180 34 93 60 52
150,3 Gufseisenfabricate u. s. w 69 405 32 222 47 55
151 Eisen- und Stahlfabricate, geschmiedete U. S. W..oooeovrinenrne 55 267 29 127 52 47
152 Eisen- und Stahlkesselarbeiten 128 645 65 317 51 49
153,1 Eisen- und Stahlfabricate, andere, iber 5 Pfund (2 05 kg) 217 1528 61 494 28 32
153,2 " unter5 " 40 455 23 293 57 64
154,1 Blechfabrlcate ........................................................................................ 35 485 22 305 63 63
155,1 Eisen- oder Stahldraht, a) bei einer Dicke von *aZoll bis Nr. 25 29 198 21 144 74 73
b) Nr. 25 bis 2 9 0,7 8 0,3 3 45 37

", ” . c) Uber Nr. 29 . 2 26 0,5 6 23 25

155,2  Kupferdraht, a) /2 Zoll bis Nr. 25 dick . 12 337 8 157 67 47
p ” b) Nr. 25 bis 2 9 ... 0,2 4 0,2 3 87 89
” c) Uber Nr. 2 9 ... 0,7 16 0,5 12 69 79

Anmerkung: Draht, verzinnt u. s. w........ 0,8 11 0,6 7 76 60

156 Drahtfabricale, 1.aus Eisen oder Stahl, a) auch verzinntu.s. w. 31 434 19 300 63 69
M b)Kardenb&nder . . 12 462 6 214 50 46
158 Messerwaaren 1 Jeder Art in einfacher Einfassung u. s. w. 2 92 1 68 65 73
160 Sensen und Sicheln U. S. Wi 204 1603 77 471 38 44
161 HandWerkSZeUg U. S, Wit 203 1884 100 986 57 62
107 Maschinen u,s. w. 1. aus Kupfer u.s. w 18 512 4 82 20 16
2. Gasmesser, alle Maschinen aus Eisen etc. 1472 14902 560 5398 38 35

3. LOCOMOLIVEN U. S. Winoirioiviiiiinie i 9 ? 2 ? _

» » 4. landwirthschaftl. Maschinen u. s. w. 549 2857 289 1471 53 51

5. Locomobilen mit Dreschmaschinen . 107 835 5 45 5 5

f Anmerkung Separate Theile aus Kupfer u.s. w. . . 13 287 8 176 60 61
* . Eisen us. . w. . . . 450 4063 299 2674 66 65
169 Instrumente aller Art, darunter elektrische Apparate u.s. w. 16 1500 12 1132 76 75

Sa. der Eisen- u. Stahhvaaren, alsoaufser Kohle u.Koks: rund ~ 12100] 45660 4304 19650 36 43
wie Sensen u. s. w., Maschinen, liefert Deutsch-  frage noch weiter Zurickbleiben. Und hier, wie in

land noch nicht einmal die Halfte der Gesammt-  |andwirthschaftlichein Gerath und Handwerkzeug,
einfuhr, und auch sonst bleibt Deutschland fast kann die deutsche Industrie noch viel Gebiet erobern.
Gberall hinter dem Platz zuriick, der ihm zukéme. Die Tabelle ist dem Bericht entnommen,

Das wirde der Vertrag zweifellos bessern.  welcher das russische Finanzministerium fur die
Deutschland wird leichter concurriren konnen in  Weltausstellung in Chicago hat ausarbeiten lassen.
Rufsland mit anderen nichtrussischen Lieferanten.

Aber ein Verdrangen russischer - Fabricate ;3 fs
wird nicht mdglich werden. Da hat Rufsland P

Mittel und Wege genug, selbst da, wo der Ver- 52 ‘3
trag anscheinend sehr ginstig ist, fremde Waaren
auszuschliefsen; es sei nur erinnert an Fabrications- 1881 287
pramien und Verbote, fremdes Eisenbahnmaterial 1882 2872
zu beziehen. Wie energisch und erfolgreich Rufs- 1883 29,4
land seine Eisenindustrie geschiitzt hat, zeigt 1234 311
nachstehende kleine Tabelle. Sie lafst nicht hoffen, 1882 ggg
dafs Rufsland viel wirkliches Entgegenkommen 1887 37,4
zeigen wird. Auf eine nennenswerthe Zunahme 1888 40,7
der Einfuhr tberhaupt wird man nicht rechnen 1889 45,2
.. , : . S : 1890 56,2
durfen; nur im Maschinenwesen wird die russische 1891

Industrie hinter der voraussichtlich steigenden Nach- 1892 ')
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Kundgebungen zu Gunsten des deutsch mussischen
Handelsvertrags.

In Berlin wurde am 19. Febr., Mittags 1 Uhr, die
zahlreich besuchte Abgeordneten-Versammlung des
.Gentralverbandes deutscher Industrieller*
durch den Vorsitzenden des Centralverbandes, Reie.hs-
rath Hafsler-Augsburg, mit herzlicher Begrifsung der
Erschienenen und einem warmen Nachruf an das ver-
storbene Ehrenmitglied des Verbandes, Geheimrath
Hugo Haniel-Ruhrort, eréffnet. Der Verstorbene habe
nicht allein um die rheinisch - westfdlische, sondern
um die ganze deutsche Industrie unvergéngliche Ver-
dienste, und sein Andenken werde stets ein gesegnetes
sein. Zu ehrendem Gedachtnifs des Verewigten er-
hoben sich die Versammelten von ihren Sitzen. Dann
trat man in die Tagesordnung ein. In den Ausschufs
wurden zugewahlt Geheimrath Meyer-Hannover und
Direct. Bottinger-Elberfeld. Sodann erstattete Landtags-
abgeordneter Generalsecretdr H. A. Bueck den Bericht
Gber die geschaftliche Thatigkeit seit der letzten Ab-
geordneten-Versammlung vom 4. Februar 1893 und
ging sodann zum Hauptgegenstande des Tages, dem
deutsch-russischen Handelsvertrag, (ber. In geist-
voller Darlegung giebt der Redner einen geschicht-
lichen Ueberblick dber den bisherigen Gang der
russischen Handelspolitik, legt die Wirkungen des
russisch-deutschen Zollkrieges dar und liefert den
Nachweis der mannigfachen Vortheile des Vertrags-
entwurfs, der nicht blofs nach den Séatzen des Tarifs,
sondern vor Allem auch nach den manche Erleich-
terung schaffenden Anmerkungen, sowie nach den
Bestimmungen des Schlufsprotokolls beurtheilt werden
misse. Den Hohepunkt der Darlegungen des Redners
bildet die Erdrterung der vielfach behaupteten Scha-
digung der Landwirtschaft durch den Vertrag. Um
diese Verhéltnisse klarzulegen, stellt Redner die Frage:
Ist von einer Ermifsigung des Zolles von 5 Jt auf
3.50 Jt fir russischen Weizen und Roggen eine Ein-
wirkung auf den Preis dieser beiden Brotfriichte in
Deutschland unter Beriicksichtigung des Umstandes
zu erwarten, dafs Weizen und Roggen aus allen
anderen Léandern nur den ermafsigten Zollsatz von
3.50 Jt zu zahlen haben? Redner untersucht zum
Zwecke der Beantwortung dieser Frage zunachst, ob
der deutsche Bedarf ausreichend und ohne Preis-
steigerung befriedigt werden kann, wenn Getreide nur
Uber die billige Zollgrenze bezogen wird. Er giebt
deshalb einen Ueberblick Uber die Preishewegung und
fahrt also fort: Aufden Preis aber hat das Ausbleiben
des russischsn Weizens und die Versorgung Deutsch-
lands mit dem nothwendigen Quantum in der Haupt-
sache aus transatlantischen Ld&ndern keinen Einilufs
gezeigt. Die Erklarung aller dieser Erscheinungen
liegt in dem Umstande, dafs der Preis in Deutsch-
land sich nicht bildet nach den 700000 t Weizen,
die wir nélhig haben, oder nach den Orten, von
denen wir das Nothige beziehen, sondern die Preise
in Deutschland werden vom Weltmarktpreise dictirt,
der wiederum von den Verhdltnissen des Angebots
und der Nachfrage, wie dieselben sich in der ganzen
Welt entwickeln, gebildet wird. Der Weltmarktpreis
fur Weizen aber ist der Londoner Preis, und zu
diesem tritt fir unsern Inlandspreis noch der Zoll
ganz oder theilweise hinzu. Unter solchen Umstédnden
werden wir nur Uber die billigste Zollgrenze versorgt,
und fir die Preisbildung in Deutschland ist es durch-
ausjgleichgultig, ob der Zoll an der russischen Grenze
5 oder 7% Jt betragt oder doppelt so hoch ist.
Behauptet ist, dafs es mit Roggen wesentlich anders
Hege; Deutschland sei bezuglich des Roggens auf

. ferner

Rufsland angewiesen. Deutschland hat thatsachlich
bis vor wenigen Jahren den fehlenden Roggen aus
Rufsland bezogen. Deutschland brauchte 1883 bis
1892 769281 t, Rufsland lieferte in derselben Zeit
im Durchschnitt 516 263 t = 65,81 %. 1892 brauchte
Deutschland 548599 t, Rufsland lieferte 123377 t =

22,5 %. 1893 bedurfte Deutschland 227577 t, Rufs-
land lieferte 99235t = 43,6 %. Wo kam der Roggen
her, als 1892 Rufsland nur 22,5 % unseres Bedarfs
gegen friher 65,81 % deckte? Es lieferten: die Ver-
einigten Staaten, Spanien, Frankreich, Turkei, Oester-
reich-Ungarn, Serbien, Bulgarien, Ruménien, Belgien,
Danemark, Grofsbrilannien, Portugal, die Schweiz,
Britisch-Ostindien, Argentinien, Nordamerika, Chile,
Mexiko, Britisch-Australien, zusammen 425140 t =

77,50%. Man héatte »nnehmen sollen, dafs, da die
ganze Welt zusammentreten mufste, um unsern Be-

darf an Roggen zu decken, die Preise hoch und
steigend héatten sein missen. Aber wahrend am
24. December 1891 in Berlin 1000 kg Roggen noch

246 Jt kosteten, stellten sie sich am 25. Januar 1892
auf 215 Jt, 25. April 1892 auf 19412 Jt, 25. Juli
1892 auf 177 Jt, 25. October 1892 auf 139 Jt, 24. Sep-
tember 1892 auf 135 Jt. Der Umstand, dafs Rufsland
gegen 506263 t im vorhergegangenen zehnjahrigen
Durchschnitt im Jahre 1892 mit einemmal nur
123377 t lieferte, hétte doch ebenso wirken missen,
als wenn in demselben Jahre ein lberaus hoher Schutz-
zoll gegen das russische Getreide errichtet worden
wdére: denn es kam eben nur wenig Getreide Uber
die russische Grenze, und dennoch stiirzte der Preis
von 215 Jt auf 135 Jt1 Das Sinken der Preise setzte
sich im Jahre 1893 fort. Berlin notirte am 26. De-
cember 1893 126 Jt, aber nicht, weil russisches Ge-
treide unsern Markt Uberfluthete, sondern weil das
Angebot auf dem Weltmarkt infolge der guten Ernte
starker als die Nachfrage war. Denn Deutschland
gebrauchte gegen den vorhergehenden 19jéhrigen
Durchschnitt von 769 281 1im Jahre 1893 nur 227 577 t
und in diesem Jahre betrug der Zoll sechs Monate
hindurch 7,50 Jt. Damit hédlt Redner mit Recht den
Beweis fiir geliefert, dafs bei der ganzen sinkenden
Preisbewegung der grofsere oder geringere Zuflufs
des russischen Roggens einen mafsgebenden Einilufs
nicht ausgelibt hat. Redner gedenkt dann noch der
Vortheile des Vertrages im allgemeinen, bei dessen
Abschlufs die Reichsregierung einen neuen Weg durch
Zuziehung sachverstdndiger Méanner eingeschiagen, der
sich vortrefflich bewd&hrt habe. Unter diesen sach-
verstandigen Ménnern wirden die Namen der Ver-
treter der Industrie, Oberbergrath Wachler, Reichs-
tagsabgeordneter Commerzienrath Méller und Com-
merzienrath Vogel, einen dauernden Ehrenplatz in der
Geschichte der deutschen Zollpolitik einnehmen, da
sie mit rastlosem Fleifs, bewundernswerter Pflicht-
treue und umfassender Sachkenntnifs die Interessen
der deutschen Industrie vertreten hatten. (Allseitige
lebhafte Zustimmung.) Redner befiirwortet die unten
abgedruckte Resolution und schliefst unter langanhal-
tendem, lebhaftem Beifall seine I'/zstindigen geist-
vollen Darlegungen.

Reichstagsabgeordneter Commerzienrath Méller-
Brackwede eroffnet seine Ausfihrungen mit dem
Ausdruck der Zuversicht, dafs das grofse Werk des
Fursten Bismarck von 1879 nicht durch gereizte
Stimmungen des Augenblicks zertrimmert werden
dirfe. Landwirtschaft und Industrie miufsten auch
Zusammengehen.  Wenn man der Industrie
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vorwerfe, sie breche heute den 1879 mit der Land-
wirtschaft geschlossenen Pact, so sei das vollig un-
zutreffend. Die landwirthschaftichen Zglle seien
seit 1879 wiederholt gesteigert worden unter Zustim-
mung der Industrie, wahrend die Industriezolle die-
selbe Hohe behalten hatten. Dafs eine Schadigung
der Landwirtschaft durch den russischen Handels-
vertrag nicht herbeigefuhrt werde, habe der Vorredner
auf das Uberzeugendste nachgewiesen. Mit dem Weg-
fall des russisch-deutschen Zollkrieges sei eine Wieder-
gesundung des Getreidemarktes wahrscheinlich. Die
ruhiger denkenden Landwirthe wirden allméhlich
ebenfalls zu dieser Ueberzeugung kommen. Redner
behandelt sodann ausfihrlich den Verlauf der Vertrags-
Verhandlungen, indem er namentlich die Richtigkeit
des Weges darlegt, den die verblindeten deutschen
Regierungen durch Zuziehung von Sachverstdndigen
gegangen seien. Er erdrtert weiter im einzelnen die
russischen Zugestdndnisse, bei deren Beurteilung
man natirlich nie vergessen dirfe, dafs das Land,
von welchem man sie erzielte, hochschutzzollnerisch
sei. Insbesondere wichtig sei die Beseitigung bis-
heriger zweifelhafter Auslegungen des Tarifs und
daraus hervorgehender Zollplackereien.  Hoffentlich
bilde der diesmal eingeschlagene Weg das Vorbild
fur alle kiinftigen zollpolitischen Verhandlungen des
Deutschen Reiches. (Lebhafter Beifall.) Commerzien-
ralh Vogel'Chemnitz legt dar, warum nicht alle
Wiinsche und Forderungen der deutschen Industrie
hatten erfullt werden kénnen. Die russische Industrie
verdanke den teilweise hohen Stand ihrer Blithe
deutscher Geistesarbeit und deutschem Kapital. Um
so wichtiger sei es, der deutschen Industrie noch die
Einfuhr derjenigen Erzeugnisse zu retten, die Rufsland
herzustellen noch nicht in der Lage sei. Der Zoll-
beirath habe sich nach besten Kraften bemiht, nach
dieser Richtung hin den verschiedenen Industrie-
zweigen aller deutschen Gaue gerecht zu werden, was
der Redner an vielen vortrefflich gewdahlten Beispielen
erdrtert. Winschenswert!) fur zukiinftige Zollverhand-
lungen erscheine nicht nur eine Verhandlung der
Sachverstdndigen mit den deutschen Regierungs-

Vertretern, sondern eine unmittelbare Zuziehung der
Sachverstandigen zu den Verhandlungen selbst. (Leb-
hafte Zustimmung.) Geheimrath  Jencke hebt

hervor, dafs ein Vertrag, der zwischen zwei so grofsen
Reichen geschlossen werde, unméglich alle Wiinsche
befriedigen kénne. Beispielsweise habe die Grofseisen-
und Stahlindustrie Rheinlands und Westfalens sehr
wenig von dem Vertrag zu hoffen. Sie habe auch
nichts Anderes erwartet, da man die Berechtigung
einer schutzzodllnerischen Wirtschaftspolitik auch fir
Rufsland anerkenne. Friher sei die Grofseisen- und
Stahlindustrie sehr lebhaft an der Ausfuhr nach
Rufsland betheiligt gewesen, das sei heute nicht
mehr der Fall und werde auch in Zukunft nicht der
Fall sein. Dennoch sei die genannte Industrie fir
den Handelsvertrag aus Grinden der Ricksicht auf
das Allgemeinwohl. Redner kann sich wohl denken,
dafs durch eine eventuelle Ueberfluthung unserer C)st-
provinzen mit russischem Getreide die Landwirt-
schaft zeitweise geschadigt werde. Aber nachdem
man mit Oesterreich-Ungarn, Italien, der Schweiz
und Belgien Handelsvertrdge geschlossen, sei eine
Vorentlialtung derselben Zugestdndnisse an Rufsland
nicht mehr maéglich. Unter ausdricklicher Be-
tonung der Zusammengehdrigkeit der Interessen
von Landwirtschaft und Industrie beflurwortet
Redner die Annahme des nachfolgenden Beschlufs-
antrages:

,1. Der Centralverband deutscher
begrifst mit Freude den Abschlufs des deutsch-
russischen Handelsvertrags, durch welchen ein fir
beide L&nder schadigender und nach den verschieden-
sten Richtungen zu beklagender Zollkrieg beendet

Industrieller
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wird. Wenn auch nichtalle Forderungen und W insche
Bertcksichtigung gefunden haben, so bietet der ver-
einbarte Tarif dennoch Grundlage und Raum fir die
Befestigung und Entwicklung des Absatzes zahlreicher
Erzeugnisse der deutschen Arbeit auf dem von Jahr
zu Jahr an Bedeutung wachsenden russischen Markte.

Einen besonderen Werth legt der Centralverband
auf die Sicherheit, welche die 10jahrige Dauer des
Vertrages dem Geschéftsverkehr gewaéhrleistet, und
auf die Bestimmungen, durch welche der Grenz- und
Eisenbahn- wie Schiffsverkehr fir die gleiche Dauer
erleichtert und geregelt wird.

II. Der Centralverband ist durchdrungen von der
Solidaritat der Interessen aller Zweige der wirtschaft-
lichen Thatigkeit unseres Vaterlandes, insbesondere
von der Solidaritdt der Interessen von Landwirt-
schaft und Industrie. Der Centralverband hat dem-
zufolge nicht nur die Notwendigkeit eines wirksamen
Schutzes der deutschen Landwirtschaft von Anfang an
anerkannt, sondern er hat auch gegen keine der wieder-
holten Erhéhungen der Getreidezdlle einen Einwand
erhdhen und vor Abschlufs des deutsch-0sterreichischen
Handelsvertrags ausdriicklich erklart, dafs die von
ihm vertretene Industrie keine Vorteile auf Kosten
der Landwirtschaft anstrebe.

Nachdem jedoch zu Gunsten aller anderen Getreide
ausfuhrenden Lé&nder ein ermdRigter Getreidezoll
Geltung erlangt hat, halt der Centralverband den Fort-
bestand des hoheren Zolles allein Rufsland gegeniiber
aus W irtschaftlichen wund politischen Grinden fir
unmaoglich.

In der Gleichstellung der Getreidezdlle kann der
Centralverband eine wesentliche Schadigung der Land-
wirtschaft auch nicht erblicken. Das russische Ge-
treide wird, wie die Erfahrung zeigt, selbst bei ver-
schlossener deutscher Grenze den Weltmatkt und
damit die Getreidepreise in Deutschland beeinflussen
und die Einfuhr des Bedarfs tiber die jeweilig billigere
Zollgrenze bewirken.

Aus diesem Grunde hegt der Centralverband die
zuversichtliche Hoffnung, dafs auch die Vertreter der
deutschen Landwirtschaft diese Grinde anerkennen
und die Solidaritat der Interessen von Landwirtschaft
und Industrie auch ihrerseits betdtigen und fir die
Zukunft aufrecht erhalten werden.

I11. Der Centralverband erklart sich hiernach mit
voller Entschiedenheit fur die Annahme des vorliegen-
den Handelsvertrages; er wirde in der Ablehnung des-
selben seitens des Reichstags eine schwere Schéadigung
der gewerblichen Thatigkeit und des Handels, der
allgemeinen wirtschaftlichen Lage des Vaterlands und
insbesondere der Interessen der Arbeiter erblicken.

IV. Der Centralverband dankt der Hohen Reichs-
regierung fir die energischen Bestrebungen, welche
zum Abschlufs des Handelsvertrages gefiihrt haben,
und besonders auch dafir, dafs sie Sachverstdndigen
aus den Kreisen der Landwirtschaft, des Handels
und der Industrie eine, den Erfolg sichernde Mit-
wirkung eingerdumt hat.”

Der Antrag wird einstimmig angenommen.

* *

¢

Am 18. Februar beschéftigte sich in Berlin der
~Verein deutscher Eisen- und Stahlindu-
strien er® unter dem Vorsitz des Hrn. Geh. Rath
G. L. Meyer-Hannover mit demselben Gegenstand
und fafste einstimmig nachfolgende Resolution :

, Der Vorstand des »Vereins deutscher Eisen- und
Stahlindustrieller« erklart,-dafs die in dem vorliegen-
den Vertrage von Rufsland zugestandenen Zoll-
erméfsigungen in Verbindung mit den vereinbarten
Bestimmungen (ber Zollabfertigung, Eisenbahn- und
Schiffahrtsverkehr, sowie tber die Dauer des Vertrages,
fur eine grofse Anzahl von Fabricanten der deutschen
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Eisen- und Stahlindustrie eine gute Grundlage fir die
Entwicklung eines grofseren Exports nach Rufsland
bieten wirden.

Der Vorstand erkennt an, dafs der vorliegende
Vertrag das wirtschaftliche Gedeihen der weitver-
zweigten und auf den Absatz nach dem Auslande
sehr erheblich angewiesenen deutschen Eisen- und
Stahlindustrie und der in derselben beschéftigten
zahlreichen Arbeiterschaft wesentlich fordern wirde.

Der Vorstand spricht daher die zuversichtliche
Erwartung aus, dafs der hohe Reichstag dem zwischen
den Regierungen des Deutschen Reichs und Rufslands
vereinbarten Vertrage die verfassungsinafsige Zu-

stimmung ertheilen werde.”
* *

*

Am 21. Februar wurde in Berlin in der unter
dem Vorsitz des Hrn. Comrnerzienrath H. Lueg- Dussel-
dorf abgehaltenen Hauptversammlung des ,Vereins
deutscher Masehinenbau-Anstallen “ der
nachfolgende Beschlufsantrag einstimmig angenommen:

.Der Verein deutscher Maschinenbau-Anstalten
spricht seine Genugthuung aus, dafs die Verhandlungen
Gber den deutsch-russischen Handelsvertrag unter
Mitwirkung von Sachverstandigen aus Gewerbe, Handel
und Landwirtschaft stattgefunden haben.

Obgleich die in dem Vertragstarif deutscherseits
erlangten Zugestdndnisse manchen Wunsch einzelner
Gruppen der deutschen Maschinenindustrie nicht er-
fullt haben, erkennt der Verein den hohen Werth an,
welchen der Handelsvertrag dem deutschen Maschinen-
markte dadurch bietet, dafs der bisherigen, zu den
grofsten Unzutraglichkeiten Anlafs gebenden Unsicher-
heit in dem Verkehr der beiden Nachbarldnder ein
Ende bereitet und dem Deutschen Reich das Recht
der Meistheglinstigung eingerdumt wird, ferner auch
der Vertragsabschlufs das Ausfuhrgeschaft in sichere
Rahnen zu lenken geeignet ist.

Der Verein spricht daher einrniithig die Zuversicht
aus, dafs der Reichstag dem Vertrag zustimmen wird.“

* *

*

An demselben Tag war in Berlin der 19.,,Deutsche
Handelstag*“ in aufserordentlicher Vollversammlung
unter dem Vorsitz von Geheirnrath Frentzel versam-
melt. Die folgende von den Herren Teschendorff,
Comrnerzienrath Vogel und Reichstagsabgeordneten
Méoller eingehend begriindete Resolution wurde ein-
gehend angenommen:

1. ,Mit grofser Genugthuung und Freude be-
griufst der Deutsche Handelstag den lang ersehnten
Abschlufs des deutsch -russischen Handels- und
Schiffahrtsvertrages, welcher Deutschlands Industrie,
Handel und Schiffahrt ein erweitertes Arbeitsfeld in
Rufsland wieder eréffnet und durch seine zehnjahrige
Dauer unseren wirtschaftlichen Beziehungen zu
Rufsland die so notwendige und bisher schmerz-
lich vermifste Stabilitdt gewahrt.

2. Der seit Juli v. J. bestehende Zollkrieg Deutsch-
lands mit Rufsland hat beiden Landern schwere
Wunden geschlagen; seine Fortdauer wirde wich-
tige wirtschaftliche Interessen Deutschlands schwer
schadigen, ja in vielen Gegenden eine Reihe von
Existenzen in Frage stellen. Durch das Inkraft-
treten des Handelsvertrages werden alle diese
Schadigungen aufgehoben, erweiterte und neus wich-
tige Verbindungen erdffnet und ein erneutes Unter
pfand fir freundschaftliche Beziehungen zwischen
Deutschland und Rufsland gewahrt.

3. Diesen Vortheilen gegeniber bietet der Ver-
trag Rufsland die diesem Lande hochvverthvolle
Meistbeglinstigung. Die Einrdumung der schon allen
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anderen Getreide-Ausfuhrlandern gewahrten Zoll-
satze auch an Rufsland vermégen wir als eine
Schéadigung der deutschen Landwirtschaft nicht
anzuerkennen, weil*das Differential-Zollsystem'eine
Preissteigerung fir inldndisches Getreide erfahrungs-
gemafs nicht hervorruft.

4. Eine leidenschaftliche Agitation hat das Vcr-
standnifs fur die wirtschaftlichen Vorgadnge getribt
und einen Gegensatz zwischen landwirtschaftlichen
und gewerblichen wie Handelsinteressen kinstlich
geschaffen, der bei Fortdauer und Weiterentwick-
lung zu einem verhangnisvollen Kampfe der produ-
cirenden Stadnde gegeneinander fihren mifste,
wéhrend das Zusammengehen dieser Klassen das
wirtschaftliche Gedeihen aller Stande, auch der
Landwii thschaft gewéhrleistet.

5. Fur die Energie und Umsicht, mit welcher
dieser Handelsvertrag zum Abschlufs gebracht wurde,
sowie fur die vom Haudelstace wiederholt erbetene
und vom besten Erfolge gekrénte Zuziehung von
Sachverstdndigen aller erwerbenden Stdnde zu den
betreffenden Unterhandlungen drickt der Deutsche
Handelstag der hohen Reichsregierung seinen auf-
richtigsten Dank aus.

6. Der Deutsche Handelstag erklart daher das
schleunigste Inkraftlreten des Handelsvertrages fir
ein dringendes Bedirfnifs und wirde in einer Ab-
lehnung desselben eine schwere Schadigung weiter
Kreise unseres Vaterlandes, sowie einen verhangnifs-
vollen wirtschaftlichen und politischen Fehler
erblicken.”

* * *

W ahrend das vorliegende Heft in Druck geht, wird
der ,Verein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland
und Westfalen® am 27, Febr. in Dusseldorf seine
Hauptversammlung abhalten, in welcher der Unter-
zeichnete namens des Vorstandes und Ausschusses
den nachfolgenden Beschlufsantrag befiirworten wird:

In Erwégung, dafs der russisch-deutsche Zollkrieg
manchen Zweigen der deutschen Gewerbthatigkeit
schwere Wunden geschlagen hat und dafs deshalb
die tunlichst baldige Beendigiing desselben drin-
gend wiinschenswert erscheint,

in Erwdagung, dafs die Stetigkeit unserer wirt-
schaftlichen Beziehungen zu Rufsland durch die
zehnjéhrige Dauer des Vertrages gewdhrleistet und
ferner der Grenz-, Eisenbahn- und Schiffsverkehr
in erfreulicher Weise geregelt wird,

in weiterer Erwdgung, dafs der Landwirtschaft,
auf deren Kosten die Industrie nach wie vor keinerlei
Vortheile erstrebt, nach dem Inslebentreten der fri-
heren Handelsvertrage aus dem Fortbestdnde eines
héheren Zolles ausschliefslich Rufsland gegenuber
ein Nutzen beziiglich des Getreidepreises nicht er-
wachsen kann,

spricht sich der ,Verein zur Wahrung der ge-
meinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland
und Westfalen“ einstimmig fir die Annahme des
deutsch-russischen Handelsvertrages aus, der zwarl
nicht allen Winschen und Forderungen der deutschen
Industrie gerecht wird, jedoch unter der erfreulichen
Mitwirkung sachverstandiger Manner vereinbart, werth-
volle Zugestdndnisse enth&lt, die manchen deutschen
Industrieerzeugnissen die Einfuhr nach Rufsland er-
moglichen und damit zu einer Befruchtung unseres
Erwerbslebens beitragen werden, welche der Gesammt-
heit unseres Volkes zu gute kommen mufs. Der Verein
richtet daher an den hohen Reichstag das dringende
Ersuchen, dem deutsch-russischen Handelsvertrag die
verfassungsinafsige Genehmigung zu ertheilen.”
Dr. W. Beutrer.
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Betrachtungen Ciber den Yerkokungjprocefs.

Wenn sich die Fortschritte der Verkokungs-
technik und -Wissenschaft mehr in der Ver-
vollkommnung der Ofenconstruction und der
rationellen Ausbeutung der Nebenerzeugnisse zu
erkennen gegeben haben, als in der genauen
Kennlnifs aller wahrend der Verkokung sich voll-
ziehenden Vorgange, so ist hierflr die Erklarung
nicht allzuschwer zu finden. Die Bedeutung
einer sorgfaltigen Erforschung aller Erscheinungen
des Verkokungsprocesses wurde und wird noch
in sehr vielen Fdllen unterschétzt, und der Werth
einer wissenschaftlichen Leitung der Verkokungs-
anlagen, namentlich solcher, die nicht mit Ein-
richtungen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse
versehen sind, wird bislang nur in seltenen Fallen
gebihrend gewirdigt. Ein eingehendes Studium
des Verhaltens der Kohle wahrend der Verkokung
ist aber nicht nur im Interesse des Haupt-
erzeugnisses, des Koks, sondern in noch hdherem
Mafse im Interesse der Erlangung reichlicher und
guter Nebenerzeugnisse von grofster Wichtigkeit
und es nimmt daher wunder, dafs noch so wenig
Versuche gemacht sind, zur Erhellung des in den
Koksofen herrschenden Dunkels beizutragen.

Die Ergebnisse der Verkokung sind, abgesehen
von der Ofenconstruction, je nach Kohlengattung,
Korngrofse, Wassergehalt und noch vielen anderen
Einflissen, verschieden. Es soll in Folgendem
der Versuch gemacht werden, die Ursachen fir
diese Verschiedenheiten klarzulegen.

Ohne Zweifel ware die Kenntnifs des Ver-
kokungsprocesses besser gefdordert, wenn die
chemische Zusammensetzung der Kohle bekannt
ware. Wenn auch die Art der Entstehung der
Steinkohlen mehr oder weniger aufgeklart ist, so
ist dies bezlglich der Art und Weise der Zu-
sammensetzung der Kohle keineswegs der Fall.
Es ist niemals gelungen, in der Kohle bestimmt
abgegrenzte Verbindungen abzuscheiden. Man
weifs nur so viel, dafs das, was wir Kohle nennen,
eine Verbindung von Kohlenstoff, Wasserstoff,
Sauerstoff, Stickstoff und einigen anderen Kérpern
ist. Die Art und Weise, wie diese einzelnen
Elemente unter sieh verbunden sind, ist ganz
unbekannt, und Beziehungen zu dem Material,
aus dem die Kohle entstanden, sind unzuléssig,
weil das Verbéltnifs, in welchem sich die ge-
nannten Elemente in der ehemaligen Pflanzen-
substanz befinden, bei der Kohle infolge der Ein-
wirkung von vielen Factoren ein ganz verschiedenes
geworden ist.

Die Ergebnisse der Elementaranalysen der
Kohlen haben dargethan, dafs die relative Hohe
des Procentgehaltes eines der die Kohle bilden-
den Elemente durchaus nicht das Hervortreten

gewisser Eigenschaften der Kohle bedingt, indem
es auch sehr haufig vorkommt, dafs procentisch
gleich zusammengesetzte Kohlen ganz verschiedene
Eigenschaften haben. Es ist daher ersichtlich,
dafs die Kenntnifs der Elemenlaranalyse einer
Kohle im allgemeinen nicht geeignet ist, Uber
die wichtigeren Eigenschaften derselben, nament-
lich aber Gber das Verhalten in héherer Temperatur,
Aufklarung zu geben, also auch nicht dazu dienen
kann, Schlisse Uber den Werth einer Kohle als
Kokskohle zu ziehen.

Das Ziel jeder Verkokung, die sich im wesent-
lichen als ein Entgasungs- und somit warme-
verbrauchender Procefs darstellt, ist die Erlangung
von Koks von gewissen Eigenschaften. Um dies
Ziel zu erreichen, missen die zur Verkokung
gelangenden Kohlen gewisse Eigenschaften haben.
Vor allen Dingen missen dieselben einen hin-
reichenden Grad von Schmelzbarkeit besitzen,
dann kommt in zweiter Linie hohe Ausbeute und
Reinheit.  Wenn vorhin bereits gesagt wurde,
dafs die Beziehungen zwischen der chemischen
Zusammensetzung der Kohle und deren Eigen-
schaften nur mangelhafte seien, so trifft dies
auch bei den Beziehungen zwischen der Zu-
sammensetzung und der Schmelzbarkeit zu. Die
Elementaranalyse geniigt nicht zur Bestimmung
derselben, und der Fall, dafs procentisch gleich
zusammengesetzte Kohlen verschiedene Grade von
Schmelzbarkeit zeigen, ist kein seltener. Wahrend
sich bei der einen Kohle bei der Behandlung
in hoherer Temperatur kaum eine Sinterung
zeigt, zeigen sich andere im gleichen Falle voll-
kommen geschmolzen. Die Ursache fiir das Ein-
treten der Schmelzung scheint in dem Vorhanden-
sein oder der Bildung gewisser theerartiger Korper
zu liegen, welche sich in hoherer Temperatur
in flichtige Bestandtheile und festen Kohlenstoff
zersetzen, welch letzterer dann wé&hrend seiner
Erstarrung als Bindemittel dient.

Ein anderes, aber auch nicht zuverléssiges
Mittel, die Qualification einer Kohle als Kokskohle
zu ermitteln, ist die Erhitzung einer kleinen
Probe im Tiegel bei Luftabschlufs, eine Unter-
suchungsart, die in der Chemie der Steinkohle
tiberhaupt eine grofse Rolle spielt. Solche Labo-
ratoriumsversuche konnen allerdings niemals auf
absolute Zuverlassigkeit Anspruch machen, denn
es ist offenbar schwierig, eine kleine Probe von
1 bis 2 g so herzurichten, dafs sie dem grofsen
Durchschnitt entspricht, und ferner ist es ersicht-
lich, dafs beim Erhitzen einer kleinen Probe ganz
andere Resultate entstehen mussen, als Wenn,
wie es praktisch in den Koksofen geschieht,
mehrere Tausend Kilo zur Anwendung kommen.
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Die Art der Erhitzung ist eine wesentlich andere.
Im kleinen Tiegel gelangt die Kohle rasch auf
eine hohe Temperatur, die Gase konnen rasch
entweichen und der schliefslich resultirende Koks
ist so aufgeblaht, wie es im Grofsbetrieb niemals
der Fall ist. Immerhin kdnnen die Tiegelversuche
zu Vergleichszwecken angestellt werden und lassen,
richtig ausgefuhrt, auch Schlisse zu. Es ist
aber vor allen Dingen erforderlich, dafs die Ver-
kokungsproben stets genau unter denselben Be-
dingungen ausgefiuhrt werden, und sind hierfir
von Muck specielle Vorschriften angegeben
worden.

Das sicherste Mittel, Uber die Qualiiication
einer Kohle als Kokskohle Aufschlufs zu erhalten,
bleibt immer der Versuch im Koksofen selbst,
der mit einem nicht zu geringen Quantum an-
zustellen ist.

Im allgemeinen werden diejenigen Kohlen
als Kokskohlen bevorzugt, welche in die Kategorie
der Fettkohlen fallen, aber keinen zu hohen Gehalt
au fluchtigen Beatandtheilen haben, weil diese
die Koksausbeule ungiinstig beeinflussen. Steht
die Backfahigkeit einer Kohle fest, so mufs der
Aschen- und Schwefelgehalt ermittelt werden.
Ueber den Einflufs des ersteren auf die Herab-
setzung des Werthes der aus der Kohle dar-
gestellten Koks sind in unserer Zeitschrift wieder-
holteingehende Untersuchungen und Berechnungen
veroffentlicht worden und mag darauf verwiesen
werden.* Beziglich des Schwefelgehalts der Koks
ist zu bemerken, dafs dieser im Ruhrkohlengebiet
meist etwas dber 1 %0 betrégt.

Zur Herkunft der Kokskohlen ist zu bemerken,
dafs diese fast stets den Kohlenaufbereitungen
bezw. Kohlenwéschen der Zechen entstammen.
Bei der Aufbereitung der Foérderkohle entfallt
ein Theil Feinkohle, die ebenso wie die grdberen
Siebproducte gewaschen, meist aber mit un-
gewaschener trockener Staubkohle ’vermischt
werden, wodurch der Aschengehalt wieder herauf-
gesetzt wird. Es mag dies nur als Beispiel
daflir gelten, dafs seitens der Zechen der Her-
stellung von aschenarmen Kokskohlen nicht immer
derjenige Grad von Aufmerksamkeit geschenkt
wird, der im Interesse der Erlangung einer guten
Koksqualitdt unbedingt erforderlich ist. Im Gbrigen
sind durch Vermehrung der Waschen und Ver-
vollkommnung der Einrichtungen derselben im
letzten Jahrzehnt Fortschritte zu verzeichnen.
Bei sorgfdltigem Betrieb und geeigneter Beschaffen-
heit der Kohlen lafst sich der Aschengehalt der
Kokskohlen auf unter 4 $ herabdriicken, so dafs
ein Koks mit etwa 5,3 % Asche resultirt. Es
mag noch bemerkt sein, dafs die Ansicht, durch
das Waschen wirde die Eigenschaft der Kohlen,
in der Hitze zu backen, herabgesetzt, im rheinisch-
westfalischen Kohlengebiet nicht getheilt wird.

* ,Stahl und Eisen*“ 1884, Nr. 5, 6 und 10.
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Wir wenden uns nunmehr dem Verkokungs-
procefs selbst zu. Seiner Natur nach ist dieser,
ebenso wie die Gewinnung des Leuchtgases in
den Gasretorten, eine bei Luftabschlufs statt-
findende trockene Destillation. Wahrend  bei
diesem Procefs die Gewinnung von Leuchtgas,
ist bei jenem die Gewinnung von Koks Haupt-
zweck, und in der Verfolgung dieses Zweckes
ergeben sich je nach Auswahl der Kohle, Art
der Erhitzung wund vielen anderen Momenten
grofse Verschiedenheiten.

Der Zweck der Verkokung im Koksofen st
ein zweifacher: erstens eine Entfernung der in
der Kohle enthaltenen fliichtigen Bestandtheile,
und zweitens die Ueberfiihrung aus einer vorher
lockeren, pulverférmigen, leicht zerdrickbaren
Masse in einen festen, nur schwer zerdrickbaren
Kérper. Diesen beiden Anforderungen wird durch
Zufihrung von Waérme Genlige geleistet. Es
mufs nun zundchst darauf hingewiesen werden,
dafs die im Innern des Koksofens sich ab-
spielenden Vorgange je nach der verschiedenen
Lage der Kohle im Ofen sich zu gleichen Zeiten
sehr verschieden gestalten. Jedes einzelne Kohlen-
theilchen veré&ndert sich allméhlich vom Einfillen
bis zur Entleerung. Je nachdem die Kohle aber
in der Mitte oder unmittelbar an den Wandungen
liegt, verlaufen die Vorgédnge zu verschiedenen
Zeiten.  Wahrend an den Wandungen die Ver-
kokung als beendet anzusehen, befinden sich im
Innern  noch voéllig unverdnderte Parthieeri.
Man kann daher wohl fiir jedes einzelne Kohlen-
theilchen  verschiedene aufeinander folgende
Perioden fir die Verkokungsvorgange unterscheiden.
Fir den Koksofen, als Ganzes gerechnet, sind
derartige Zeitabschnitte nicht festzustellen. Natur-
gemafs beginnt die Verkokung an denjenigen Stellen,
wo die von aufsen zugefilhrte W&rme am ehesten
einwirken kann, d. h. an den Wandungen, und
die Verkokung wird dort am intensivsten fort-
schreiten, wo die meiste Warme zugefiihrt wird.
Bei den Coppeedfen, wo die Warme durch die
Sohle, die beiden Seitenwédnde und zum Theil
durch das Gewdlbe zugefihrt wird, beginnt der
Verkokungsprocefs fast gleichzeitig am ganzen
Umfang des Querschnittes. Die an den beiden
Seitenwénden gebildeten Destillate werden nach dem
Innern zu weggedrickt, die an der Sohle ent-
stehenden streben ebenfalls der Mitte zu. Die
weitere Folge ist die, dafs sich schliefslich in
der Mitte zwischen den beider. Wé&nden eine
Trennungsflache bildet. Nach der Entgasung
bildet aber der Koks nicht eine einzige zusammen-
hangende Masse, die nur durch die erwdahnte
Trennungsflache gespalten ist, sondern es treten
noch zahlreiche andere Spaltungsflachen auf.
An den Seitenwénden liegen diese horizontal, in
der Mitte der Sohle und der oberen Flache des
Kokskuchens vertical, wahrend in den vier Ecken
Uehergdnge in beide Richtungen erscheinen. Die
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Erfahrung lehrt, dafs das haufige Auftreten dieser
Spaltungsflachen, d. h. die Erzeugung von Kklein-
stickigem Koks, von der Intensitdit der Ofen-
heizung abhdngig ist. Es mag noch bemerkt
sein, dafs im Falle der stdrkeren Erhitzung der
einen Ofenwand auch die Trennungsflache von
dieser weiter wegriickt. Die Lange der Koks-
stiicke ist infolge der geschilderten Vorgange von
der Ofenbreite abhdngig und entspricht der Halfte
derselben.  Berilicksichtigt man, dafs der Weg,
den die Verkokung nimmt, ein sehr Kkurzer
ist (bei Coppoedfen etwa 4| m), und dafs zur
Zuriicklegung dieses Weges ein Zeitaufwand bis
zu zwei Tagen erforderlich wird, so ist ersicht-
lich, wie langsam die Verkokung fortschreitet
und welche ungeheuren Wé&rmemengen in An-
spruch genommen werden missen, um die in
der Kohle gebundenen gasférmigen Bestandtheile
frei zu machen. Von dem Moment an, wo die
Entgasung beendigt ist, gelingt es bei weiterer
Warmezufuhr leicht, die Hitze von der dunklen
binnen kurzem zur hellen Bothgluth zu steigern.

Bei den Bienenkorbdfen treten wesentlich
andere Erscheinungen auf. Sind dieselben mit
Sohlenheizung versehen, s'o findet die Entgasung,
d. h. der Fortschritt der Verkokung, nur in einer
Richtung statt und zwar von unten nach oben.
Die Folge ist die, dafs sich keine Trennungs-
flache wie bei den Goppoedfen bilden kann, und
der Koks sich durch verticale Spaltungen in so
langen Stiicken absondert, wie sie sich durch
die Hohe der Fillung bestimmen lassen. Um-
gekehrt ist das Fortschreiten der Verkokung bei
Bienenkorbdfen, welche keine Wéarme von aufsen
empfangen, sondern diese durch eine theihveise
Verbrennung der Kohle selbst erzeugen. Hier
wird die Verkokung oben eingeleitet und schreitet
allméhlich nach unten fort. Auch hier liegen
die Spaltungsflachen vertical. Bei Verkokungs-
rdumen von verticaler Ausdehnung und quadrati-
schem Querschnitt (Appoltdfen) tritt statt der
Trennungsflache nur eine sich in der Mitte von
oben nach unten erstreckende Linie auf, von
welcher die Spaltungsfldchen in radialer Richtung
abzweigen. Bezuglich des Auftretens der Spaltungs-
ildchen ist noch zu bemerken, dafs diese immer
rechtwinklig zur Verkokungsflache d. h. der Wand-
flache stehen, durch welche die Warme zugefihrt
wird, und dafs, wie bereits gesagt, eine hohe
Temperatur das haufige Auftreten derselben be-
glinstigt. ~ Zur Erlangung eines grofsstiickigen
Koks darf daher die Temperatur nicht (ber eine
gewisse zuldssige Grenze gesteigert werden.

Das Volumen der im Ofen liegenden Kohle
ist im Verlaufe des Processes Schwankungen unter-
worfen, welche sich aber, da die Kohle sich nur nach
oben hin ausdehnen kann, auch nur nach dieser
Richtung hin zu erkennen geben. Es tritt im
Verlauf der Verkokung im Innern der Masse eine
Ausdehnung ein, welche die Kohle in die Fugen
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des Mauerwerks drangt, was sieh stets beim
Herausdriicken zu erkennen giebt und auch ein
Steigen der ganzen Kohlenfillung verursacht.
Gegen Ende der Verkokung schwindet die Masse
und zwar meist so weit, dafs das nachtragliche
Volumen des Koks wesentlich geringer als das
der anfanglichen Kohle ist. Fir verschiedene
Kohlen ergeben sich in dieser Hinsicht Ubrigens
bedeutende Unterschiede.

Ist die Entgasung beendigt,
dem Aufhéren der Flamme beurtheilen kann
und welcher Zeitpunkt bei einer Durchschnitts-
temperatur von etwa 1200 0 G. liegt, so ist auch
die Verkokung als beendet anzusehen und es
kann sofort zur Entleerung des Ofens geschritten
werden. Um dem Koks ein schénes silberhelles
Ansehen zu verleihen, ist es auf einigen Kokereien
Ublich, den Koks noch kurze Zeit, aber bei reich-
lichem Luftzutritt, im Ofen zu belassen, so dafs
eine lebhafte Temperatursteigerung hervorgerufen
wird.  Wenn hierdurch der beabsichtigte Zweck
auch erreicht wird, so bleibt doch zu bedenken,
dafs das Verfahren mit einer nicht unwesentlichen
Einbufse an Koksausbeute veibunden ist.

Das Herausdriicken der Koks und das Wieder-
fullen der Oefen hat mdglichst rasch zu erfolgen,
um keine Wéarmeverluste zu erleiden. Die Be-
schaffenheit und die Neigung der Koksrampe
kénnen auf die Koksqualitat insofern einwirken,
als der Abrieb und die Bildung kleinerer Koks-
stiicke vermehrt werden, wenn die Flache der Koks-
rampe, auf welche sich der Kokskuchen schiebt,
einen zu grofsen Widerstand leistet oder eine zu

was man nach

geringe Neigung hat.  Dieselbe soll allerdings
nicht starker sein, als ndéthig ist, das Abldsch-
wasser leicht abiliefsen zu lassen, und die Ober-

flache soll glatt sein, am besten also mit eisernen
Platten abgedeckt. Es lafst sich dann der Koks-
kuchen fast ganz herausschieben und auf einer
grofseren Flache ansbreiten, wobei er nicht in
zu kleine Sticke zerfallt, was stets eintritt, wenn
der herausgepreiste Koks gleich vor dem Ofen
zusammenfallt und dadurch dem nachfolgenden
einen grofsen Widerstand entgegensetzt.

Um dem Koks kein unansehnliches Aeufsere, her-
vorgerufen durch eine oberflachliche Verbrennung,

zu geben, mufs der herausgedriickte Koks sofort
abgeldscht werden. In friheren Jahren ist das
Abldschen der Koks an einzelnen Orten in der

Weise bewerkstelligt worden, dafs der frisch ge-
zogene Koks in Réaumen, die unmittelbar vor
den Oefen angeordnet waren, mit sog. Losche
(Asche und dergl.) uberdeckt wurde und sich
dann so lange selbst (berlassen blieb, bis der
Koks erkaltet war. Obwohl berichtet wird, dafs
man hierdurch einen Koks von sehr schéonem
Aeufseren erhalten hatte, ist diese Methode wegen
ihrer Umstandlichkeit und ihres Zeiterfordernisses
Gberall fallen gelasssn. Heutzutage geschieht das
Abldschen allgemein nur durch Anwendung von
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Wasser, und zwar in Form eines dicken, kraftigen
Strahles. Um den Koks gleichmafsig abzuldschen,
ist eine gewisse Uebung erforderlich. Es darf
jedem Koksstiick nur so viel Wasser zugefihrt
werden, dafs die dem Koks innewohnende Warme
den Ueberschufs von Wasser wieder verdampft.
Geschieht das Abléschen sorgfaltig, so l&fst es
sich erreichen, dafs der abgeldschte, zum Versand
fertige Koks nur etwa 1 % wasser enthalt.
War die Verkokung aber keine ganz vollstandige,
so wird das Wassser in viel grofserer Menge
festgehalten. Bei den alten Bienenkorbofen, bei

denen das Abldéschen im'Ofen selbst erfolgt, ist j

der Wassergehalt der Koks gleich Null, weil
die in den Ofengewdlben und Seitenwénden auf-
gespeicherte Warme eine rasche Verdampfung
des Wassers verursacht.  Von Wichtigkeit ist
die Qualitdit des zum Abldschen .verwendeten
Wassers.  Enthélt dieses eine grofsere Menge
aufgeldster fester Bestandtheile, so schlagen sich
diese auf den Aufsenflachen der Koksstiicke nieder
und kénnen so die Veranlassung zu einem sehr
schlechten Aussehen der Koks geben. Dafs das
Abldschen mit Wasser den Schwefelgehalt der

Koks etwas herabsetzt, mag nur nebenbei er-
wahnt sein.
Haben wir in den bisherigen Auseinander-

setzungen ein allgemeines Schema der Vorgange
wahrend der Verkokung gegeben, so wollen wir
jetzt dazu ubergehen, die Umstdnde in Erdrterung
zu ziehen, welche, abgesehen von Kohlenqualitat
und Ofensystem, auf den Erfolg des Processes
einen Einflufs auszulben imstande sind. Hier
spielt vor Allem der Wassergehalt der Kokskohlen
eine grofse Rolle. Die Wassermenge, welche
als Beimengung der Kokskohle den Oefen zu-
gefihrt wird und von diesen verdampft werden
mufs, und welche Warmemengen hierzu erforder-
lich sind, kann aus folgender einfachen Betrach-
tung ersichtlich gemacht werden. Nehmen wir
einen Wassergehalt der Kokskohlen von 15

der in vielen Fallen noch {berschritten wird,
und eine Batterie von 60 Coppeedfen an, welche
in 24 Stunden 200 t Kohle verarbeitet, so ent-
spricht das taglich zu verdampfende Wasser einer
Menge von 30 I.  Von der Warme, die fir die
Verdampfung dieser Wassermenge erforderlich
wird, ist anzunehmen, dafs sie fir den eigent-
lichen Procefs vollkommen verloren geht. Dieser
Uebelsland macht sich dort ~besonders geltend,
wo die Heizvorrichtungen, d. h. das den Ofen um-
gebende Kanalsyslem, weniger vollkommen ein-
gerichtet sind.  Die heutigen Coppeedfen mit
ihren gut ausgebildeten Kandlen wund Zigen
kénnen im allgemeinen eine Kohle mit héherem
Wassergehalt vertragen, ohne bedeutende Betriebs-
storungen herbeizufithren. Verarbeitet man aber
eine gleich nasse Kohle in Bienenkorbdfen mit
alleiniger Sohlenheizung, so stdnde Kaltwerden
der Oefen und sogar vollstandiges Eingehen der-

V.i-4
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selben binnen kurzem zu erwarten. Solche
Oefen vertragen nur Kohle mit hochstens 8 %
Wasser.

Trotz der Erkenntnifs des sch&dlichen Ein-
flusses eines hohen Wassergehaltes glauben doch
einige Kokereien auf der. Gegenwart eines solchen
bestehen zu missen, und wird als Grund hier-
fur angefiihrt, dafs bei Kohlen mit einem hdheren
Gasgehalt bei rascher Temperatursteigerung die
Gasentwicklung so stirmisch werden kann, dafs
dadurch eine Auflockerung der ganzen Kohlen-
masse herbeigefithrt wird. Auch kénne, ist ein
weiterer Grund, der Fall eintreten, dafs die Ent-
gasung sich so rasch vollzieht, dafs {berhaupt
keine Schmelzung bezw. nur eine mangelhafte
eintritt.  Diese Umstdnde sind also fur die Er-
langung einer guten Koksqualitdt sehr schadlich.
Durch Beimengung einer grofseren Wassermenge
glaubt man nun einer allzuraschen Temperatur-
sleigerung vorzubeugen und diese stirmische Gas-
entwicklung zuriickhalten zu kénnen, also zu er-
reichen, dafs die Verkokungsvorgdange normal
verlaufen. Wenn der beabsichtigte Zweck durch
die genannten Mafsnahmen thatsdchlich auch
erreicht wird, so ist doch ersichtlich, dafs sich
derselbe viel einfacher und dkonomischer dadurch
erreichen lafst, dafs man die Hitze langsam
steigert. Von dem Verfasser angestellte Versuche
mit einer gasreichen und véllig lufttrocknen Kohle
haben ergeben, dafs sich diese bei vorsichtiger
Behandlung in tadellosen Koks uberfiihren Ilafst.
Ein anderer Grund, der fir die Nothwendigkeit
eines hoheren Wassergehaltes der Kohlen an-
gefihrt wird, ist der, dafs nasse Kohle im Ofen
fester liege und dadurch diejenigen vortheilhaften
Umsténde herbeifiihre, welche sonst nur durch
Anwendung von Druck erreicht werden. Es ist
klar, dafs auch hier der Zweck nur durch Auf-
wendung von viel Warme zu erreichen und
es vortheilhafter ist, den Druck, falls dies nothig
sein sollte, durch Anwendung mechanischer
Hilfsmittel hervorzubringen. Der Wasserdampf
entweicht zu Anfang als solcher und mischt
sich den Abgasen bei. Werden diese zur Kessel-
heizung benutzt, so macht sich ein hoherer
Wasserdampfgehalt derselben sehr bald in héchst
unliebsamer Weise bemerklichb. Ist die Ver-
kokung weiter fortgeschritten, so tritt theilvveise
eine Zersetzung des Wassers ein, wobei der
Wasserstoff als solcher entweicht und der frei
werdende Sauerstoff zur Oxydation von Kohlen-
stoff dient. Es kann also indirect durch den
Wassergehalt der Kohlen eine Verminderung
der Koksausbeute herbeigefiihrt werden. Dafs das
Wasser der Kokskohlen keine salzigen Bestand-
theile (Grubenwdsser) enthalten darf, mag nur
nebenbei erwahnt sein. Es ist vorgekommen,
dafs durch die Einwirkung derselben das Gemauer
der Oefen innerhalb weniger Wochen vollstandig
zerstort war.
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Einen weiteren Einflufs auf den Erfolg des
Verkokungsprocesses (ibt die Korngréfse der Koks-
kohlen aus. Es ist eine Erfahrungssache, dafs sich
der Koks um so gleichméfsiger geschmolzen
zeigt, je feiner und gleichmafsiger die zur An-
wendung gekommene Kokskohle war. Der Grund
ist wohl darin zu suchen, dafs die weich werdenden
Kohlentheilchen sich besser gegenseitig durch-
dringen konnen, wenn sie nahe nebeneinander

liegen, als wenn sie durch Zwischenrdume ge-
trennt sind. Kohlen verschiedener Herkunft er-
hallen sich in dieser Hinsicht verschieden, und

ist bei einigen ein groberes Korn zuldssig, ohne
dafs die Qualitat der Koks beeintrachtigt wird.
Sind Wassergehalt und Korngréfse der Koks-
kohlen entsprechend, so ist es hauptsachlich der
Betrieb der Oefen selbst, der auf den Erfolg von
Einflufs ist. Es handelt sich hier hauptsachlich
darum, die Verbrennung der Gase durch Bei-
mischung mit Luft richtig zu gestalten. Die
Menge und die Stellen, wo die Mischung statt-
findet, sind genau zu Uberwachen. Der Umstand,
dafs die theoretische Ausbeute stets die praktische
Gberwiegt, giebt die Mahnung, die Oefen so dicht
wie madglich zu halten und dafiir zu sorgen, dafs
die Luft niemals mit dem Koks selbst, sondern nur
mit den Destillationsgasen in Beriihrung kommt,
obwohl es nicht immer zu entbehren ist, etwas
Luft schon in den Verkokungsraum selber ein-
treten zu lassen, um bereits hier eine lebhafte
Verbrennung und Temperatursteigerung hervor-
zurufen. Die Oefen mit Gewinnung der Neben-
producte kdnnen meist als Muster fir gute Ab-
dichtung der Thiren dienen, und der Erfolg
dieser Sorgfalt giebt sich durch eine Vermehrung
der Ausbeute in vortheilhaftester Weise zu er-
kennen. Es wiuirde zu weit fiihren, auf die Art
der Luflzufihrung hier naher einzugehen, und
mag auch nur daran erinnert sein, dafs es sich
stets als sehr vortheilhaft erwiesen hat, die Luft
maoglichst hoch vorzuwérmen.

Es erlbrigt nun noch, die Bestrebungen zu
besprechen, welche darauf hinauslaufen, auch
aus mageren Kohlen einen brauchbaren Koks zu
erzeugen. Auf rheinisch-westfalischen Hutten-
kokereien spielt der moglichst grofse Zusatz einer
mageren aber billigen Kohle zu der viel theureren
eigentlichen Kokskohle eine grofse Rolle bei
der Selbstkostenberechnung, und es Il&fst sich
bei Anwendung einer sehr fetten Kohle, guter
Mischung und heifsem Oi'engang ein immerhin
brauchbarer Koks erzeugen, wenn die Beimengung
magerer Kohle keine zu grofse wird. Die Ver-
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suche, aus magerer Kohle allein Koks zu erzeugen,
sind fast stets ohne Erfolg geblieben, weil es
bisher an Mitteln gefehlt hat, in irgend einer
Weise die der mageren Kohle abgehende Schmelz-
barkeit hervorzurufen. Eine kleine Verbesserung
wurde dadurch herbeigefiihrt, dafs man die Kohle
durch Handarbeit oder maschinelle Vorrichtungen
feststampfte. Man that dies mit der Absicht,
die zwischen den Kohlen vorhandenen Zwischen-
raume madglichst zu verkleinern, um den geringen
Mengen theerartiger Bestandteile, die im Verlaul
der Verkokung entstehen, Gelegenheit zu geben,
sich mit den benachbarten Kohlentheilen zu ver-
einigen. Wenn, wie gesagt, durch die Manipulation
des Stampfens eine Kkleine Verbesserung herbei-
gefihrt wird, so gewinnt es doch den Anschein,
als wenn das Mafs der aufgewendeten Arbeit
nicht im Verhéltnifs zu den gebrachten Vorteilen
steht. Das umfangreiche Auftreten gewisser
theerartiger flussiger Bestandteile, die. sich weiter
zersetzen und unter Abscheidung von Kohlenstoff
zu einer festen Masse erstarren, ist unbedingt
erforderlich, wenn man brauchbaren Koks erhalten
will. Da diese Eigenschaft den mageren Kohlen
aber abgeht, so dachte man daran, durch Bei-
mischung ahnlicher Bestandteile diesen Mangel
ersetzen zu kénnen, und sind zu dem Zweck
Asphalt, Theerpech, Melasse und andere Korper
in Vorschlag und Anwendung gekommen. Das
Kriterium fir die Brauchbarkeit dieser Materialien
wird durch die Betrachtung gegeben, dafs der
Eintritt der Schmelzung bei Kohle und Bei-
mischung ein gleichzeitiger sein mufs, ebenso
die weitere Zersetzung und Erstarrung beider,
denn der Zweck waére ein verfehlter, wenn die
Beimerigung friher schmelzen und erstarren
wiirde als die Kohle. Da es aber schwierig ist,
diesem Erfordernifs gerecht zu werden, so haben
die bisherigen Versuche, durch Beimengungen die
Schmelzbarkeit zu steigern, meist nur negative
Resultate ergeben. Die Erfahrung hat gezeigt,
dafs fir die Verkokung magerer Kohlen Druck
und Beimischung theerartiger Kdrper mehr oder
weniger entbehrt werden koénnen, wenn eine
moglichst hohe Temperatur zur Anwendung
kommt, und kann eine Beimischung magerer
Kohle in allen Ofensystemen geschehen, voraus-
gesetzt, dafs diese einen heifsen Ofengang gestatten.
Die Fahigkeit, einen hohen Procentsatz magerer
Kohlen als Zusatz zu vertragen, ist daher keines-
wegs die Eigentimlichkeit irgend eines be-
stimmten Ofensystems.
(Sehlufs folgt.)
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Hydraulische Scheere mit Differential - Preiswert.

Ausgefiihrt von der Dortmunder Werkzeugmaschinen-Fabrik Wagner & Co., Dortmund.

Wenn es bei hydraulischen Anlagen im all- Unterscheiden wir zwischen hydraulischen
gemeinen darauf ankommt, in den Druckleitungen  Betrieben mit und ohne Anwendung von Accu-
zur Vermeidung von Wasserverlusten und Ver- mulatoren, so .besitzt erstere Betriebsart den
minderung der Leitungswiderstinde bezw. des Vortheil, dafs die Kraftquelle (Dampfmaschine

oder sonstiger Motor) bei
dem ziemlich constant
bleibenden Accumulator-
widerstand gleichmaéfsig
fortarbeiten kann und
nur zu gewissen Zeit-
punkten spontan wirken-
der Steuerung unterwor-
fen ist, wahrend fur die
zweite Betriebsart der
krafterzeugende Motor
entsprechend dem stetig
wechselnden Arbeits-
widerstand gesteuert wer-
den mufs. Indefs kommt
jener Vortheil der erste-
ren Betriebsart nicht be-
sonders in Betracht, so-
bald man die fir manche
Arbeitsmaschine oder
Presse erhebliche Kraft-
vergeudung  (abgesehen
von der Anlage beson-
derer Nieder- und Hoch-
druckaccumulatoren und
damit verbundener corn-
plicirterer Ventileinschal-
tung) in Rechnung zieht
und- bericksichtigt, dafs
beim directen Wasser-
betrieb, zumal fir rasch
wechselnden Arbeitspro-
cefs durch Anbringung
von Schwungmasse in die
rotirenden Theile der Ma-
schine, mehr  Gleich-
mafsigkeit im Gange er-
zielt werden kann. Un-
gleich wichtiger wie fir
die erstere indirecte ist
fir die zweite direcle Be-
triebsweise die moglichst
zu erzielende Einschran-
kung der Leitungswider-
stande, wie sie durch
Verschleifses die Anzahl der nothwendigen Ven- Querschnitts- und Richtungswechsel im Wasserlauf
tile sowie Dichtungen aufs Minimum zu be- von der Druckwassererzeugung zum endlichen
schranken, so. gilt dieses vorzugsweise von Verbrauch entstehen. Auf Grund dieser Forderung
solchen hydraulischen  Arbeitsmaschinen, bei wurde folgende hydraulische Scheere, in diesem
welchen es sich um raschen Betrieb, also um Falle eine solche mit Riemenbetrieb, von der Firma

rasch wechselnde Umsteuerungen handelt. Wagner & Go. gebaut.
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Unmittelbar an dem Scheerenstédnder sind alle
nothwendigen Theile angebracht, Prefscylinder,
Hebeeylinder, Scheerwerkzeuge, Pumpen, Wasser-
behélter, sowie Radervoigelege mit den Antriebs-
scheiben. Der Stofsel, festverbunden mit dem
Prefskolben, bewegt sich in einer nachstellbaren
prismatischen Fihrung; an den Stofsel schliefst
sich das Obermesser an. Zu den beiden Seiten
des Standers werden zwei Doppelprefspumpen,
welche dem jeweiligen Bedirfnis entsprechend
einzeln oder paarweise jederzeit vom Stande
des Arbeiters aus ein- resp. ausgerickt werden
kénnen, von dem oberhalb des Standers gelagerten

Riemenvorgelege vermittelst Zahnradibersetzung
in Bewegung gesetzt. Beide Pumpenpaare ar-
beiten von der einen Seite des Prefscylinders
durch denselben hindurch nach der &ndern Seite
wieder in den innerhalb des Stdnders befindlichen
Wasserbehdlter hinein. Das Zurickziehen des
grofsen Prefskolbens resp. Obermessers geschieht
durch einen direct mit demselben verbundenen
kleineren Kolben, welcher stets, sowohl beim
Aufgang wie beim Niedergang des ersteren, mit
der Druckleitung in Verbindung steht, wonach
also die Prefsarbeit im ganzen dergestalt vor sich
geht, dafs beim Niedergang des grofsen Kolbens
beide Cylinder, beim Aufwadrtsgang nur der obere
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allein unter Druckwasser stehen.
Indem sich hierdurch die eigentliche Nutzarbeit
beim Niedergang des Arbeitskolbens als die
Differenz der Arbeiten beider Kolbenflachen dar-
stellt, kommt das beim vorhergehenden Aufgang
im obereren Hebeeylinder wirksame Druckwasser
niederer Spannung beim folgenden Niedergang
fur die Prefsarbeit im grofsen Cylinder nochmals
zur Verwendung. Durch diese Anordnung wird
erreicht, dafs zur Steuerung der beiden Kolben
nur ein Einlafs- und Ablafsventil erforderlich sind,
welche im vorstehenden Falle zu beiden Seiten
des grofsen Prefscylinders angeschraubt und deren

Hebel durch eine gemeinschaftliche Steuerwelle
miteinander verbunden sind. Dieselben werden
in entsprechend dem Hube des Prefskolbens ver-
stellbarer Weise mittelbar durch Hebelconstrue-
tion vom grofsen Kolben in seinen Endstellungen
gleichzeitig und selbstthdtig umgesteuert. Bei
dieser Maschine geschieht das letztere um so
leichter und zuverl&ssiger, als man es sowohl zu
Anfang des Hubes, d. h. sowohl vor dem eigent-
lichen Schnitt, als auch zu Ende desselben nur
mit einem geringen Wasserdruck zu thiin hat,
infolgedessen der Verschleifs der fraglichen Metall-
flachen bei'weitem nicht in dem Mafse demjenigen
J bei einem Betrieb mit Accumulatoren gleichkommt.
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Gegossene Locomotiyrahmen.

Bauart Lentz

Die von dem Civil-Ingenieur G. Lentz in
Dusseldorf entworfenen und von der Gufsstahl-
fabrik Fried. Krupp in Essen in letzterer Zeit
in den Verkehr gebrachten Stahlformgufs-Loco-
motivrahmen bilden wegen ihrer grofsen Vorzige
eine hervorragende Neuerung im Bau der Loeo-
motiven und haben das grofste Interesse bei den
Eisenbahntechnikern aller Lander gefunden.

Zu denjenigen Reparaturen an Locomotiven,
die den Eisenbahn-Werkstdatten grofse Kosten
verursachen und viel Zeit in Anspruch nehmen,
gehdren die in grofser Zahl vorkommenden Rahmen-
briiche,* welche die Aufserbetriebsetzung der betr.
Locomotive fir l&ngere Zeit zur Folge haben.
Bisher wurden die Locomotivrahmen in Europa
fast allgemein aus durchgehenden, mit den er-
forderlichen Ausschnitten u. s. w. versehenen
Blechplatten hergestellt, welche das Annieten von
Winkeleisen, Federstiflfihrungen, Federgehange-
haltern, Anschrauben von Gleitbacken u. s. w.
erforderlich machen. Diese Rahmen besitzen zwar
in der Verticalebene ein ziemlich grofses Wider-
standsmoment, doch ist dasjenige in der Horizontal-
ebene viel zu gering, da speciell bei Locomotiven
mit aufsenliegenden Cylindern die durch den
Hebelarm von Mitte Cylinder bis Rahmenmitlel
am Rahmen wirkenden Horizontalkréfte das Be-
streben haben, den Rahmen zwischen Treibachs-
bichse und Cylinder hin und her zu biegen, bis
derselbe bricht. Die ebenfalls hierdurch hervor-
gerufenen Lockerungen der Cylinder sind bei
vielen Maschinentypen ein bekanntes Uebel. Die
zur Versteifung der Rahmen ublichen Horizontal-
versteifungsplatten sind im allgemeinen ungeniigend
und lockern sich; es werden deshalb mit Vor-
liebe sogenannte Kesseltrdger angewandt, welche
den Zweck haben, den Rahmen mittels des
Kessels steif zu halten, doch wirkt dieses wieder
schadlich auf den Kessel und ist die Beanspruchung
desselben durch diese Rahmensteifen oft eine
derartige, dafs seine Lebensdauer auf die Halfte
verringert wird.

Ein weiterer Umstand, der haufig zu wieder-
holten Rahmenbrichen fihrt, ist in der Con-
struction der bisher Ublichen Achsgabelhalter zu
suchen, bei welchen im allgemeinen der Vorwurf

* Ueber Rahmenbriiche und deren
vergleiche man: ,Revue générale des Chemins de
fer* (Paris), November 1893, Seite 203; ,Causes de
ruptere des longerons des machines-locomotives®.
»,Glasers Annalen®, 1. April 1893, Seite 131; ,Zeit-
schrift des Vereins deutscher Ingenieure* 1893,
22. April, Seite 442; ,Railroad Gazette* 1893, 1. Sep-
tember, Seile 647.

: nachtheilig,

Ursache

gerechtfertigt erscheint, dafs auf dieselben nicht
die erforderliche Sorgfalt verwendet wird und dafs
deren Detail-Construction noch viel zu wiinschen
Gbrig lafst. Fir den Rahmen ist es &ufserst
dafs die Achsbuchsen mit der Zeit
in ihren Fihrungen und die Achsschenkel in deren
Lagerungen Spielraum erhalten, in dessen Folge
sie alsbald zu klopfen beginnen, wodurch bei
vergrofsertem Spielraum sogar zu Ralunenbriichen
Gber den Achsgabelausschnitten Veranlassung
gegeben wird. Dergleichen Hin- und Herbiegen
wird im Weiteren leicht dadurch verursacht, dafs
die  Kuppelstangenldngen  zuweilen  verspannt
werden und dann ein Hadmmern der Achsbichsen
auf den Gleilbacken hervorrufen, bei ungeniigender
Grofse des Rahmenquerschnitts (ber den Achs-
biichsen und ungenigender Grofse der Anlage-
flachen des Achsgabelhalters mufs dies unbedingt
Einbriiche und Risse des Rahmens zur Folge
haben.

Man hat diesem letzteren Uebelstande schon
dadurch zu begegnen versucht, dafs man ge-
schlossene Achsbiichsgleitbacken anwandte, die
aus hartem Stahl bestanden.  Wegen der Un-
gleichheit der Elasticitdt dieses Materials gegen-
Gber derjenigen der Rahmenplatten ist jedoch
dieser geschlossene Achsgabelhalter keine eigent-
liche Verstarkung im Sinne des Wortes, da er
infolge seiner geringeren Elasticitat fast allein den
Druck aufzunehmen hat und bei einem Bruche
desselben auch unbedingt den Bruch des Rahmens
zur Folge haben mufs. Bei englischen Locomotiven
werden oft die geschlossenen Gleitbacken nach
unten verlangert und durch starke Bolzen ver-
bunden, wobei besonders geformte Stehrollen
ein zu festes Anziehen verhindern. Diese Con-
struction ist solid und leicht in gutem Scldufs
zu halten, jedoch kann den Bolzen im Gewinde
nicht gentigender Querschnitt gegeben werden, so
dafs dieselben durch die grofse Anspannung und
Schlage sich verlangern und schliefslich reifsen.

In den Eisenbahn-Reparaturwerkstélten sind
die Rahmenbriche fortwahrende Bekannte, bei-
spielsweise haben die preufsischen Eisenbahn-
directionen eine grofse Anzahl von Normalgiter-
zug- und Personenzug-Locomotiven im Betrieb,
die nach kirzerer Inbetriebsetzung Briiche im
Ausschnitt tber der Vorderachse und im Treib-
achsausschnitt aufweisen, von den Tender-
locomoliven haben die meisten derselben Rahmen-
briiche aufzuweisen, deren Rahmen dann durch
beiderseitig aufgelegte Bleehplatten geflickt werden
mufsten. Diese Briuche entstehen offenbar durch
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die combinirte Wirkung der Horizontal- und Ver-
ticalkrafte, die ein fortwéahrendes Hin- und Her-
biegen der Rahmen in beiden Richtungen ver-
anlassen und so den Bruch unausbleiblich zur
Folge haben missen.

jderstandsmowen! Uber Achsbéchscn tios

Widerstﬂhdsfiioixini iibei” Achsbuchsen ¢jS

VoRip L Stebferrgersrabraen

Spsten

Bei langen Locomotiven ist ein fernerer, zum
Brechen der Rahmen fiihrenderGrund der, dafs
dieselben wegen zu geringen Widerstandsmomentes
liber den Achsbiichsen beim Hochnehmen der
Locomotive brechen miussen.

y , [
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j Achsgabelhalter wesentlich in der Construction
verbessert, die Anlageflachen und der Querschnitt
derselben vergréfsert und die Nachstellvorrichtung
bequem sein missen. Die nach den Entwirfen
des Civil-Ingenieurs G. Lentz in Dusseldorf

Gewicht des sialiform gufS’'Ralinw is tij$ kg-
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Gewtchl des Origtn,il-fllechrninizcns im

Leote) fir wive Seboellouy-Lovenelive.

| hergestellten Locomotivrahmen aus Stahlformgufs
lvermeiden die vorgenannten Uebelstande und sind
; derart construirt, dafs Briiche und Risse ganzlich

ausgeschlossen erscheinen. Dieselben sind bereits

fir einige Bahnen Deutschlands bezw. Nord-
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Figo 20 Stablivrogufsrabren (Syster Lentr)

Aus Vorstehendem ergiebt sich, dafs unsere
bisher tblichen Locomotivrahmen zur Vermeidung
der genannten Uebelstdnde ein grofseres verticales
und wesentlich grofseres horizontales Wider-
standsmoment und grofseren Querschnitt Uber
den Achsbichsen haben sollten, und dafs die

, j Gewicht des Onginol- Btcchmhincnx joS'i hg

OST

fir preafsisere orval-biternoy-Losoreinen,

amerikas in Kruppschem basischem Siemens-
Martin-Stahlformgufs ausgefiihrt.  Dieses Material
zeichnet sich durch grofste Weichheit und Dehn-
barkeit aus; es besitzt eine Festigkeit wvon
38 bis 45 kgfgmm bei einer Dehnung von 25
bis 30 % und ist infolge langeren Ausgliihens
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der Gufsstiicke ganzlich spannungsfrei, was bei
den bisher dblichen Blechrahmen nicht der Fall
ist, da dieselben nach dem Auslochen beim
Richten gehammert und deren Oberflachen theil-
welse gestreckt werden, so dafs nicht unbetracht-
liche Spannungen in die Bleche kommen, die
an den, den Brichen am meisten ausgesetzten
Stellen — (ber den Achsbiichseh — sehr gefahr-
lich werden konnen. Der Hauptvorzug dieses
Materials besteht darin, dafs die Gufsstiicke nicht
brechen, sondern bei Gbermafsiger Beanspruchung
nur deformirt werden.

In Figuren 1 bis 3 sind einige derartige
Rahmen fiir Personenzug-, Giterzug- und Tender-
locomotiven veranschaulicht; die fir andere
Locomotivtypen erforderlichen Entwiirfe derartiger

W iderstandsmoment iiber Achsbuchsen not il

Fipo o Stadlferogul s dabeer (fysten
Rahmen werden durch Givil-Ingenieur Lentz den
Interessenten kostenlos ausgearbeitet.

Das Widerstandsmoment dieser Rahmen in
der Verticalebene ist mindestens doppelt so grofs
als dasjenige der bisher Ublichen Plattenrahmen,
wahrend dasjenige in der Horizontalebene vier-
bis sechsmal so grofs ist als friher und der
Querschnitt Uber den Achsbuchsen um etwa
50 vergrofsert ist; hierbei ist das Totalgewicht
der derart verstarkten Stahlformgufsrahmen immer
noch geringer als dasjenige der bisher Gblichen
Rahmen. Im Weiteren sind die Achsgabelhalter
so construirt, dafs sie sich bei der gering-
sten Lockerheit leicht und genau nachstellen
lassen.

Um die Vorzige der Stahlformgufsrahmen
ndher zu erldutern, sei beispielsweise hervor-
gehoben, dafs wie aus der Zeichnung des Stahl-
iormgufsrahmens der Normal - Giiterzuglocomotive
(Fig. 2) ersichtlich bei 25 mm Plattenstarke des-
selben das verticale Widerstandsmoment (ber den
Achsbiichsen statt 427 nun 1020, also 2,4 mal
so grofs, das horizontale Widerstandsmoment da-
gegen von 33,3 auf 144, also auf das 4,3 fache
erhéht wird. Die Rahmen werden dadurch in
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der Horizontalebene so steif, wie die in Amerika
Gblichen stabférmigen Rahmen. Der Rahmen-
querschnitt wird von 80 auf 130 gcm, also um
62 $ vergrofsert.

Hinsichtlich der Achsgabelhalter sei erwahnt,
dafs dieselben jetzt an der schwéchsten Stelle
22,5 qgcm Anlageilache besitzen. Nach Fig. 4
erhdlt der Achsgabelhalter nach neuer Con-
struction 48 qcm Anlageflache; so dafs letzterer
mehr als verdoppelt ist, dabei ist aber bei der
neuen Constructiou der Achsgabelhalter leicht
nachstellbar, bei alter dagegen nur mit grofster
Schwierigkeit wieder passend zu machen. Die
Achsbiichskeilstellung wird in bisheriger Weise an-
gebracht und bleibt es anheimgestellt, ob die an-
gegossene gerade Stahlbacke direct zur Fihrung

Gewicht den Stahlformscujp-Rohmens jjoo kg

Querschnitt Gber Achsbuchsen

Lentr) fie eine Bthtervg-Tender-Loverintine,

der Achsbiichse verwendet wird, oder ob man
auf diese Flache noch eine gehéartete Stahlplatte
von etwa 110 mm Starke mit (Gbergreifenden
Kanten aufschraubt.

Fig. 4

Der Stahlformgufsrahmen wird in solcher Weise
construirt, dafs er mdoglichst auf der d&ufseren
Seite und der Oberkante gehobelt wird und man
auf diese Weise Sicherheit fur dichtes Material
erhélt. Etwaige sonst angenietete Winkeleisen
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werden durch angegossene Rippen ersetzt, alle
sonst angenieteten oder angeschraubten Theile,
wie Pederstiftfiihrungcn, Federgehangehalter und
Fihrungen u. s. w., sind gleichfalls direct am
Rahmen angegossen.

Vorstehend beschriebene Stahlformgufsrahmen
bieten gegeniiber den bisher uUblichen Platten-
rahmen namentlich nachstehende Vorziige:

1. Unbedingte Sicherheit gegen Rahmenbriiche
vermdge ihrer greiseren Widerstandsmomente,

sowohl in der verticalen, als in der hori-
zontalen Ebene.

2. Fortfall von Kesseltragern (Rahmensteifen)
und dadurch Schonung der Locomotiv-
kessel.

3. Vermeidung der Lockerung der Cylinder aus
denselben Griinden.

4. Vermeidung des Auseinanderfederns der
Achsgabeln vermdége der grofseren Anlage-
flachen der Achsgabelhalter und deren be-
queme Nachstellbarkeit.

y. Grofsere Soliditdt und geringere Reparatur-

bedurftigkeit infolge der
Rahmen aus einem Stick.

Herstellung der
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6. Geringeres Gewicht der Stahlformgufsrahmen

trotz grofserer Widerstandsfahigkeit und
Soliditat.

7. Vereinfachte Montage der Loconjotive.

8. Grofsere Betriebssicherheit.

9. Bessere Ausnutzung der Locomoliven, da

dieselben nicht zur Reparatur dem Betriebe
entzogen werden.

In den Fig. 1 bis 8 sind unten die bisher
Gblichen Plattenrahmen mit aufgefiihrt, so dafs
man die jetzige neue Form mit der friheren
alten vergleichen kann; aufserdem sind bei letzerer
die angenieteten Winkeleisen und dergleichen an-
gegeben und diejenigen Stellen erkenntlich ge-
macht, wo derartige Rahmen am meisten Risse
und Briche zeigen.

Auf der Weltausstellung in Chicago erhielt
die Firma Krupp fir ausgestellte Stahlformgufs-
rahmen eine Auszeichnung zuerkannt.

Wegen ihrer grofsen Vorziige darf erwartet
werden, dafs den Stahlformgufsrahmen als her-
vorragende Neuerung im Locomotivbau die er-
forderliche fachmannische Beachtung und mannig-
fache Anwendung nicht fehlen wird.

Metallurgische Notizen aus Nordamerika.

Von G. Lunge.

Es kann mir nicht beikommen, neben den
Berichten Weddings in .Stahl und Eisen* noch
einige Notizen von der Weltausstellung in Chicago
bringen zu wollen; ebensowenig, irgend etwas lber
die amerikanische Eisen- und die Lake-Copper-
industrie berichten zu wollen, die durch den
Congrefs des Jahres 1890 den deutschen Fach-
genossen so nahe geriickt worden sind. Ich mdchte
mir dagegen erlauben, aus meinen Besuchen in
westlichen Kupfer-, Blei- und Silberhitten
hier Einiges mitzutheilen.

Die Blei- und Silberhiitte Globe Snielting
& Refining Co. zu Denver, in der ich durch den
Director, Dr. Malvern W. lies, jede wiinschens-
werte Auskunft bekam, verhiittet ungemein ver-
schiedene Erze, theils Silicate, theils Pyrite, auch
etwas Weifsbleierz u. s. w., Alles auf Blei, Silber
und Gold, nebst einem reichen Kupferstein, der
an eine Nachbarhiitte weitergegeben wird. Die
Erze werden eingetheilt in solche, die unter 17#
Schwefel halten, und solche, die dartiber halten,
und beide Klassen werden verschieden behandelt.

i

Die schwefelarmen Erze werden gar nicht
gerostet; die schwefelreicheren werden, aber ohne
Verwerthung der Gase, abgerdstet, theils in Hand-
6fen, die das Rostgut auch gleich bis zum
Schmelzen bringen, theils in den mechanischen
Rostéfen von O’Hara-Brown, die sich aber
nicht besonders bewéhrt haben. Die Handdfen
besitzen fir den eigentlichen Réstprocefs eine ein
wenig abgestufte Reihe von vier Fortschauflungs-
sohlen, in einer Gesammtlange von 18 m; zwischen
diesen und dem Feuerrost kommt eine etwas
tiefer liegende Schmelzsohle von 4,5 m Lange; das
Gewdlbe der letzteren ist, wie gewdhnlich bei
Schmelzéfen, an der Fuchsseite weit herunter-
gezogen; der Fuchs besteht in einem senkrechten
Kanale von etwa 1 m Hohe, der dann seitlich
abgeht und die Flamme in den angebauten langen
Fortschauflungsofen leitet. Der Herd dieser Abthei-
lung besteht aus einem umgekehrten doppelten
Gewdlbe und darliber einer Schlackenschicht.
Zuletzt gehen die Gase bisher noch ins Freie,
doch sollen sie spater auf Flugstaub, viel-
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leicht auch auf ihren Schwefelgehalt verwerthet
werden.

Die erwahnte Gombination dient dazu, um
die im Fortschauflungsofen bei verhaltnifsniafsig
niedriger Temperatur abgerdsleten und natirlich
stets pulvrig bleibenden Erze in dem angebauten
Schmelzofen auf héhere Temperatur zu bringen
und soweit zu schmelzen, dafs sie compacte, fir
die eigentliche Schmelzarbeit in Schachtéfen dien-
liche Massen geben. Diese hohere Temperatur
wird erreicht: 1. durch die unmittelbare Nach-
barschaft des Feuerrostes, 2. durch das Herab-
ziehen des Gewdlbes, 3. durch die tiefere Lage,
wodurch in dem Fuchse zwischen dieser Ab-
theilung und dem Ro&stofen schon ein Auftrieb,
und dadurch in der ersteren starkerer Zug her-
vorgebracht wird.

Die nicht gerdsteten schwefelarmen und die
gerosteten schwefelreichen Erze werden nun zu-
sammen in Schachtéfen verschmolzen. Diese
sind Raschelte-Oefeti mit 9 bis 10 Disen, mit
wassergekihltem Herde. Den neueren Oefen hat
man einen Schacht von 3,05 m L&nge und 1,02 m
Breite gegeben. Der ganze. Schacht ruht auf
hohlen Eisenbalken, in die das Kihlwasser zu-
erst eingefihrt wird, ehe es die Kihlung des
Gestells besorgt; diese Einrichtung hat sich sehr
bewéahrt, da die friher stets sehr leidenden
Trager fur den Schacht nunmehr ein ganz be-
standiger Constructionstheil geworden sind. Man
hat diese Oefen in neuerer Zeit dadurch ungemein
verbessert, dafs man die Gase nicht mehr, wie
sonst Ublich, oben am Schacht seitlich abfihrt,
was immer Unregelmafsigkeiten im Niedergange
der Beschickung verursacht, sondern dafs man
den Ofen etwas hdher macht und Gberwdlbt, mit
seitlicher Beschickung unterhalb des Gewdlbes,
wdahrend aus der Mitte des letzteren ein 0,6 m
weites Eisenrohr die Gase in die Staubkammern
ableitet.  Eine weitere, sehr wesentliche Ver-
besserung st folgende: Schlacke und Stein
fliefsen zusammen in einen beweglichen Vorherd,
bestehend aus einem viereckigen, auf Radern
ruhenden Eisenkaslen mit feuerfestem Futter, in
dem sich Schlacke und Stein in Ruhe absetzen
und besonders abgelassen werden kdénnen, wo-
durch die Verluste an mechanisch eingeschlosse-
nem Stein vermieden werden, die sonst durch
das directe Wegfliefsen der Schlacke verursacht
werden. Wie gewdhnlich wird das metallische
Blei im Ofen selbst gelassen, bis es hoch genug
gestiegen ist, um abgestochen zu werden. Es
enthdlt meist 200 bis 300 Unzen Silber auf die
Tonne von 2000 Pfund und geht in die unten
zu beschreibende Raffinirarbeit. Der Stein ent-
hélt etwa 2 % Kupfer; er wird gemahlen, wieder
gerostet und geschmolzen, und dies wird mehrmals
wiederholt; nach viermaligem Schmelzen kommt
man auf 10 $ Kupfer. Diesen reichen Stein
unterwirft man nun einer Saigerung. Dabei ent-

V.u
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steht ein wenig Schwarzkupfer, welches sammt-
liches Gold aufnimmt. Der Stein selbst wird
dann durch gewd6hnliche Kupferarbeit auf 70 %
Kupfer gebracht und in diesem Zustande an den
Boston and Colorado Smelter (s. u.) abgegeben.
Bei dieser Kupferarbeit werden jedoch 50 % Blei
zugesetzt, das das Silber aufnimmt, so dafs der
an die Kupferhitte gehende Kupferstein so gut
wie frei von Silber ist.

Die Schmelzarbeit wird wesentlich nach der
Analyse der Schlacken geleitet. Die Gattirung
erfolgt in der Art, dafs die Zusammensetzung der
Schlacken in folgenden Grenzen bleibt:

Si0a . 31-33 %,

Fe, Mn . . . 26-29 %,

Cao, MgO, BaO 18-22 %,
n2-6 %,

..nhicht Gber 0,7 %,

, I''lsUnzen p.2000 Pfund.
(1 Unze auf die Tonne von 2000 Pfund bedeutet

1 Th. auf 32000, oder 31,25 g auf 1000 kg.)

Das im Rascbetteofen erhaltene Blei wird nun
umgeschmolzen und drei Abstriche gemacht, ein
Kupferabstrich und zwei Antimonabstriche, die
in besonderen Oefen zu gute gemacht werden.
Das (brige Blei wird darauf der Zinkentsilberung
unterworfen. Der silberhaltige Zinkschaum wird
in thénernen Retorten von Birnenform in etwa
25 1 Fassung destilirt. Die Retorten stehen mit
dem Halse schief in die H6he; an die Miindung
des Halses lehnen sich als Vorlagen thdnerne
Kolben an, die man aus beschadigten Retorten
von friheren Operationen erhélt. In diesen ver-
dichtet sich das abdestillirende Zink, wahrend
Reichblei in den Retorten zuriickbleibt. Die
letzteren sind in dem Ofen beweglich aufgehangt,
so dafs man nach dem Abdestilliren des Zinks
das Reichblei durch Kippen der Retorten aus-
giefsen kann. Das entsilberte Armblei wird
einfach umgeschmolzen, wobei durch den Lufl-
sauerslofT das Zink, soweit es sich nicht ver-
flichtigt, in den Abstrich geht.

Das Abtreiben des Reichbleies erfolgt in zwei
Stadien, zuerst auf einem mit zwei Luftleitungen
versehenen Herde aus einem Gemenge von Kalk-
steinmehl und feuerfestem Thonpulver, wo der
grofsere Theil der Glatte abgeschieden wird. Das
hier verbleibende, sehr reiche Metall wird aus-
geschdpft und in einem zweiten, kleineren Treib-
herde der bekannten englischen Form zum
Blicken gebracht.

Sammtliche Gase aus den Schachtéfen, den
Antimon- und Silberéfen, Gberhaupt alle mit Aus-
nahme der Rostofengase, werden durch lange
Flugslaubkandale gefihrt und schliefslich durch
einen machtigen Ventilator in ein langes und
weites Rohr mit vielen nach oben gerichteten
Ansatzen getrieben, an denen Musselinsécke be-
festigt sind. Durch die Maschen der Sdcke ent-
weicht das Gas selbst, wahrend so viel Staub

3
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darin zuriickbleibt, dafs man dadurch gegen friher
in jener Hitte eine Mehrausbeute von 400 000
im Jahre hat. Dieses, bisher noch wenig eingefiihrte,
Verfahren hat sich ausgezeichnet bewahrt. Leider
ist es fur die sauren ROstgase nicht anwendbar;
bei Musselinsacken von vornherein nicht, aber
auch wollene und selbst Asbestsacke haben sich
als nicht brauchbar erwiesen, weil die Sauren
das Gewebe immer feucht halten und die Maschen
bald durch Schlamm zugeklebt werden.

Einige Kilometer von der beschriebenen Blei-
hitte entfernt, im Staddtchen Argo, ist die Kupfer-

Sehritt 10,

Seheitt 4 1L

und Silberhiitte der Boston and Colorado
Smelting Company. Am bemerkenswertesten
in dieser ist der mechanische Rdstofen von Robert
Pearce, von dem vier Exemplare dort und vier
andere in Butte in Arbeit stehen. Dieser Ofen
(patentirt in Amerika am 27. December 1892,*
mit verschiedenen spéteren Verbesserungsappa-
ralen) gilt heut fir den besten mechanischen
Rostofen mit Flammfeuer, der an Billigkeit der
Anlage-und Sparsamkeit im Betriebe den rotiren-

* U. R.-P. Nr.
1893, Nr. 20, S. 906,

70807. Vgl.
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den Oefen von White, Howell und Briickner,
dem O'Hara- und O’Hara-Brown-Ofen mit
fester Sohle und rotirendem Ruhrwerk und allen
anderen bisher bekannten weit tberlegen sein soll.

Dieser Ofen, seiner kastellahnlichen Gestalt wegen
als ,Turret-Furnace“ bezeichnet, ist in Fig. 1
bis 4 nach genauen Constructionszeiclmungen dar-
geslellt. Es ist ein mit zwei oder mehr Feue-
rungen versehener Flammofen mit ringlérmig
gestalteter Sohle. In dem hohlen Mitteltheile
befindet sich eine senkrechte Welle mit vier
davon ausstrahlenden réhrenformigen Armen,

Seheitt 1L,

Sehritt ¢t

welche durch einen Schlitz in den Ringofen
hineinragen und dort mit Rihrschaufeln versehen
sind. Um diesen Spalt bilden zu k&nnen," ist
die ganze Innenseite des Bingflammofen-Gewdlbes
auf H-Balken aufgehangt. Das Erz wird an
einer Stelle auf mechanischem Wege mit beliebiger
Schnelligkeit continuirlich eingefiihrt, wird von
den Rihrarmen, ebenfalls mit beliebiger Schnellig-
keit, unter fortwahrendem Umwenden um den
Ofen herumgefihrt und fallt kurz vor der Ein-
fihrungsstelle durch sein eigenes Gewicht in eine
Eine sehr wichtige Einrich-
dafs durch die hohlen Rihrarme

tung ist die,
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fortwéahrend Luft eingeblasen wird, welche gegen
die Riihrschaufeln ausgestofsen wird und dabei
die doppelte Function erfallt, den im Ofen be-
findlichen Theil der Maschinerie zu kihlen und
die Réstung durch vorgewarmte Luft zu befdrdern.
Andere Heifsluftkandle sind in der Aufsenwand
des Ringofens angebracht, wahrend der Schlitz
der Innenwand, durch den die Rihrarme hin-
durchgehen missen, durch Klappen verschlossen
ist. Das Roslgas tritt durch einen Seitenkanal
in den Uberwdlbten Raum unter der Ringofen-
sohle, der als Flugstaubsammler dient, und ent-
weicht nach Umkreisung des Ofens durch einen
anderen Kanal in den Schornstein.

Ein einziger Arbeiter bedient einen Ofen von
11 m Durchmesser, einschliefslich der Maschinerie,
des Beschickens und Entleerens, wobei in 24
eStunden 20 t Erz abgerdstet werden. Man kann
darin todt, oder bis auf beliebigen Sclnvefelgeliall
abrosten, auch bis zur Sinterung oder zum
Schmelzen; ganz besonders gut eignet er sich
zur chlorirenden Réstung, da man das Salz an
jedem beliebigen Punkt einfiihren kann.

Fig. 1 zeigt einen Horizontalschnitt des Ofens
nach der Linie von Fig. 3; Fig. 2 einen
solchen nach der Linie GlJ\ Fig. 3 einen Verti-
calschnitt nach der Linie von Fig. 1; Fig. 4

einen solchen nach der Linie KL: aa ist die
Réstsohle, die Verbindung mit dem Staub-
kanal CC, die Ableitung aus letzterem in

den Schornstein; eH-Tréger, an denen das innere
Ofengewdlbe aufgehéangt ist; f,MitteIweIIe; g hohle
Seitenarme; h Luftleitung; | seitliche Heifsluft-
kanéle; Schlitz in der Innenseite fir die Rihr-
arme; | Entleerungsloch, an dessen beiden Seiten
das Obergewdlbe bei M und N abgeschnitten ist;
00 Feuerungen.

Das im Pearce-Ofen gerdstete Erz wird in
einem Flammofen geschmolzen und dabei nach
Wiederholung der Operation ein 70 procentiger
Kupferstein gewonnen, der zusammen mit dem
vom Globe Smelter (s. 0.) kommenden ganz fein
gepulvert und dem Ziervogel-Verfahren unter-
worfen wird. Das Roslproduct wird ausgelaugt
und das in Lo6sung gehende Silbersulphat mit
metallischem Kupfer auf Silber, das entstehende
Kupfervitriol mit metallischem Eisen auf Kupfer
behandelt. Das nach dein Auslaugen zuriick-
bleibende Kupferoxyd enthdlt sammtliches Gold
und noch ziemlich viel Silber (etwa 40 Unzen
a. d. Tonne). Es wird mit Pyrit verschmolzen,
so dafs ein neuer Stein entsteht. Dieser wird
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einem Rostschmelzungsprocefs (Reactionsrdsten)
unterworfen, und dabei genug metallisches Kupfer
gebildet, um dieses absaigern zu kdnnen, wobei
es alles Gold mitnimmt. Der riickstandige Stein
wird wiederum dem Ziervogel-Verfahren unter-
worfen und giebt nun sein sdmmtliches Silber,
soweit es gewinnbar ist, ab. Die Trennung des
Goldes vom Kupfer wurde mir nicht gezeigt; sie
scheint auf nassem Wege vorgenommen zu werden
und ist ja dann eine sehr einfache Sache.

Bei der Chicago and Aurora Smelting
and Refining Company zu Aurora, JH., welche
Hutte mir von Herrn Eurich in sehr liebens-
wirdigerweise gezeigt wurde, ist das Verfahren im
Princip dem beim Globe Smelter beschriebenen sehr
ahnlich. Das Rosten erfolgt in Fortschauflungséfen;
das Ro&slproduct wird in Rascheltdéfen auf Blei-
kénig und Stein geschmolzen. Fig. 5 und 6
zeigen das Gestell der Oefen mit.dem gekihlten

Timpelslein A und der Oeffnung B im Boden des
Herdes, die sich schief nach oben und aufsen
fortsetzt und bei in eine offene Rinne mindet;
bei diesem ruhigen Aufsteigen sondern sich Stein
und Schlacke weit besser, als wenn sie wie
sonst gemeinschaftlich ausfliefsen, und wird also
derselbe Vorlheil wie bei dem besonderen Vor-
herde im Globe Smelter (s. 0.) erreicht. Der
Querschnitt zwischen den Disen ist 0,965 m.
Die weitere Arbeit ist zundchst wie in Denver;
man gewinnt also Werkblei und Kupferstein, der
anderweitig verhittet wird. Das Werkblei wird
mit Zink entsilbert, aber in zwei Phasen, namlich
fur goldhalligen und fir goldfreien Zinkschaum.
Dieser wird erst in Kesseln abgesaigert, dann
destillirt und der Rickstand abgetrieben; das
Armblei wird durch Umschmelzen bei Luftzutritt
entzinkt. Vor dem Abtreiben des Reichbleics
macht man keine Abstriche, wie in Denver, weil
dabei Silber verloren geht.
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Die specifisclien Warmen der Metalle.

Die Bedeutung der Bestimmung der specifischen
Wérme oder der Warmecapacitat der Kdorper als
eines der wichtigsten Mittel fur die Controlirung
des Warmeverbrauchs bei unseren metallurgischen
Arbeiten wird neuerdings herausgestellt durch
eine bemerkenswerthe Abhandlung von Dr. Jos.
Richards,* Lehrer der Metallurgie an der Lehigh
Universily. Der Verfasser macht mit Recht darauf
aufmerksam, dafs, weil in den meisten Fallen die

untersuchte Substanz (ber der Erhitzung aus dem
A festen in den flussigen und

selbst den gasférmigen Zu-

stand (bergeht, sich  fir

diese verschiedenen Zusténde
verschiedene specifische War-
men ergeben, und zwar um
so mehr, wenn die Ueber-
fihrung aus dem einen in
den anderen Zustand mit
einer bedeutenden Wé&rme-
bindung, d. h. ohne &ufsere
Temperaturerh6hung vor sich
geht, so dafs die Wérme
im Korper latent geworden.
Die blofse Bestimmung der
specifischen Warme bei ge-
wohnlicher Temperatur hat
daher den Umfang einer ca-
lorischen Untersuchung einer
Substanz gewonnen; wiewohl
diese Untersuchung lediglich
dem physikalischen Gebiete
anzugehdren scheint, so er-
weist sich sehr bald, dafs
sic auf die Grundlagen der
Chemie (bergreift und ein
Licht auf manche Anschau-
ungen letzterer Wissenschaft
wirft, und uns die Richtung anweist, wie chemische
Theorieen auf rein mechanischer Grundlage zu
l6sen sind.

Nach einer historischen Darstellung der Ent-
wicklung dieses Forschungsgebiets seit Dr. Black
in Edinburgh (1760—65), auf welchem wir die
beriihmtesten Namen unserer Physiker finden, wie
Lavoisier, Laplace, Dalton, Rudberg, Neumann,
Dulong, Petit, Pouillet (1836), Regnaull (1840),
Bede (1855), Bunsen, Kopp, Bystrom (1860),
Mailet, Naccari, Kundt, Violle. Le WVerricr, giebt
Richards eine Beschreibung der calorimetnschen

Fg. i.

Das von Prof. Frazier und dem Verfasser ge-
brauchte Calorimeter ist in den nebenstehenden
Figuren dargestellt. An dem Calorimeter-(Fig. 1)
ist der &ufsere Kasten aus Nufsbaum, das eigent-
liche Calorimeter aus dinnem Blech, welches mit
Baumwolle dicht umhallt und bedeckt ist; der
Rihrer ist von Drahtgaze, der dicht an die Wénde
anpafst, und hat einen Glasstab als Griff. Die
Thermometer sind Baudins Normalinstrumente,
auf 0,02° eingetheilt und mit einer Lupe auf
0,00250 abzulesen. Das Calorimeter wird mil
etwa 300 g Wasser gefillt, und unter Verwendung
einer Plalinkugel von 52 g ist die Temperatur--
erhdhung annédhernd 0,5° fir jede 100° Fallen
der Temperatur der Platinkugel. Die wahrschein-
lichen Fehler in den Calorimetetn selber liegen
innerhalb 0,1 fO. Die Correcturen fir Warme-

verlusle am Calorimeter wahrend der Untersuchung
geschahen nach einem besonders ausgearbeiteten
Verfahren.

Fig. 2 zeigt den Apparat fir die Erwarmung
der Metalle im Ofen; er besteht aus einem feuer-
festen Ziegel von der angegebenen Form, mit
zwei in den Hohlplatzen befestigten, glatten fran-
zOsischen Glihtiegeln, Beim Verfahren wird das
Platin in den einen, das andere Metall in den
andern Tiegel gelegt und die Tiegel mit Por-
zellandeckeln , an denen ein starker Platindraht
befestigt, bedeckt. Nachdem das Ganze mehrere

Methoden (Methode der Mischungen, das Eis- Stunden auf die beabsichtigte Temperatur erhitzt,
calorimeter, das Dampfcalorimeter). werden die beiden Calorimeter in den Oienraum
gebracht und zum Empfange der Kugeln getffnet.

* Joitrn. of the Franklin Institute, Bd. 136, 1893',Der Ziegel wird aus dem Ofen genommen, die

Juli-September, Heft 1 bis 3.

Deckel abgehoben und, indem man den Ziegel
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zwischen 45 bis 90° erst nach der einen, dann
nach der &ndern Seite hin neigt, die beiden Kugeln
zu gleicher Zeit in das bezlgliche Calorimeter
getropft.  Die Stopsel werden wieder eingesetzt,
die Calorimeter ins Zimmer gebracht und nun
alle 5 Minuten Ablesungen gemacht. Um Fehler
zu vermeiden, besteht jeder Versuch aus zwei
getrennten, welche so nah wie moglich bei der-
selben Temperatur, aber mit jeder Bedingung in
umgekehrter Folge ausgefiihrt werden, welche
sich bezieht auf: die Stellung im Ofen, die Stellung
im Ziegel, die Reihenfolge des Ausschiittens, das
verwendete Calorimeter.

Die Hochstdifferenz zwischen zwei Versuchen
soll weniger als 1~ , die Abweichung vom
Durchschnittsergebnifs weniger als 0,5 Y% betragen.

Nimmt man die Reihen der Temperaturen
als Abscissen und die ausgegebene Warme als
Ordinaten eines Diagramms, so findet sich fir
die meisten Metalle, dafs die Verbindung der ver-
schiedenen Punkte keine gerade Linie giebt, sondern,
indem die ausgegebene Warme in schnellerem
Mafse wachst als die Temperatur, eine gegen die
Abscissenachse convex gebogene, welche stufen-
weise steiler und steiler wird.

Bedeutet Q die bis zu Null ausgegebene Wéarme
und t irgendwelche Temperatur, so erhalt man
die Formel:

Q= at-f Bt2

oder, wenn die Curve nicht schnell
hohen Temperaturen steigt,

Rt2-f yt3

genug zu

Q— at +

Das dritte Glied wird nur ndthig, wenn die
Curve sich dem Schmelzpunkt oder einem Kkriti-
schen Punkt der Substanz nahert, wenn ein Theil
der fur die Aenderung des Zustandes erforderlichen
Waéarme verschluckt wird, bevor der Punkt selbst
wirklich erreicht wird.

Um aus einer Reihe von Versuchen die Formel
auf Null zu berechnen, hat man fiir einen Korper,

der sich von 12 oder ti auf Null abkuhlt, die
Formeln

Qi =«li + Bti2

Q4 — at2 Rt2

und mufs daher fir den von ti auf t2 abkiihlenden
Korper die ausgegebene Warmemenge sein

(Qi — Q2) — ad(ti — ta) -f- B (t18 — t20).

Da die bei den verschiedenen Versuchen
zwischen hohen und niedrigen Temperaturen aus-
gegebenen Warmemengen gemessen sind, so
kénnen die Werthe von (Qi— Q4&), tj und ta
in die letzte Gleichung eingesetzt werden, und
so giebt jeder Versuch eine Beziehung zwischen
k und B, und jegliche zwei Versuche liefern zwei
Gleichungen, aus denen der Werth dieser un-
bekannten Coefficienten abgeleitet werden kann.

.STAHL UND EISEN.- Nr. 5. 217

Wird die von einer Substanz beim Fallen von
t zu Null ausgegebenen Wéarme durch den Werth
der Temperatur t dividirt, so ist der Quotient
der Durchschnittswert!! der specifischen Warme
zwischen diesen Temperaturen, daher

oder, wenn die Substanz von ti auf t2 anstatt
auf Null fallt,
0 __ Qi Qa  <ti—ta)-f-B(ti2—to)
u-—", ti—12
—a+ B(u—u).

Die Gleichung fur das Verhaltnifs der aus-
gegebenen Warme zum Temperaturfall giebt nun
die wahre specifische Warme; nimmt man daher

Q= at+ Rt2-f yt3
so hat man

S = N =

«+ 2Rt + 3Yt3,

oder, wenn man wie oben das dritte Glied fortlafst,
S — a —j- RBt.

Dies ist die Formel einer geraden Linie wie
diejenige fir den Werth Sm, welche von t= 0°
bei dem Werthe a ausgeht, und ist daher die
wahre specifische Warme des Korpers bei Null.
Auf diese Weise kann die Formel fur die wahre
specifische Warme aus derjenigen des Warme-
betrags abgeleitet werden, und steht diese Warme-
menge in inniger Beziehung zu den Eigenschaften
der Substanz bei irgend einer gegebenen Tem-
peratur.

Die von einer Substanz fur 10 Temperatur-
zunahme aufgenommene Warme oder Energie
geht in dem Korper in verschiedene Theile; ein
Bruehlheil wirkt &aufserlich, sofern die Substanz
ausdehnbar ist. Ein zweiter Bruchtheil gebundener
Energie strebt die Energie der Atombewegung
im Molecil zu steigern, und in festen wie
flissigen Korpern mit complexen Molecllen nimmt
dieser Warmebetrag einen betrachtlichen Antheil
der Gesammtwdrme ein. Ein dritter und letzter
Theil hilft die Energie der Moleciiischwingungen
als Ganzes steigern, d. h. die Temperatur der
Substanz vermehren, da nach der mechanischen
Theorie die Temperatur eines Korpers durch die
Schwingungsenergie seiner Moleciile als Ganzes
gemessen wird. Wir kdnnen daher setzen: Q =
Molecularenergie -f- Atomenergie -f- Aufsenwirkung.

Abgesehen von dem zu vernachldassigenden
dritten Werthe dieser Gleichung, so ist das Ver-
héltnifs der beiden ersten Ausdriicke zu einander
oder zum Ganzen fir feste und flissige Korper
noch nicht gelost, dagegen auf sehr befriedigende
Weise fur Gase, besonders durch Clausius und
Naumann bearbeitet worden.

Das wichtigste, hinsichtlich der specifischen
Wérmen von Dulong und Petit aufgestellte Gesetz,
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wonach dieselben im umgekehrten Verbal Inifs zu
den Atomgewichten der Elemente wechseln, be-
steht nur bei gewo6hnlichen Temperaturen zu
Recht, da die speciflschen Warmen bei hdheren
Temperaturen sich bedeutend &ndern. Aber auch
fur gewdhnliche Temperatur erleiden die Atom-
warmen der Metallen leichte Abweichungen, welche,

aufser dem Einflufs geringer Verunreinigungen,
wie z. B. bei Mangan und Aluminium, darauf
hindeuten, dafs die Metalle in verschiedenen

Gefligezustanden sich befinden, welche eine unter-
schiedliche Arbeit zur Ueberwindung des inneren
Verbandes der Bestandtheile erfordern. Maéglicher-
weise sind daher die verschiedenen Dichten, Héarten
und Festigkeiten der Metalle solche mannigfache
storende, die specifischen Warmen in ihrer Ueber-

einstimmung bei gewdhnlicher Temperatur hin-
dernde Einflisse.
Verschiedentlich hat man versucht, diesen

Thatsachen durch Berechnung ndher zu kommen.
P. Joubin hat festgestellt, dafs fiir jegliches Metall
das Product aus der specifischen Wéarme und
dem specifischen Gewicht (d. i. die specifische
Wiarme der Volumeneinheit) proportional dem
Product des Elaslicitatsmoduls in den (linearen?)
Wé&rme - Ausdehnungscoefiicienten ist. H. Fritz
stellt fest, dafs das Product aus der Atomwdérme,
der specifischen Wéarme der Volumeneinheit und
der Gubikwurzel des Alomvolumens gleich ist der
Gubikwurzel aus der absoluten Temperatur des
Schmelzpunkts mal der specifischen Warme der
Volumeneinheit, dividirt durch 1,28; namlich

(At.-W.) X (spec. W. Vol.-Einh.) X (At.-Vol.)'/«=
[ Schm,P.|poc-ff. VaL-E» ] . ..

und will Fritz diese Formel fiir 48 Elemente be-
statigt haben.

Weibe behauptet, dafs die erforderliche Wéarme-
menge, um ein Element von dem absoluten Null-
punkt auf seinen Schmelzpunkt zu bringen (auf
Atomgewichte bezogen), umgekehrt proportional
seinem cubischen Ausdehnungs - Goefficienten ist.
Diese Regel bestatigt sich fir alle im regelméfsigen
System krystallisirenden Elemente.

Der Verfasser hat die Regel entdeckt, wonach
die latente Schmelzwarme der Metalle vielfach
ein einfacher Bruchlheil derjenigen Warme ist,
welche zur Erwarmung des Metalls vom absoluten
Null zu seinem Schmelzpunkt erforderlich ist.

Sie ist in vielen Féallen einfach ein Drittel, wie
an folgenden Beispielen zu zeigen:
Zinn:
Nach Bedes Formeln fiir die Warme vom  W--E-
absoluten Null* bis zum Schmelzpunkt. 27,6
Hiervon "/ wiirde sein.... 13,8
Von Person beobachtet ..l 13,73
» Richards L e ———— \ 14,56
» = — 273° C.
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Silber:
Pionchon gieht an vom Schmelzpunkt bis 0° 60,32
Die fir O0Ubis 273° unterlegte Formel gieht 14.45
Gesammtwéarme auf absolutes Null 74,77
Hiervon /3 wirde S€iN...oveivecceverennnn, 24,92
Von Pionchon beobachtet 24,72
Quecksilber:
Nach Regnaults Werth fir die spec. Wéarme
des festen Quecksilbers ist die Gesammt-
warme vom absoluten Null bis — 40" . 7,46
Hiervon '/3 wirde sein 2,49
Von Person beobachtet......oeevveevreenens 2,84
Wismuth:
Bedes Formel nach Regnault corrigirt, giebt
die Gleichunsj Q = 0,0308t + 0,00002 L2,
was fur— 273° bis + 266,8° giebt . 16,57
Hiervon /2 wirde Sein ....veeeennnnn. 8,28
Nach Persons Beobachtung (corrigirt) 8,88
Kupfer:
Nach der vom Verfasser bearbeiteten Formel
erhalt man von — 273° bis 1054° 143.00
Hiervon V» i S t i 47,7
Beobachtet. s e 43,3
Cadmium:
Naccaris Formel giebt die durchschnittliche
spec. Warme zum absoluten Nullpunkt zu
0,05 an, wonach die Gesammthitze sein
WUTAE e 29,70
Hiervon /'S .. 14,85
Von Person beobachtet......iveeieeens 13,66
Zink:
Le Verrier gieht als Wéarme zu Null an. 46,9
Bedes Formel giebt von 0° bis 273°. .m e 24,3
Gesammtwéarme bis zum absol. Null 71,2
HIBIVON /3 e 23,7
Von Person beobachtet (corrigirt) 22,6
Platin:
Giebt beim Abkuhlen auf 0° (Violle). 75,21
Von 0° bis — 273° (nach Violles Formel) - 8.19
Gesammtwarme zu absolutem Null . 83,40
HIErVOoN /3 e oa 27,80
Von Pionchon beobachtet.....oeeee. 27,18
Palladium:
Gii'bt aus bis zu 0° (Violle)..ncrnnnee 109,8
Von — 273° bis 0® (Violles Formel) . . .m 15,1
Gesammtwéarme zu absolutem Null 1249
Hiervon V3 giebt . 41,6
Von Violle beobachtet (angenéherter
W BTN ) e 36,3
Legirungen:
Die Regel erstreckt sich auf Legirungen, z. B.
d’Arcets schmelzbare Legirung. Deren spec.
Wérme bei 30° ist = 0,062 (Spring).
Fur die Warme vom absoluten Null wirde
dieser W'erth geben .. 22,88
Hiervon /j gieb t. ., 7,63
Wir geben nachstehend eine tabellarische

Zusammenstellung der spec. Warmen der Metalle..
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Beob-

Metall
achter

Aluminium*  Regnault
Mailet
Naccari

Richards

Antimon . . Wilcke
Crawford

Kirwan
Dulong u.

Petit

Regnault
Bode

Bunsen
Pebal und
Jahn

Naccari

Blei . ... Dulong und
Petit

Regnault
Bede

Kopp
Person
Richards

Cadmium . Regnault
Kopp
Bunsen
Naccari

Person

Eisen . . .  Wailcke
Kirwan
Dulong u.

Petit

Regnault

Bystrom

»STAHL UNI) EISEN.* Nr. 5.

. Schi | .. Latente
Specifische Warme, Formel und Werth chmelz - Gesammtwiirine  Schmelz-
punkt wiirmo

Cal. Oaf.

0,2143 (14—97°)
0991r/7?
S= 0,2116 + 0,000095 t
= 0,2116 + 0,0000475 (t + ti)
= 0,2164 fir 0°-100°
S = 0,2220 + 0,0001 1
Q= 0,2220 t + 0,00005 t2
= 0,2270 (0°-100°) 625° ;Hl Wzlah
ARRARER!
Hﬂ,li'que I j 100
Fetall bein
brstarren

Sm

0,063
0,0645
0,086
0,0507 (0°-100°)
0,0549 (0°—300°)
S = 0,0486 + 0,000042 t
Q: 0,04861+ 0,000021 1
0,05077 (0-100°)

S= 0,0466 t + 0,000041
Q= 00466 t+ 0,00002 t2
0,0495 (0—100°)

Sm = 0,0496 (— 21° bis — 76")
0,0486: (— 21° bis -  0°)
0,0495 (-21° bis — 33°)
= 0,04864 + 0,0000167 t
0,04864 t + 0,0000084t2

0,0293

0,0314 (15°—098°)

0,0286 + 0,000019 t2

0.03075

0,0301

0,0402 fiir 335-430° 430° 15,61 5,37

Sm = 0,02925 + 0,000019 t 5o
S= 002925 + 0000038 t 95

0,0567 (16-98°)

0,0542 (15—60°) ek e Tisedngsrel bote i
0,0548 (0-100°) Pivtaloriteter

= 0,0546 + 0,000012 t

= 0,056

R RTT

Q

%)
3

Sm

320,7° LT fstoa
Prelrpirit 113,66
o pesehnelr.

18,7 13,13

0,126; Crawford 0,1269; Irvine 0,143
0,125; Dalton 0,13; Dulong 0,11
Sm fir 0°—100°= 0,1098
0°—200°= 0,11-50
0“-300° = 0,1218
qo__350° = 0 1255
Sm= 0,1062 + 0,000028 t + 0,00000008 t2
S= 0,1062 + 0,000056 t + 0,00000024 t2
0,11352 (19°—98°)
0,11380 bei Rothgluth

0° S = 0,111641\ n 00072845
50° = 0.112369/°-000728
100° = 0.113795 0,001426
150° = 0,115949 0,002154
200° =0,118821 0,002872
250° = 0,122411 0,003590
300° = 0,126719 0,004308

S= 0,11164 + 0,00000718 t + 0,0000001436 t2

. Sm = 0,11164 + 0,00000359 t + 0,0000000479 t2
Pionchon 0660° Sm= 0,1102+ 0,0000251+ 0,000000054712
360°—720° =0,57803-0,0014361+ 0,0000011951*

* Vergl. Richards, Journ. Frankl. Inst. 1892, Febr.
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Metall

Eisen

Germanium

Gold. . . .

Iridium

Kalium
Kobalt. .

Kupfer. .

Lithium . .

Magnesium

Mangan . .

Natrium . .

Nickel.

Nr. 5.

Beob-
achter

Pionchon

Regnault

Nilson u.
Potterson

Kirwan

Regnault
Violle

Regnault
Kopp
Violle

Regnault

Puloryg vt
betit

Regnault

Pionchon

Wilcke
Polorg und
boit

Regnault
Bede

Naccari

Le Verrier

Fitharts v
Fravier

Regnault
Regnault
Kopp
Regnault

Regnault
Dulong

Regnault

Pionchon

~STAHL UN'D EISEN.*

Specifische Warme, Formel und Werth

720-1000°= 0,218 - 39

23,44

1050-1160°= 0,19887 - |
Zwischen 660 und 720° wurden 5,3 Gal. latent
, 1000 , 1050» , 6,0 ”
» 720
das Doppelte derjenigen bei 0°
0,11848 Gufsstahl, 0,1185 nach Bystrom
0,12728 Gufseisen, 0,1283 Roheisen
0,12983 weifses Eisen
0-100° 0,0737
0—211° 0,0773
0-302° 0,0768
0-440° 0,0757

0,05; Dulong und Petit 0,0298

0,03244 (12-98°)
0,0316 (0—100°)
bis 600° constant
0.0345 bei 900“
0,0352 , 1020°
0,03672 (17- 98°)
0,0358 (15-60°)
Sm = 0,0317 + 0,000006 t
0,1660 (— 78°— - 10")
0,1498

0,10696 (13—99°)
0,117 mit Kohlenstoff
0,10584 bei 0°
bis 900°
0,10584 + 0,00002287 t + 0,0000000219427 ts
0,1086 (13—99°)
tiber 900° bis 0°

0,124 + 0,00004 t - 14’8

Wieviel Warme beim Wechsel bei 900° absorbirt,
konnte nicht bestimmt werden.

0,114; Crawford 0,1111; Dalton 0,11
0,0949 (0—100°)

0,1013 (0-300°)

Sm= 0,0917 + 0,000032 t
0,09515 (17-98°)
Sm= 0,091 + 0,000023 t
bis 250°
Sra= 0,0921 + 0,0000106 t
= 0,0933 (17—98°)

0— 360° 0,104
360— 580° 0,125
580— 780° 0,090
780-1000° 0,118

S = 0,0939 + 0,00003556 t
Sm= 0,0939 + 0,00001778 t
Q= 0,0939t+ 0,00001778 t2
0,941 (20-98°)

025 (22-98°)
0,245 (15-55°)
0,1330
0,122 (12—98°)

0,293 (38° bis + 10°)

0,1035

0,10863 (13-99°)
Zwischen 0° und 230°

Sm

Sm =

.1000°betragtdie

1. Maéarz 1894.

Litente
Sebrel?

ol "c™0 | merkungen

Be-

spec. Warme

YL fein
1000

Urreines tetall
Teineres

then

BT fst, Pieselbe spet,
1950 trtarnt Firre i bt
117 2 bei 3500

bei 1020° « 5300
ISR
162 geschm
1054 1187 fest 433

rithedententen
Fevgen 0 ou di
it e verig 8
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Nickel

Palladium .

Platin . . .

Quocksllb.

Silber . .

Titan

1. Mérz 1894.

Beob-
achter

Pionchon

Naceari

Regnault
Violle

Polorg vt
Petit

Violle

Regnault

Crawford
Poloey ot
Petit

Regnault

Find
1

Naccari

Person

Tolony vt
Petit

Regnanlt
Bystrom

Kopp
Bunsen
Pionchon

Filson vt
Petterson

~STAHL UND EISEN.

Specifische Warme, Kontiel und Werth

Srn =

Die Zuslandsanderung zwischen 230° und 400° ist
mit einer
bunden und entspricht den bekannten Verénde-
rungen in den magnetischen und wéarmeleitenden

S,n = 0.10836 + 0,00002233t
zwischen 230° und 400°
0,183493-0,000282 t + 0,000000467 t2

zwischen 440° und 1050

= 0,099 + 0,00003375t + 6,1:5

W éarmeabsorption von 4,64 Cal.

Eigenschaften.

Sm

Sm

= 0,03337-0,0000053 t + 0,000000002 ta
= 0,03337-0,00000275 t + 0,00000000667 L2
fur 0° = 0,03337
, 50°= 0,03310
, 100°= 0,03284
, 150° = 0,03259
, 200°= 0,03235
, 250°= 0,03212

bis zu 320°
= 0,1043 + 0,0000946 t
= 0,1043 + 0,0000473 t
0,05928 (110—98°)

bis 1265°

0,0582 + 0,00001 t
0,05929

0,0335 (0°—100°)
0.0355 (0°—300°)
Sm = 0,0325 + 0,00001 1
0,03243 (12°—99°)

S
Sm

Sm

Sm = 0,0317 + 0,000006 t
= 0,0323 (0°—100°)
0,0324 fur Regnaulls Temperaturreihe

0,0357
0,033 (0°—100°)
0,035 (0°—300°)

Sm = 0,0320 + 0,00001 t
0,03332 (12°—9S°)
0,0319 bei — 59°, fest
0,03312 (20°— 50°)
0,03278 (25°-142°)

0,0557 (0°—100°)
0,0611 (0°—300 °)
Sm = 0,0530 + 0,000027 t
0,05701 (14°—99°)
0,05698 + 0,0000023 t + 0,000000032 t2
0,05698 + 0,00000115t + 0,0000000107 t2
0,05725 fur Regnaulls Temperaturen
0,0560 (15°- 65°)
0,0559 ( 0«—100%)
Bis zum Schmelzpunkt
0,05758 + 0,0000044 t + 0,000000006t2
0,05815 fur Regnaults Temperaturen

Fur die durchschnittliche spec, Warme des

geschmolzenen Metalls bis zu Null

17 20
Sm= 0,0748 +

W ahre spec. Warme = 0,0748 geschmolz.

0,075 am Schmelzpunkt
0,1125 fir 0°-100°

0,1288 , 0°—211°
0,1485 , 0°—301,5°
0,1620 , 0°—404°

U:"elz‘- fes
joprokti

ver-
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4,64
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P03 fest
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A
Beob Gl | RS Be-
) Specifische Warme, Formel und Werth ounkt e e
Metall achter P punkt cL "4« merkungen
Zinn . Crawford 0,0704; Wilcke 0,06; Kirwan 0,068; nach der
) : Abliihlungsmethode
JH”I;H“IH 0,0514 ‘ '
Regnault 0,05695 (16°—97°) “’Wsﬁtfhi”EM‘l-
0,05623 (U~-g0O0) reines barcaiing
Beile Sm= 0,05+ 0,000044 t lis 2130
= 0,055 fir Regn. Temperat.
Kopp 0,0548
Person 0,0637 geschm. Metall 2327 2733 e T
Bunsen 0,0545 (0°—100°) allotropisches Zinn, ' E;HM"T lin
0,0559 (0°—100") gegossenes Zinn Vil brstirren
fest 13,01
Pionchon Sn, (zu0Q = 0,0612931-0,0000104741 128,20 14.60 m'm‘“:m
+ 0,0000000103448 t2+ — *— ITRTITIE
Irvine Die latente Schmelzwarme hebt die Temperatur
des Zinns um 277,8° C.
Rudberg 0,0586 am Schmelzpunkt 232,7 13,31
28,16
Richards Flussiges Metall am Schmelzpunkt in Wasser gegossen 13’,60 fest 14,56
zink . Peling und 0,0927 (0°-100°)
fetit 0,1015 (0°—300°)
Sm = 0,0883 + 0,000044 t
Regnault 0,09965-0,100003 Fontelstint
0,09555 (14"—99°) theriseh rein
Béde Sm= 0,0865 + 0,000044 t tit i enip )
Naccari Sm = 0,0907 + 0,000044 t big 110"
= 0,0932 fir Regn.-Temperat.
Le Verrier 0°- -110°= 0,096 constant
110°- -140° wechselnd, bei 110° werden 0,8 Cal,
absorbirt
140°—300° = 0,105 constant
300°-400° = 0,122 46 ”F:\ln-vgi{y”'
Irvine 0,0943 bis zum Schmelzpunkt 423° 62,5 geschm 26.8
bei 388,9" 35,7 fest '
Person 0,09555 am Schmelzpunkt 423 6781 geschm preb Rt

Anm. d. Uebers. Die ausfiihrliche Behandlung
des Gegenstandes iin Vorstehenden rechtfertigt sich
durch die ausnehmende Bedeutung, welche die An-
wendung der Wertlie der specifischen Warme und der
latenten Schmelzwarme der Metalle fiur die metallur-
gischen Processe hat. Diese Bedeutung gewinnt an
Umfang in dem Mafse, als es sich nicht allein um
die specifische Wéarme der reinen Metalle, sondern
im Weiteren um diejenigen ihrer chemischen Ver-
bindungen (Oxyde, Sulphide, Chloride u. s. w.) handelt,
aus denen die reinen Metalle darzustellen sind, und
als der Metallurge in die Lage kommt, fir die ver-
schiedenen Vorgédnge der Reduction und Oxydation
den erforderlichen Warmeaufwand berechnen zu
missen, wenn er anders in der 6konomischen Aus-
nutzung der zu Gebote stehenden Mittel sicher gehen
will. Es tritt dies sofort zu Tage, wenn man festhalt,
dafs in der Formel der mechanischen Warmetheorie
zur Berechnung des pyrometrischen Heizeffects
Ei —Ei u_ f]

pi Cl + P2C2 + p3ci+ .
in welcher Ei und Ej die Energie-Inhalte (Verbrennungs-

Warmen) vor bezw. nach stattgehabter Umsetzung,
pi,p2.. die spec. Warmen der Kéorper, ci,ci... die
Moleculargewichte der Verbindungen, ti und ts die

Anfangs- und Endtemperatur bedeutet, die specifischen
Waéarmen die-mafsgebenden Facloren geben.

45,2 fest

Aus diesem Grunde sollte der Bestimmung der
specifischen Wé&rmen der chemischen Verbindungen
der Metalle eine ausgedehntere Bearbeitung zu Ilheil
werden, als dies bisher stattgefunden; denn zur Zeit
befinden wir uns noch immer meistauf die Anzahl der-
jenigen Werthe angewiesen, welche in Kopps Unter-
suchungen im Jahre 1864 (Ann. d. Chem. u. Pharm.
Suppl. 3, 292) niedergelegt sind.

Da* nachfolgende Beispiel diirfte unsere Ansicht
belegen.

Die Reduction des Kupferoxyds erfordert, da die
Verbindungswérme von Cu, O = 37 160 c¢; mithin wird
in obiger Formel

CuO0O—Cu _ 37160
~~ pi CuO+pzCu - 0,142 X79.4 + 0,1126X63,4’
die specifische Warme des Kupfers bei 1054° C, als

festen Metalls am Schmelzpunkt angenommen. Man
37160 37 160 ) A
erhalt so ng + 7jI38" 01° ; 1l 0

gesetzt, giebt2000b als Reductionstemperatur, welche
durch Verbrennung von 1 Gew.-Th. C zu CO2= 27200
ausreichend erzielt werden kandé. Es ist aber méoglich,
mit weniger Warmeaufwand dasselbe Ergebnifs zu
erreichen, indem sich das Kupferoxyd zu Kupfer-
oxydul verwandelt und letzteres zu Metall redueirt
wird. Fir diesen Vorgang haben wir;
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1 GuO GujO= 37160 - 21280 = 15880 c und
15880 15 880
daher
0,142 X 79,4 + 0,111 X 1428 11,3 + 7,9254
15 8-0 2
19:2254 = 826 und ferner:
2. GugO — 2 Cu = 21280, und somit
21 280 21 280
0,111 X 14*\8 + 2 (0,1036 * X 63,4) 15,85 + 13,1365
- 7 » = 734«
28,9865 '
Diese letzten Zahlen beweisen, weshalb beim

Spursteinsehmelzen im Flammofen sogen. Bodenkupfer
erzeugt wird.

Was nun die latente Schmelzwarme anbetrifft, so
ist beziiglich der Bestimmung derselben darauf auf-
merksam zu machen, dafs dieselbe sich nicht allein
wahrend der Erhitzung des betreffenden Metalls bei
dem Uebergang aus einem molecuiaren Zustand in

* Spec. Warme bei 826®aus dem vorhergehenden

Procefs.
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den andern bis zur Verflichtigung desselben erzeugt
sondern dafs, da wir auch fir die Elemente allotro
pische, d. h. wie ich friher an dieser Stelle ausgefiihrt
Zustande verschiedener Wéarmetdnung kennen, anzu
nehmen ist, dafs bei der plétzlichen Abkuhlung
weiche mit dem bis zur Schmelzung oder bis vor der
Schmelzung erhitzten Metall vorgenommen wird, eine
YVarmeabsorption in grofserem oder geringerem Mafse
eintritt. Es fragt sich daher, ob das aus der Schmelz-
hitze in Wasser abgeschreckte Metall thalsédchlich die
ganze empfangene Warme wieder ausgiebt und ob es
nach geschehener Abkiihlung in derselben molecuiaren
Beschaffenheit sich befindet als bei Beginn der Unter-
suchung. Um dies festzustellen, miissen Proben beider
Metalle, des urspriinglichen wie des abgeschreckten,
mit S&ure behandelt und die dabei entwickelten Wéarme-
mengen beobachtet werden. Erst diese Correctur der
bislang festgestellten Werthe der latenten Schmelz-
warmen wird den fir die Behandlung der Metalle er-
forderlichen Warmeaufwand in das rechte Lichtstellen.

Gharlottenburg, im November 1893.
Dr. B. Eosmann.

Das Drahtwalzen und seine Entwicklung in Amerika.

Von Fred. H. Daniels

in Worcester Mass.

(Schlufs aus voriger Nummer.)

Bald nachdem Garrett den mechanischen
Haspel eingefuhrt hatte, kam er darauf, zwei
Dréhte gleichzeitig fertigzustellen und diese auf
verschiedene Haspeln aufzurollen. Diese Neuerung
entsprach vollkommen, und heute ist es allgemein |

Ublich, 5 Dréahte auf einmal zu walzen; natirlich
missen dementsprechend die Walzwerke mit 5
bis 6 Haspeln ausgeristet sein.

QL Bald erkannte Garrett
auch dieVortheile, welche die
von Me. Calipp herrithrende
Einrichtung zum selbsttha-
ligcn Umfihren des Drahl-
endes aus einem Kaliber in
das nachste zur Folge hatte,
indem man dabei nicht nur
mit der halben Arbeiterzahl
auskommt, also die Walz-
kosten verringert, sondern
auch die Leistungsfahigkeit
unmittelbar vergrofsert, in-
dem diese Einrichtung das
Verwalzen von 70 kg schwe-
ren Knippeln gestattet.

Wurden auch von an-
deren Seiten Versuche ge-
macht, dieses Ziel auf an-
derem Wege zu erreichen, so
ist doch thatsachlichheutedie
Mc. Callipsche Einrichtung
einzig und allein in den
Drahtwalzwerken der Ver-
einigten  Staaten in  Ge-
brauch. Das betreffende
Patent datirt vom 23. October
1877.

Schon im Jahre 1879
wurden von der ,,Washburn
& Moen Manufacturing Co.“
Versuche mit einem auto-
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matischen Haspel angestellt, doch kam derselbe
erst im Jahre 1886 in wirklichen Gebrauch; heute
wird er ausschliefslich in den amerikanischen
Drahtwerken angewendet. Bis zum oben genannten
Jahre verwendete man ,Zughaspel”, bei denen
bekanntlich die Umdrehungsgeschwindigkeit wéah-
rend der ganzen Arbeit mit grofster Sorgfalt

PEEiLE. L

regulirt werden mufs. Bei einem derartigen
Apparat betragt die Maximalgeschwindigkeit 600
Umdrehungen in der Minute bei continuirlichen
Walzwerken, die nur 1 Draht walzen. Die Um-
drehungszahl betrdgt hingegen nur 450 in der
Minute bei einer Schnellstrecke, auf der zwei
Drahte gleichzeitig gewalzt werden.
Um das Ausbringen zu ver-
gréfsern, standen somit zwei
Wege offen: Entweder die Ge-
schwindigkeit der Fertigwalzen
zu vergrofsern, oder die Anzahl
der zu walzenden Drahte zu
vermehren. Der erste Weg ist
aber praktisch unmadglich, weil
der Zughaspel fur hohere Ge-
schwindigkeit ungeeignet ist;
gegen den zweiten Vorschlag
lafst sich hingegen einwenden,
dafs man fir jeden Draht einen
besonderen Zughaspel mit der
langen Hittensohle ndéthig hat.
Beide Hindernisse wurden durch Einfiihrung
des automatischen Haspels beseitigt, denn der-
selbe kann erstens so nahe an die Fertigwalze
gesetzt werden, dafs der heifse Draht direct in
den Haspel gefiihrt werden kann, und zweitens
ist man imstande, ihm eine grofse Geschwindig-
keit zu erlheilen. (Vergl. Abbild. 15 bis 18.)

erforderlichen
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Die automatischen Haspeln lassen sich in
zwei Gruppen theilen, namlich in solche, bei denen
entweder ein Behalter sehr rasch rotirt, in welchen
der Draht durch ein feststehendes Zufuhrungs-
rohr geleitet wird, und in solche, bei denen der

heifse Draht durch ein sich

rasch drehendes Fihrungs-

rohr in einen feststehenden

Behélter geleitet wird; in je-

dem Falle wird der Draht

von selbst jenen Theil des

ringférmigen  Haspels auf-

suchen, welcher seiner Ge-

schwindigkeit entspricht. —

Der direct wirkende Zughaspel

hingegen besteht aus einem

Scheibenpaar, das mit ent-

sprechender Geschwindigkeit

um eine horizontale Achse

rotirt und so eingerichtet ist,

dafs es das aus der Fertig-

walze kommende Ende des

Drahtes ergreift. Die Umdre-
hungsgeschwindigkeit des Has-

pels kann durch Verschieben

des Riemens geregelt werden.

Keines der bisher genannten

- Systeme war mit einer Vor-
richtung versehen, um den

fertigen Drahtring vom Haspel

zu nehmen. Zur Erreichung

dieses Zweckes hatte Daniels bereits im Jahre
1878 eine Einrichtungersonnen, weichegegenwartig
bei allen Haspeln der Washburn & Moen Manufactu-
ring Company in Anwendung gekommen ist und tber-

bEbil. 1.

dies in mehreren anderen Werken Eingang gefun-
den hat. Das Wesen der Danielsschen Einrichtung
liegt in der Vereinigung einer hebbaren Platte mit
einem trogférmigen Haspel. Das aus der Walze kom-
mende Drahtende wird mittels eines Zuflihrungs-
rohrs auf die ringféormige Platte bezw. auf den
beweglichen Boden des Haspels gelegt, dessen Um-
fangsgeschwindigkeit naturgemafs an der Peripherie
grofser ist als weiter gegen die Mitte zu. Der
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Draht wird daher, obwohl der Haspel mit gleicher
Geschwindigkeit lauft, stets eine Stelle linden,

welche seiner Austrittsgeschwindigkeit entspricht,
mehr am Umfang

oder mehr gegen die Mitte zu aufwickeln.

d. h. er wird sich entweder

Garrett hatte inzwischen
auch seinen direct wirkenden
Zughaspel verbessert und auf
die neue Einrichtung im Jahre
1889 ein Patent genommen.
Abbildung 19 zeigt den Patent-
haspel, wie er gegenwartig auf
den Joliet Works in Gebrauch
ist. Alle tbrigen Drahtwalz-
werke der Vereinigten Staaten
verwenden die Haspel von
Morgan & Daniels mit mehr
oder weniger Abénderungen.

Das Jahr 1879 kann ge-
wisserniafsen als Wendepunkt
in der Entwicklung der.ameri-
kanischen Drahtwalzkunsl an-
gesehen werden, indem damals
in Quinsigamond das erste con-
tinuirliche Drahtwalzwerk er-
baut wurde, das lauter hori-
zontaleWalzen besafs, wahrend
bei der bis dahin dblichen Ein-
richtung von Bedson noch
verticale neben den horizon-

~STAHL UNO EISEN.'
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talen Walzen angeordnet waren.
Es ist wiederum das Verdienst
der Washburn and Moen Com-
pany, bezw. der Ingenieure D a-
niels und Morgan, hier bahn-
brechend vorangegangen zu sein.
Bald nach Fertigstellung des
erwdhnten Walzwerks baute
Daniels eine zweite d&hnliche
Anlage in Waukegan (JH.), deren
Plan in Abbildung 20 darge-
stellt ist. Diese, sowie die vor-
genannte, besafs eine Leistungs-
fahigkeit von 49 950 kg.
Garrett hatte indessen auch
seinerseits ohne Unterlafs an der
Weiterausbildung seinesSystems
gearbeitet und es durch gleich-
zeitiges Walzen mehrerer Stabe
dahin gebracht, dafs durch die
von ihm erzielten Erfolge die
Leistungen der continuirlichen
Walzwerke vollig in den Schat-
ten gestellt wurden. Dieser
Fortschritt spornte aber wieder-
um zu neuen Verbesserungen
auf dem zuletzt genannten Ge-
biete an und schon in den
Jahren 1883 bis 1887 hatte
Daniels ein Walzwerk con-

struirt, auf welchem Knippel von rund 100 kg
Gewicht verwalzt wurden.
nachst von 100 mm auf 28 mm heruntergewalzt
und das erzeugte Halbfabricat auf mehreren Fertig-
strafsen zu Draht verarbeitet (vergl. Abbild. 20).

Letztere wurden zu-



Nur nebenbei wollen wir bemerken, dafs es
nicht an Einspriichen und Nachahmungen fehlte,
und erst nach einem langwierigen Rechtsstreit
erhielt Daniels am 18. November 1890 das ge-

1 Mérz 1894.

wiinschte Patent (Nr. 440 696). Welche Fort-
schritte durch die Einfiihrung des neuen Walz-
werks erzielt wurden, ersieht man am besten
[ daraus, dafs vor der Einfiihrung desselben die

Abbild. 20.

Leistungsfahigkeit der Anlage
etwa 40 t in der 1Ostin-
digen Schicht betragen hat,
wadhrend in derselben Zeit
jetzt etwa 200 t Draht fertig-
gestellt werden.

Spater wurde noch eine
solche Anlage von der Ame-
rican Wire Works Co. in
Cleveland, Ohio, ausgefihrl.

Wie man aus den Abbil-
dungen 20 und 21 ersieht,
sind die neuen Walzwerke so
eingerichtet, dafs man vom
Vorstreckwalzwerk die Halb-
fabricate entweder auf die eine
oder auf die andere Strecke
gelangen lassen kann. Es
sind zu diesem Zweck Fiih-
rungen vorhanden. Ueber-
dies sind unmittelbar vor den
Walzen Zufihrungsrollen an-
geordnet.

Von besonderer Wichtig-
keit ist es, mdoglichst grofse
Knuppel venvalzen zu kénnen;
so walzt man Knippel von
100 mm im Quadrat und 1,2 m
Lange auf solche von 25 mm
im Quadrat und 18,3 m Lénge
herunter. Diese kommen erst
auf die eigentliche Schnell-
strecke, wahrend der fertige
Draht automatisch aufgerollt
wird.

In der Praxis ist es leicht,
dem Vorwalzwerk eine solche
Geschwindigkeit zu ertheilen,



dafs c¢s mehrmals so viel Halbfabrical liefert, als
eine einzige Fertigslrecke verarbeiten kann.
Aus diesem Grunde hat man mehrfach ver-

sucht, bei den continuirlichen Walzwerken zwei
Stabe auf einmal zu walzen. Ein diesbezig-
licher, von Bedson herrihrender Vorschlag ist
jedoch nie zur Ausfihrung gekommen. Mit
mehr Glick wurde, wie aus den weiter oben
angefiihrten Mitlheilungen hervorgeht, derselbe

Mittheilungeli aus dem

Ueber die Nothwendigkelt einheitlicher Unfersuchungs-
melhoden bei den Analysen von Eisen und Stahl von
C. B. Dudley und F. N. Pease.

Dio Anforderungen, welche dio Praxis heut-
zutage an die Eisenhitten- und Stahlwerkslabo-
ratorien stellt, sind sehr grofs. In vielen Féllen
sind dio Mengenverhéaltnisse der Bestandteile
des Eisens oder Stahles beim
Verkauf so genau festgestellt, dafs
die umsichtigste analytische Arbeit
zur Notwendigkeit wird. Aufser-
dem ist die Zeit, in der die Ergeb-
nisse abzuliefern sind, meistens
dufserst kurz und die Laborato-
rien mit Arbeit Uberhduft. An-
dererseits missen Kaufer und Ver-
kaufer wverlangen, dafs die Ana-
lysen ihrer Chemiker innerhalb ge-
wisser zuldssiger Grenzen unterein-
ander stimmen.

Haufiges Nieht-

stimmen der

verschiedenen
Analysen wirkt

geradezunieder-

schlagend. Die
analytische Che-

mie lauft dabei

Gefahr, bei den

Eisenhitten-

leuten in Verruf zu gerathen. Es ist an der
Zeit, dieserGefahr zu begegnen und auf Mittel

zu sinnen, die Ursachen der Differenzen Zu
heben. Ein Schritt in dieser Richtung ist
bekanntlichschon 1888 durch  Einsetzung der

Ausschiisse fir Herstellung von Leitproben ge-
macht worden. Letztere sollen namentlich dazu
dienen, bei vorkommenden Schwierigkeiten das
I ntorsuchungsverfahren zu priifen, da der Begriff
,Leitproben“ genaue Kenntnifsder Menge der
Bestandteile voraussetzt. Aber findet in der
ihat die Priufung eines Verfahrens statt, wenn
eine Leitprobe nach diesem Verfahren analysirt
wird? Dies mufs verneint werden. Es ist be-
kannt, wie manche Bestandteile die Bestimmung

E

Gedanke von der Washburn and Moen Company
durchgefuhrt. —

Soweit der amerikanische Verfasser.

Beziiglich des hohen Stands der deutschen
Drahtwalzkunst verweisen wir auf die Abhand-
lung von B. M. Daelen in dieser Zeitschrift
1889, Nr. 3, Seite 177 und die Miltheilung von
Director A. Spannagel in voriger Nummer,
Seite 177.

Isenhittenlaboratorium.

anderer beeinflussen. Man kann deshalb recht
wohl mit demselben Verfahren richtige Zahlen
bei der Leitprobe erhalten und trotzdem bei der
zu untersuchenden Probe in die Irre gehen, weil
letztere Bestandteile aufweisen, die in der Leit-
probe nicht vorhanden waren. Auch kann es sehr
wohl Vorkommen, dafs die Fehler einer bestimmten
Methode sich bei
der Leitprobe
ausgleichen.
wéhrend sie bei
einer Probe von
anderem Gehalt
zur Geltung ge-
langen.  Diese
Maglichkeiten
bedingen die
Herstellung so
vieler Leitpro-
ben, als Eiscn-
und Stahlsorten
vorhanden sind,
erfillende Be-
dingung. Nicht
als ob deshalb
die Arbeit dos
internationalen
Ausschusses,
dessen Mitglied
einer der Verfasser ist, wecrthlos ware; aber
dio bis jetzt bekannt gewordenen Ergebnisse
rechtfertigen dio Behauptung, dafs die Herstellung
von Leitprobon nur unter Berlicksichtigung der
Methoden Werth haben werden.

Nun folgt eine Auseinandersetzung uber die
Ursachen des Nichtstimmens der Analysen ver-
schiedener Chemiker. Der Bericht (ber diese
schon friher erschienene Abhandlung findet sich
in dieser Zeitsehr. 1894, S. 83.

Um allen Schwierigkeiten zu begegnen, schlagen
die Verfasser vor, neben den Leitproben auch
einheitliche Methoden. Leitmethoden ein-
zufuhren.  Gegen Leitmethoden konnten ver-
schiedene Einwé&nde erhoben werden: So kdénne
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in einem bestimmten Palle keine der vorhandenen
Metlioden alle Bedingungen fiir eine Loitmcthode
erfullen. Die genaue Methode sei zu langsam, die
weniger genaue dagegen schnell genug ausfihrbar,
um als Leitmethode zu dienen. Dennoch wirde
beim Geschaftsabschlufs sicherlich die Leitmethode
trotz ihrer Fehlerhaftigkeit gewéhlt werden, da
sie eben als Leitmothode anerkannt ist. Da die
Fehlergrenzen bekannt sind, so kdonnen diese im
Vertrag bericksichtigt werden. Es ist auch oin-
geworfon worden, dafs Leitmethoden einen Hemm-
schuh fur die Entwicklung der analytischen Chomio
bilden wirden. Ganz im Gegentheil. Der Reiz
zur Verbesserung alter und Erfindung neuer Me-
thoden wird eher verstarkt werden, da der Chemiker,
welcher eine Leitmothode, eine allgemein aner-
kannte Methode, verbessert oder durch eine neue
ersetzt, fur seine Arbeit eine grdlsere Beachtung
beanspruchen kann, als fiir die Aenderung einer
anderen Methode. Es konnte weiter die Frage
entstehen, ob eine Leitmethode fur alle Falle
goniige. Die vom Laboratorium verlangten Ar-
beiten sind erstens Analysen zur Beaufsichtigung
des Betriebes. Bei diesen ist die Hauptbedingung
Schnelligkeit. Zweitens Einkaufs- und Verkaufs-
analysen. Bei diesen wird neben der Schnellig-
keit auch eine gewisse Genauigkeit verlangt.
Drittens wird eine Reihe von Versuchsarbeiten
ausgefihrt, bei welchen hauptsachlich Genauigkeit
nothwendig ist. Offenbar wiirde eine Leitmethode,

die fur den ersten und zweiten Fall genigte,
nicht nothwendig im dritten Fall ausreichen
missen, wie wiinschenswerth dies auch waére.

Glicklicherweise genligen einige unserer besten
Methoden allen Anforderungen. Und wo solche
Methoden nicht vorhanden sind, wdare es eine
dankbare Aufgabe, sie zu erfinden. Uebrigens
wirde das Fehlen einer Leitmethode fir einen
Fall durchaus nicht die Benutzung von Lcit-
methoden in geeigneten Fallen beeintrachtigen.
Es bleibt nun dbrig, zu untersuchen, welche
Bedingungen an eine Leitmethode gestellt werden
missen. Zuerst mufs die Methode geniigend
genau sein, das heifst, ihre Fehlerhaftigkeit darf
gewisse Grenzen nicht tberschreiten. Als Fehler-
grenzen fir die sechs gewdhnlichsten Bestand-
teile von Eisen und Stahl wurden vdrgeschlagen:

Kohlenstoff......coouvueeee. 0,010 %
Phosphor. . . . . .. 0,005 ,,
Schwefel.iis 0,005 -
Silicium ... ...0,010 ,,
Mangan . . . . . .. 0,010 ',
Kupfer e, 0,005 .

Zweitens mufs die Methode geniligend schnell
ausfihrbar sein. Es ist augenscheinlich, dafs, je
schneller eine Methode ausfiihrbar ist, sie desto
werthvoller fiur den Betrieb und fir den Ver-
kauf ist. Deshalb ist zu verlangen, dafs die Be-
stimmung sich wenigstens innerhalb eines Tages
ausfiuhren Ilafst.
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Mit dieser steht die dritte Bedingung in Zu-
sammenhang, dafs die Methode leicht ausfiihrbar
sei. Denn wenn eine Methode so umstdndlich
ist, dafs ein Chemiker nicht mehr als eine in
einem Tage auszufiihren vermag, so vertheuert
sich die Bestimmung unverhaltnifsméfsig. Auch
wiirde, wenn mehrere Bestimmungen dieser Art
gleichzeitig verlangt wiirden, die zweite Bedingung
nicht erfillt werden kénnen. Hier ist das Ziehen
einer Grenze freilich schwer. Es mufs deshalb
geniigen, auf diesen Punkt hinzuweisen.

Die vierte Bedingung ist: Die Methode mufs
in allen ihren Einzelheiten genau bekannt sein.
Oft giobt eine Methode eine Reihe guter Ergeb-
nisse, um dann plétzlich Unregelmafsigkoiten zu
zeigen. Dies kann nur darin liegen, dafs nicht
alle Bedingungen fir die richtige Ausfihrung
der Methode bekannt sind. Noch schlimmer ist
es, wenn eine Methode nur zur Bestimmung
gewisser Formen, eines Elementes brauchbar ist,
fr andere Formen aber nicht genigt.

Schliefslich mufs die Leitmothode in den
Ha&nden verschiedener Chemiker, soweit es von
der Methode abhangt, gleichméfsige Ergebnisse
liefern. Zu diesem Zwecke mufs die Leitmethode
bis in ihre kleinsten Einzelheiten genau beschrieben
werden, damit gar kein Spielraum in der Art der
Ausfiihrung voiliegt. Dies ist zwar in vielen
Fallen recht schwer, mufs aber durchaus angestrebt
werden.

Die Verfasser schlagen zuerst fiir Phosphor
und Kohlenstoff Leitmethoden vor. Ein Bericht
Gber die Phosphorbestimmungsmethode ist schon
in dieser Zeitschr. 1893, S. 654 verdffentlicht worden.

Da die Kohlenstoffbestimmung als Leitmethode
empfohlen wird, so erscheint eine maglichst un-
verkiirzte Wiedergabe des Originals zweckmaéfsig.

Methode zur Bestimmung von Kohlenstoff
in Eisen und Stahl.

Drei Gramm feiner Sp&ne werden in einem
500-cc-Becherglas mit 200 cc einer sauren, auf
héchstens 30° erwarmten Kupferkaliumchlorid-
l6sung Ubergossen. Wahrend der Reaetion wird
die Losung fortwahrend in Bewegung gehalten.
Sobald das ausgefallte Kupfer wieder in Ldsung
gegangen ist, lafst man den Kohlenstoff sich ab-
setzen. Dann wird die obenstehende klare Flussig-
keit durch ein in ein Platinschiffchen eingelegtes
Asbestfilter vom Kohlenstoff abgegossen. Die
Wand des Bechers wird mit etwa 10 cc Salzsdure
1,1 abgespilt und der Inhalt des Bechers mit der-
selben Saure auf das Filter gebracht. Das Filter
wird so lange mit Salzsiure ausgewaschen, bis
der Durchlauf farblos erscheint, dann mit Wasser,
bis keine Chlorreaction mehr erhalten wird. Das
gesammte Filtrat wird dann mit Wasser so stark
verdinnt, dafs beobachtet werden kann, ob Kohlen-
stoff durchgegangen ist. Ist dies der Fall, so mufs
der Versuch verworfen werden. Das Schiffchen
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nebst Inhalt wird bei einer 100° nicht Uber-
steigenden Temperatur getrocknet und dann in
das Verbrennungsrohr gebracht. Inzwischen ist
der Verbronnungsapparat in Ordnung gebracht,
der Kugelapparat eingeschaltet und das Vorglih-
rohr in einer Lange von wenigstens 15 cm in
llothgluth gebracht. Der Apparat wird nun ge-
schlossen und das vordere Ende des Verbrennungs-
rohrs auf etwa 8 cm zum Glihen gebracht. Unter-
dessen wird Sauerstoff zugolassen, so dafs etwa drei
Blasen in der Secunde durchgehen. Sobald der
erste Thoil des Rohres sichtbare Gluth erreicht,

Fig. I

werden noch zwei Flammen angeziindot. Ist dieser
Theil auch roth, so werden nach und nach so
viele Flammen angeziindet, dafs das Rohr schliefs-
lich sich bis S—10 cm hinter dem Platinschiffchen
in Rothgluth befindet. In diesem Zustande wird
das Rohr bei Stahl noch 15 Minuten, bei Roh-
eisen noch 30 Minuten erhalten. Wahrend dieser
Zeit wird das Zustromen von Sauerstoff so ge-
leitet, dafs nur drei Blason i. d. Secunde durch den
Kaliapparat gehen. Ist die Verbrennung beendigt,

so wird jeder zweite Brenner ausgedreht, der
Sauerstoffzuflufs abgesperrt und statt dessen Luft
zugoleitet (wenigstens ein Liter) und zwar so, dafs
drei Blasen i d. Seounde durch den Apparat gehen.
Wéhrenddem werden die Flammen allméhlich
ausgedreht. Dann wird der Kaliapparat abge-
nommen, mit Gummikappen vorschlossen und in
den Waagekasten gestellt. Nach 15 Minuten wird
gewogen.

Die Apparate und die Anordnung derselben
zeigen die beigefligten Skizzen. Fig. 2 zeigt ein
Rihrwerk fur 12 Becher, wie es fir verschiedene
andere Bestimmungen schon im Gebrauch ist, so
dafs eine Beschreibung kaum notinvendig erscheint.

V.14
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Mit Hilfe dieser Vorrichtung erfolgt die Auflésung
jo nach der Natur der Probe in 7 bis *I5 Minuten.
Fig. 1 zeigt die Filtrirvorriehtung. Auf einem
Holzblock mit Glasscheibe stehtein Platinschiffchen,

etwa 75 mm lang, 12 mm lichte Weite, 10 mm
Bodenweite und 8 mm tief. Unten an dem einen
Ende ist ein kleines Abzugsrohr angebracht.

Aufserdem ist ein falscher Siebboden 3 mm (ber
dom Boden angebracht. Als Filtermaterial benutzt
man am besten den als Aktinolith bezoichneten

Fie. 2

Asbest. Dieser wird kurz geschnitten, in einem
Platintiogel ausgcgliiht, mitWasser aufgeschlammt
und in einem verschliefsbaren Glas aufbewahrt.
Zur Herstellung des Filters wird das Schiffchen
mit der Flasche in Verbindung gebracht, diese
an die Saugpumpe angeschlossen und Asbest-
schlamm gleichmaRig tGiber den Siebboden gebreitet.
Eine Schicht von 1,5 mm erscheint vollkommen
geniigend. Das Filter braucht nicht nach jeder
Verbrennung erneuert zu werden. Es genigt,

abzukratzen und etwas neuen
Die Einrichtung des Ver-
brennungsapparats zeigt Fig. 3. Zuerst kommen
je ein Gasbehalter fir Luft und Sauerstoff. Das
Gas wird mit solchem Druck herausgeprefst, dafs
es eben durch das vorgelegte Kalirohr geht. Durch
ein Gabelrolir, dessen beide Schenkel mit Hahnen
versehen sind, stehen die Behalter mit dem Vor-
glihofen in Verbindung. Dieser ist ein SO cm
Fletcherseher Ofen, in welchem sich ein Porzellan-
rohr von 15 mm Durchmesser und 50 cm Lénge
befindet. Das Bolir ist zu etwa 25 cm mit ge-
korntem Kupferoxyd gefillt; es hat den Zweck,
etwa in dem Sauerstoff oder der Luft verkom-
mende organische Bestandteile zu verbrennen.
Denn der am leichtesten verwendbare, comprimirte
Sauerstoff ist in der Regel in dieser Weise ver-
unreinigt. Den Verschlufs des Rohres bilden

5

die Oberflache
Asbest aufzutragen.
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Gummipfropfen. Damit diese nicht angegriffen
werden, missen die Ldcher des Gasrohrs von
beiden Enden des Ofens aus in einer L&nge von
50 bis 60 mm verstopft worden. Zur Absorption
etwa entstandener Kohlensdure schliefst sicli dom
Ofen ein Geifslorsehes Kalirohr an. Die Verbin-
dung der verschiedenen Apparate erfolgt so, dafs
die beiden geradegeschnittenen Rohrenden in dem
Gummischlauch einander berlhren. Auf solche
Weise kommen die Gase mdglichst wenig mit dem
Gummi in Berlhrung. Der nun folgende Ver-
brennungsofen hat eine Lange von etwa 35 cm.
Er enthélt ein Rohr aus Berliner Porzellan, GOOmm
lang und yon 15 mm Durchmesser. Von dem
rechten Ende aus wird ein Asbestpfropfen 150 mm
tief hineingeschoben. Dann werden vom linken
Endo etwa 100 mm granulirtes Kupferoxyd, durch
oinen zweiten Ashestpfropfen gehalten, eingefillt.
Hierauf folgt ein 50 mm langes aufgerolltes Silber-
blech, welches das Rohr ausfillen mufs. Denn
Verbrennungsrohr folgt zunéachst ein Absorptions-
rohr, mit saurer Eisenoxydulsulphatlésung zur Zu-
rickhaltung des freien Chlors beschickt, dann eins
mit Wasser und Silbersulphat, um Salzsauredampfe
zuriickzuhalten, und nach diesem ein Chlorcalcium-
rohr und das Geifslerscho Kugelrohr, welches mit
einem Chlorcalciumrdhrclien versehen ist, zuletzt
als Schutzrohr vor dem Aspirator ein Chlor-
calciumrolir.

Zur Herstellung der Lésung von Kupferkalium-
chlorid werden 4,5 kg des kauflichen Salzes in
13 1Wasser geldst, durch gegliihten Asbest filtrirt
und mit 11 Salzsdure 1,20 versetzt. Zur Absorp-
tion der Kohlensaure wird Kalilauge von 1,27
spec. Gew. benutzt. Das granulirte Kupferoxyd
mufs pords und darf nicht geschmolzen sein. Ist
letzteres der Fall, so mufs das Oxyd mit Wasser-
stoff reducirt und mit Luft wieder oxydirt werden.

Durch Auflésen von krysiallisirtem Eisen-
vitriol bis zur Sattigung und Ansduern mit einigen
Tropfen Schwefelsdure erhdlt man eine geeignete
Losung. Zur Herstellung von Silbersulphat wird
Nitrat mit Soda niedergeschlagen. Nachdem der
Niederschlag griindlich gewaschen ist, wird er in
ein Glas gespilt und dann so lange verdiinnte
Schwefelsdure zugefiigt, bis nach Umschitteln die
Flissigkeit deutlich sauer reagirt. Beim Fillen
des Absorptionsrohrs wird das Glas geschittelt
und die milchige Flissigkeit in das Rohr gegossen.

Vor dem Gebrauch wird das Chlorcalcium in
einer Platinschale erhitzt. Um etwa vorhandene
Alkalitat zu beseitigen, wird das Chlorcalcium
im Rohr mit Kohlensdure behandelt. Dor in den
Oylinder geprefste Sauerstoff ist regelmé&Rig mit
aus dor Maschine stammenden Oeldénipfen verun-
reinigt, weshalb vorherige Reinigung unerlafsich ist.
Ehe dio eigentliche Verbrennung anféangt, missen
zwei blinde Verbrennungen ausgefiihrt werden.
Diese dirfen eine, ein Milligramm (berschreitende
Veranderung des Kalirohrs nicht hervorrufen.
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Um eine zur Analyse geeignete gleiclimafsige
Probe zu erhalten, ist es notliwendig, das Probe-
stick so weit wie moglich zu durchbohren, das
Loch durch die Zone des letzten Erstarrons zu
fihren und die Spane mdglichst fein herzustellen.
Zum schnellen Losen der Spéane ist das fortwah-
rende Umrihren unbedingt notliwendig. Auch ist
dies ein Erfordernifs, um Ubereinstimmende Er-
gebnisse zu erhalten. Beim Auswaschen im
Platinschiff tritt leicht Verlust ein, wenn der
Strahl dor Waschflasche den Asbest trifft. Es ist
deshalb besser, die Waschfllssigkeit mittels eines
Bechcrglases aufzugiefsen. Das Auswaschen kann
nicht sorgfaltig genug vorgenommen werden. Es
ist keine Gefahr vorhanden, dafs die dem Ver-
brennungsrohr folgenden Absorptionsrohro Kohlen-
saure zuricklialton, da die nachfolgende Luft voll-
kommen geniigt, um jede Spur auszutreiben. Es
ist unbedingt nothig, das Verbrennungsrohr von
Zeit, zu Zeit, etwa nach 40 bis 60 Verbrennungen,
neu zu beschicken oder den Inhalt im Wassor-
stof Tstrom mit nachfolgendem Luftstrom auszu-
glihen. Es ist vorteilhafter, im Apparat mit
Uebordruck als mit Unterdrick zu arbeiten. Ist
der Apparat eine Zeit lang unbenutzt gewesen,
so ist es notliwendig, mit einer blinden Verbren-
nung anzufangen.

Eino der grofsten Schwierigkeiten entsteht
dadurch, dafs die Gaso das Kalirohr mit einem
andern Feuchtigkeitsgehalt verlassen, als mit dem,
mit welchem sie eintreten. Je nach Umstdnden
ergiobt sich eine Gewichtsverminderung oder Ver-
mehrung des Kalirohrs. Die Schwierigkeit, das
Gewicht des Kalirohrs bei der blinden Verbren-
nung constant zu erhalten, mufs diesem Umstande
zugeschrieben werden. Jedenfalls ist es ange-
bracht, das Chlorcalcium im Trockenrohre zur
selben Zeit mit dem, welches sich in dem zum
Kaliapparate gehoérigen Rohre befindet, zu wech-
seln. Die Kalilauge kann je nach Kohlen-
stoffgehalt drei bis acht Verbrennungen ver-
tragen. Es ist auch keine geringe Aufgabe,
das Kalirohr vor und nach der Verbrennung unter
denselben Bedingungen zur Abwaago zu bringen.
Temperatur, Druck, Feuchtigkeit u. s. w. Uben
grofsen Einflufs, so dafs es bei feuchter Witterung
nicht mdglich ist, Ubereinstimmende Ergebnisse
zu erhalten.

Prof. Th. Brown, Mitglied des Ausschusses,
der eine Reihe Verbrennungen nach dieser Me-
thodeausfiihrte,bemerktunter Anderem Folgendes:
Die Absorptionsrohre fir Chlor und Salzséaure
sind trotz des vorsichtigsten Auswaschens unbe-
dingt notliwendig, da sonst keine gleichméaRigen
Ergebnisse erhalten worden. Um die Fehlerquellen
zu studiren, fihrte er mehrore hundert blinde
Verbrennungen aus. Einmal ergab sich eine fort-
wahrende Gewichtszunahme des Kalirohrs, ein
andermal zeigte sich Gewichtsabnahme, ein drittes
Mal blieb das Gewicht unverdndert. Und das
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Alles, trotzdem die Verbrennungen unter mag-
lichst gleichen Bedingungen ausgefiihrt wurden.
Bei triber Witterung ist es tiberhaupt kaum mog-
lich, eine zuverlassige Verbrennung auszufihren.
Bei allen diesen Fehlerquellen ist eine Genauig-
keit von 0,005 % 0. wohl das Hd&chste, was man
verlangen kann.
(Journ. Amor. Chem. Soc., 1893, S. 501 u. 450.)

Verfalschung von Thomasmehl.

Die grofse Nachfrage nach Thomasmehl hat,
so schreibt der Dirigent der Versuchsstation I’omm-
ritz, Dr. Logos, in der Sachs. Landw. Zeitschrift, zur
Folge gehabt, dafs Verfalschungen mit werthlosen
Phosphaten Vorkommen und als ,,Thomasschiacken-
mehle“ verkauft werden. Einer Firma im &st-
lichen Deutschland wurden von Antwerpen
aus ,Scories phosphatdes* (phosphorsédurehaltige
Schlacken) angestellt mit 15 bis 17 % Phos-
phorsaure. Der Anstellung war die bezeich-
nende Bemerkung hinzugefiigt, ,dafs das aufsere
Ansehen dieser Phosphatschlackcn ihnen in der
Concurrenz mit dem Thomasmehle sehr zu statten
kame*“. Das Anstellungsmuster wurde von uns
untersucht. Es hatte genau das Aussehen von
echtem Thomasmehl, jedoch stellte sich heraus,
dafs zur Herstellung Schlacken irgendwelcher Art
Gberhaupt nicht verwendet waren, sondern dafs
liohphosphorit vorlag, welcher mit mehreren Pro-
centen Steinkohle vermahlen und dadurch dem
echten Thomasmehl taduschend &hnlich geworden
war. Die Probereagirto neutral und zeigte nach dem
Gluhen und Verbrennen der Steinkohle eine gelblich-
braune Farbung. Der Gehalt an Phosphorsaure be-
trug 15,6%, die Mengo des Kalks 24,1 %, davon
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2,48 % an Kohlensaure gebunden (= 4,43 % kohlen-
saurer Kalk), 18,4 % in Phosphorsaure {= 34,0%
Tricalciumphosphat) und 3,22% vorwiegend in Form
von Fluorcalcium und Gips. Das Volumengewicht
des Mehles ist auffallend gering (2,2). Durch
Kaliumcjuecksilberjodidlésung oder Broinoform ist
also die Unterscheidung und bez. quantitative
Abscheidung von Thomasmehl sehr leicht. Fur
Laien dirfte das Erhitzen im einseitig geschlos-
senen Glasrohr, wobei die charakteristischen Pro-
ducts der trockenen Destillation von Steinkohlen
sieh bilden, ein sicheres Erkennzeichen sein.
Wahrscheinlich wird dieses Product, wenn es aus
zweiter oder dritter Hand an den Landwirth
kommt, in vielen Fallen schlankweg als ,, Thomas-
mehl“ verkauft werden. Das Geld dafir ist weg-
geworfen, da die Rohphosphorito auf gewdhnlichem
Ackerboden nahezu wirkungslos sind, auch dann,
wenn die Phosphorsdaure zum grofsten Thoil in
5 % Citroncnsiiuro oder Ammonoxalatlésung
l6slich ist. Die in dieser Hinsicht durch Feld-
versuche gewonnenen negativen Resultate sind
neuerdings durch exacte Vegetationsversuche in
jeder Beziehung bestéatigt worden. Nennenswerthu
Wirkungen sind nur auf sauren Moorbdden beob-
achtet. Wir kénnen den Landwirthon nicht drin-
gend genug empfehlen, beim Ankauf von Thomas-
mehl vorsichtig zu sein und unter allen Umstanden
die Hulfe der Versuchsstationen in Anspruch zu
nehmen durch Nachuntersuchung der Lieferungen,
und zwar nicht nur auf die garantirten Gehalto
an Phosphorsduro und Feinmehl, sondern auch
auf Reinheit und Echtheit, nur so werden em-
pfindliche Schadigungen vermieden.

Die Beitrdge fir die Invaliditdt® und Altersversicherung.

Bei der Altersversicherung interessirt es haupt-
sdachlich die Arbeitgeber, wie hoch sich die Bei-
trage belaufen, welche sie fir die einzelnen
Arbeiterversicherungszweige zu zahlen genéthigt
sind. Auch mufs diese Frage jeden Arbeitgeber,
welcher versicherungspflichtige Personen beschéaf-
tigt, schon deshalb zur Aufmerksamkeit anhallen,
weil die Versicherungsbeitrdage immer mehr und
mehr einen recht bedeutenden Posten in den
Herstellungskosten einnehmen und deshalb die
Arbeitgeber gezwungen sind, bei Berechnung der
Preise fur ihre Producte auch diese Beitrdge in
Betracht zu ziehen. Die Methode, nach welchen
die Beitrage fir die Arbeitgeber berechnet werden,
sind bei den drei in Betracht kommenden Ver-

sicherungsarten verschieden. Bei der Kranken-
versicherung, fur welche bekanntlich die Arbeit-
geber ein Drittel der Kosten aufbringen missen,
werden die Beitrdge gewdhnlich nach dem durch-
schnittlichen Tagelohn, bei der Gemeindeversiche-
rung nach dem ortsiiblichen Tagelohn berechnet.
Die Arbeitgeber kdénnen sich deshalb mit ziem-
licher Sicherheit die Hoéhe der von ihnen zu
leistenden Beitrage fir die Krankenversicherung
im voraus berechnen. Anders liegt die Sache
bei der Unfallversicherung. Hier werden die
Beitrdge in solcher Héhe erhoben, dafs ihre
Summe die gesammten Kosten eines voraus-
gegangenen Jahres zu decken vermag. Die Kosten
dieses Jahres werden einfach auf die sémmllichen



232 Nr. 5.
der Berufsgenossenschaft angehdrenden Belriebs-
unternehmer umgelegt, allerdings nicht nach der
Kopfzahl vertheilt, sondern in Betrage zerlegt,
deren Hohe sich nach den gezahlten Lohnsummen
und den Gefahrenklassen der einzelnen Betriebe
richtet. Hier weifs der Betriebsunternehmer erst,
wenn er die Zusendung der Berufsgenossenschaft
in H&nden hat, wieviel er fir seine Arbeiter an
Unfallversicherungskosten auf das vorhergegangene
Jahr zu zahlen hat. Ganz anders stellt sich die
Sache bei der Invaliditats- und Altersver-
sicherung. Hier st durch das Gesetz von
vornherein bestimmt, welche Wochenbeitidge fir

die einzelnen Lohnklassen zu entrichten sind. Es
sind bekanntlich fir die erste Klasse 14 fir
die zweite 20 ¢- fur die dritte 24 e wund fir

die vierte 30 gi,_und zwar so, dafs die erste
Klasse bis 350 Jb. jéhrlichen Arbeitsverdienstes
geht, die zweite von 350 bis 550 Oll, die dritte
von 550 bis 850 JK und die vierte fir einen
Jahresverdienst von Gber 850 Jt Die Arbeit-
geber wissen hier also genau, wieviel sie an
Kosten aufzubringen haben.

Das Gesetz bestimmt, dafs diese Beitragshdhe
fir eine Periode von 10 Jahren gelten soll. Da
das Invaliditats- und Allersversicherungsgesetz am
1. Januar 1891 in Kraft getreten ist, so wiirde
diese Beitragsperiode bis zum 31. December 1900
laufen. Indessen ist cs nicht ausgeschlossen, dafs
auch innerhalb dieser Beitragsperiode die Hohe
der Beitrage geandert wird. Denn im Gesetz ist
den einzelnen Versicherungsanstalten, deren es
im ganzen Deutschen Beiche 31 giebt, die Er-
méchtigung erlheilt worden, die Beitrdge zu er-
hoéhen, und zwar soll dies dann geschehen, wenn
die Versicherungsanstalten bemerken, dafs die
Summe der von ihnen einzuziehenden Beitrage
ihre sonstigen Kosten und den Kapitalvverlh der
Rentenanteile, welche auf sie entfallen, nicht
decken. Die einzelnen Versicherungsanstalten
bilden Gberhaupt fir sich abgeschlossene Organe
der Versicherung. Nicht das Deutsche Reich, son-
dern die einzelne Versicherungsanstalt ist fur die
Zahlung der Renten verantwortlich. Das Reich
leistet nur den Zuschufs zu jeder Rente. Wenn
also eine der Versicherungsanstalten in die Lage
kommen sollte, zu sehen, dafs die Beitrdge, wie
sie im Gesetz festgestellt sind, nicht ausreichen,
um die Kosten, die ihr erwachsen, zu decken,
so wird sie gezwungen sein, die Beitrdge zu
erhéhen.

Das Invaliditats- und Altersversicherungsgeselz
ist nunmehr drei Jahre in Kraft und es ist noch
nirgends die Nachricht aufgetaucht, dafs irgend
eine der Versicherungsanstalten gezwungen worden
ware, zu der Beitragserhéhung zu greifen. Bisher
ist das auch bei keiner der Fall gewesen, aber
fur die Zukunft zeigt sich doch ein anderes Bild.
Es ist sogar nicht unwahrscheinlich, dafs schon
in einem der né&chsten Jahre einzelne Versiche-
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rungsanstalten genétliigt sein werden, von dieser
Ermachtigung Gebrauch zu machen. Wenigstens
ersieht man dies, wenn man mit den von den
Versicherungsanstalten eingezogenen Beitragen den
Hauptposten vergleicht, welcher zusammen mit
den anderen Ausgaben durch diese Beitrage
gedeckt werden soll.  Wir brauchen nicht aus-
einanderzusetzen, dafs fir jeden Industriezweig
diese Angelegenheit von Bedeutung ist. Betriebe,
welche in denjenigen Gebieten liegen, deren Ver-
sicherungsanstalten die Beitrage fir die Inva-
liditats- und Allersversicherung erhdhen mufsten,
wirden natdrlich in ihren Productionskosten
gegen die Betriebe anderer Gebiete in Nachlheil
gebracht werden.

Es ist deshalb fir jeden Geschaftszweig von
grofstem Werth, schon jetzt dariiber unterrichtet
zu werden, fir welche Versicherungsanstalten die
Wabhrscheinlichkeit oder die Mdglichkeit geboten
ist, die Beitrdge zu erhdhen. Vergleichen wir
den gesammten Erlés, welchen die Anstalten aus
den Beitragen fur das Jahr 1892, {ber welches
die letzten amtlichen Ausweise vorliegen, erhalten
haben, mit dem Kapitalwerth der Alters- und
Invaliditatsrentenanlheile, welche den betreffenden
Versicherungsanstalten, zufallen, so ersehen wir,
dafs in dem genannten Jahr der Kapitalwerth
die Beitrdge uberstiegen hat in Ostpreufsen um
2,7 Millionen, in Westpreufsen um 0,4, in Bran-
denburg um 0,4, in Pommern um 0,2, in Posen
um 0,4, in Schlesien um 0,3, in Schleswig-
Holstein um 0,7, in Hannover um 0,8, in den
bayrischen acht Versicherungsanstalten um 0,5,
in Mecklenburg ebenso um 0,5 Millionen. Fir
die Obrigen Versicherungsanstalten hat sich ein
umgekehrtes Verhaltnifs ergeben und zwar so,
dafs der Kapilalwerth der auf sie entfallenden
Rentenantheile hinter den Beitrdgen fiir das Jahr

1892 zuriickbiieb in Berlin um 3,5 Millionen,
in Sachscn und Anhalt um 0,5. in Westfalen
um 1,2, in Hessen-Nassau um 0,6, in der Rhein-

provinz um 2,3, im Kénigreich Sachsen um 4,8,
in Wirttemberg um 1,2, in Baden um 1,0, im
Grofsherzoglhum Hessen um 0,4, in Thiringen
um 0,9, in Oldenburg um 0,2, in Braunsehweig
um 1,2 und in den Hansestadten um 2,5 Millionen,
In Elsafs-Lolhringen haben sich Kapitalrentenwerth
und Beitrage die Waage gehalten. Um zunéchst
eine kurze allgemeine Betrachtung hier anzu-
kniplen, méchten wir darauf aufmerksam machen,
dafs es hauptsachlich die vorwiegend landwirt-
schaftlichen Gebiete Deutschlands sind, in denen
der Kapitalrentenwerth die Beitrage fur 1892
liberstiegen hat. Es liegt also fur diejenigen
industriellen Betriebe, welche in jenen Provinzen
ihren Sitz haben, die Gefahr der Beitragserhdhung
fir die Invaliditats- und Altersversicherung vor.
Nun ist allerdings zu erwadgen, dafs auch fir die
| Mehrzahl dieser Versicherungsanstalten im Jahre
| 1S91 noch ein Ueberscbhufs der Beitrage Uber
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den Kapitahverth verblieben ist, so dafs sich die
Differenz im Jahre 1892 noch ausgleichen Ilafst.
Ostpreufsen hat aber auch schon im ersten Jahr
der Geltung des Invaliditats- u. Altersversicherungs-
gesetzes einen Ueberschufs des Kapitalrenten-
werthes Uber die Beitrdge von 1,2 Millionen ge-
habt. Fir diese Versicherungsanstalt stellt sich
also die Sache am schlimmsten. Aber sehen
wir uns auch die anderen Anstalten an, so finden
wir, dafs fur Schleswig-Holstein beispielsweise
nocii im Jahre 1891 die Beitrdge den Kapital-
rentenwerth um 0,2 Millionen Uberstiegen, jedoch
im Jahre 1892 um 0,7 Millionen hinter denselben
zurlickblieben, so dafs sich hier also aus den
beiden Jahren ein Fehlbetrag der Beitrdge schon
um 0,5 Millionen ergeben hat. Ueberhaupt kann
man wohl annehmen, dafs diejenigen Anstalten,
welche im Jahre 1892 die unginstigen Ergeb-
nisse gehabt haben, nunmehr auch auf dieser
Bahn bleiben werden. Denn die Beitrage, welche
diese Versicherungsanstalten erheben, werden
sich kaum vermehren, weil ja, wie bekannt ist,
vom Lande die Leute nach den Industriecentren
und nicht umgekehrt strémen. Die Renten da-
gegen werden sich stark vermehren, schon des-
halb, weil jetzt in den ersten Jahren der Geltung
des Gesetzes noch eine grofse Anzahl von Per-
sonen dber ihr Recht zum Beziige von Renten
im unklaren sind und dies Recht spéaterhin, so-
bald die Unklarheit beseitigt ist, geltend machen
werden.  Auf alle Falle ist es gut, wenn auf
diesen Punkt so frithzeitig als moglich die Auf-
merksamkeit der Betriebsunternehmer gelenkt wird.

Nun haben die einzelnen Versicherungsanstalten,
abgesehen von der allgemeinen Erhéhung der
Beitrage, noch ein anderes Mittel, ihre Einnahmen
zu vermehren, und zwar besteht die darin, dafs
sie ebenso, wie die Berufsgenossenschaften es
bereits gethan haben, Gefahrcntarifklassen ein-
richten, in welche die einzelnen Berufszweige, je
nachdem sie die Auszahlung von mehr oder
weniger Renten verursachen, Kklassificiit werden.
Indessen ist kaum anzunehmen, dafs die Ver-
sicherungsanstalten vorlaufig wenigstens von diesem
Mittel Gebrauch machen werden. Denn mit der
Einschatzung der Berufszweige in die verschie-
denen Gefahrenklassen ist eine solche Menge von
Verwaltungsarbeiten verknlpft, dafs die Kosten,
welche daraus entstehen wirden, vorlaufig noch
den Versicherungsanstalten zu hoch sein werden.

Abgesehen davon, dafs ein Hinweis auf diese
mogliche und wahrscheinliche Erhéhung der Bei-
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trage fir die Invaliditats- und Altersversicherung
fur die Betriebsunternehmer einen unmittelbaren
Werth hat, ist eine solche Betrachtung auch
nach einer d&ndern Richtung hin von Nutzen.
Wenn man die politischen Blétter der letzten
Zeit aufmerksam gelesen hat, wird man gefunden
haben, dafs sich wieder, wie vor einiger Zeit,
Stromungen bemerkbar machen, welche die in
Deutschland bestehenden Arbeiterversioherungen
noch erweitern wollen. Wir erinnern nur daran,
dafs es ein Milglied des Reichsversicherungsamtes
gewesen ist, das in einer Verdffentlichung,
welche fir die Weltausstellung in Chicago be-
bestimmt war, den Vorschlag der Einfiihrung
einer Arbeitlosenversicherung auf das eifrigste
verfochten hat. Wir erinnern ferner daran, dafs
in Blattern, welche derRegierung sonst nahe
stehen, wieder Vorschldage auf Einfihrung der
Versicherung der Wittwen und Waisen von Ar-
beitern gemacht sind. Alles dieses deutet darauf
hin, dafs es noch immer einige mafsgebende
Kreise giebt, welche nicht begreifen kdnnen, dafs
durch die schon bestehenden Arbeiterversiche-
rungszweige das deutsche Gewerbeso belastet
ist, dafs es auf eine lange Zeit hinaus eine weitere
Birde nicht mehr tragen kann. Es
und wird in jedem Jahrdurch die dem Reichs-
tag zugestellten Nachweisungen der Rechnungs-
ergebnisse der Berufsgenossenschaften bestatigt,
dafs die Unfallversicherung von Jahr zu Jahr
grofsere Beitrdge von den Betriebsunternehmern
verlangt. Hier haben wir gesehen, dafs fir
einzelne Versicherungsanstalten die Zeit gar nicht
mehr fern ist, wo dieselben die im Gesetz fest-
gestellten Beitrage fir die Invaliditats- und Alters-
versicherung werden erhéhen miissen. Die Arbeit-
geber sind mit der Héalfte dieser Beitrage belastet,
fur sie kommt also auch aus der Invalidiléts-
und Altersversicherung fir eine nahe Zeit eine
héhere Belastung in Frage, und bei all diesen
schon aus ihrer Natur sich ergebenden Mehr-
belastungen will man das deutsche Gewerbe noch
mit weiteren Versicherungsbeitrdgen bepacken!
Das wadre doch wohl eine Politik, welche zum
Ruin des Gewerbeslandes fiihren miufste, und wir
wollen diese Gelegenheit nicht voriibergehen lassen,
ohne, wie wir das schon manchmal gethan haben,
wiederum zu betonen, dafs das deutsche Gewerbe
im Concurrenzkampf gegen das Ausland nicht
aufkommen kann, wenn immer wieder versucht
wird, es in seiner Entfaltung zu behindern.

7. Krause.

istbek:
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Bericht Uber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wéhrend zweier
Monate zur Einsichtnahme Itir Jedermann im Kaiserlichen
Patentamt in Berlin ausliegen.

12. Febr. 1894: KI. 24, B 15 085. Feuerungsanlage.
Hermann Blessinger, SLadl-Bauinspector in Magdeburg.

KI. 24, 11 13071. Fenerungsanlage mit Luftvor-
wéarmung. Friedrich Hollmann in Berlin.

KI. 24, S 7426. Beschickung - Vorrichtung.
Sachsische Maschinenfabrik zu Chemnitz.

Kl. 40, F 6405. Darstellung von walz- und schmied-
barem Flufsniekel und dessen Legirungen; Zusatz zum
PatentNr.73423. R. Fleilmann in Schwerte in Westfalen.

KIl. 49, F 6175. Walzwerk zur Herstellung von
Walzstdben mit an drei oder mehr Seiten versehenen
wechselnden Profllirungen. Fa<;oneisenwalzwerk L.
Mannstaedt & Co. in Kalk bei Koln.

Kl, 49, K 11198. Vorrichtung zum Ziehen von
konischen Stédben. Fried. Krupp in Essen. Rheinpreufsen.

15. Februar 1894: KI. 49, St 3755. Verfahren,
hochgespannte oder verflissigte Gase in Kapseln aus
barten Metallen ohne Benutzung von Ventilen zu
schliefsen. Emil Stern in London.

Kl, 49, W 9411. Gehrungéstabeisen-Schneide-
vorrichtung. A. Walder in Zirich.

19. Februar 1894: KI. 40, F 7222. Muffelofen

zum Destilliren von Zink und dergl.
in Schweidnitz.

KI. 65, G 8308. Als Horizontalrainme dienender
Girtelpanzer fir Kriegsschiffe. Goecke, Kaiserl. Marine-
baumeister in Kiel.

22. Februar 1894: KI. 5, K 11189. Verfahren
zum Vortreiben und Ausmauern von Tunnels. Peter
Kraus in Wien,

KI. 40, S 7713, Chlorirungsvorrichtung fur Gold-
und Silbererze. Joseph Wailliam Sulton in Brisbane,
Eagle Street, Queensland, Australien.

KI. 49, B 15142. Doppelte hydraulische Stanz-
und Durchstofsmaschine. Babcock & Wilcox, Limited

Carl Francisci

in London.

KI. 49, G 7852. Maschine zur Herstellung von
Hufnédgeln. "3. .1 Emile Genez in Paris.

KI. 49, W 9311. Verfahren zum Lo6then von
Aluminiumbronze. Georg Wegner und Paul Gihrs in
Berlin.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

12. Februar 1894:
von kugelférmiger, wirfelformiger oder dhnlicher Ge-
stalt, deren Abmessungen nicht erheblich voneinander
abweichen. F. Spennemann in Bonn.

19. Februar 1894: KI. 19, Nr. 21582. Schienen
bezw. eiserne Trager mit verdickten Stegenden und
hakenartigen Verldngerungen, weichein entsprechende
Aussparungen der Gegenschiene u. s. w. eingreifen.
W. Borgolte in Hoxter a.d. W.

KI. 19, Nr. 21760. Schienenbefestigung mittels
Knaggen, die am Stege in der neutralen Achse durch
Verschraubung und an der Schwelle durch Nietung
u. s. w. oder einen in die Schwelle eingreifenden,
hakenformigen Fufs befestigt sind. Paul Tropp in
Magdeburg.

KI. 49, Nr. 21669. Schablonen zur Herstellung
von drei-, vier-, funf- und sechszinkigen Heu-, Dung-
und Ribengabeln.  Engelhard Krett, Fabricant in
Eckesey bei Hagen i, W.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40, Nr. 72283, vom 22. September 1891.
Johnson Company in Johnstown, V. St A
Verfahren und Vorrichtung zum Anschmei/sen von
Fufsstiicken an Eisenbahnschienen.

Um Eisenbahnschienen aus Fufs- und Kopfstiicken
auf ihrer ganzen L&nge zusammenzuschweifsen, werden
das den halben Steg tragende Kopfstick und das den
anderen halben Steg tragende Fufsstiick zusammen-
gelegt und von zwei Prefskolben in der Richtung des
Steges zusammengeprefst. Gleichzeitig werden durch
eine lediglich auf die Stegkanten einwirkende Wérme-
quelle (Stichflammen oder elektrischer Strom) die
Stegkanten auf Schweifstemperatur erhitzt, wobei
aber eine Erhitzung des Schienenkopfes und Fufses
vermieden wird. Alsdann werden die Stegkanten
durch zwei weitere senkrecht zum Stege sich be-

wegende Prefsstempei zusammengedrickt und ver-
schweilst.
KI. 49, Nr. 72221, vom 7. Januar 1893. Th. C.

Barraclough in London uud Th. T. Heaton in
Bromley (England). Walzwerl- mit nicit aguidi-
staten Walzenprofden zur Herstellung von metalleren
Fasserm u. L

Zum Walzen von Blechfassern, sowohl in concaver
als convexer Form, wird das Profil der Walzen ent-
sprechend der Fafsform hergestellt mit der Mafsgabe,

KI. 10, Nr. 21 260. Prefskohlen

dafs bei der concaven Form die Walzen nur im
mittleren The.il sich berihren (Fig. 1). Das Blech
wird dann in der Mitte gestreckt und biegt sich von
selbst um die Oberwalze herum. Bei der convexen
Form dagegen berlihren sieb nur die Walzenrander
(Fig. 2), so dafs entsprechend dieser Form auch nur
die Blechrander gestreckt werden und demgeméfs sich
das Blech von selbst um die Unterwalze herumbiegt.

KI. 5, Nr. 73203, vom 9. Marz 1893.
M. M. Rotten in Berlin. Bohrlochbesatz.

Der Besatz besteht aus Kieselguhr, Schwerspat!),
Ziegelmehl, feinem Sand u. dergl. und einem hygro-
skopischen Salz (z. B. Chlorcalcium, Carnallit oder
dergl.) oder einer Flussigkeit. Letztere soll bei der
Explosion verdampfen und dadurch eine Entziindung
der Schlagwetter verhindern.

Firma
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KI. 1, Nr. 73131, vom 15. November 1S92.
Anton Oberegger in Fohnsdorf (Steiermark).

Doppelsetzmaschine mit schwingendem Kolben.

In der die beiden Setzkasten a trennenden Scheide-
wand b ist ein schwingender Cylindersector C an-
geordnet, der entweder von aufsen oder durch ein
in seinem Innern angebrachtes Excenter d bewert
wird und gegen die nachstellbare Lippe e schleift. ©

KI. 40, Kr. 73179, vom 19. Juli 1892. Dr. Karl
Hoepfner in Frankfurt a. M. Darstellung wvon
Kupferoxydul .

Aus den Erzen, Illuttenproducten oder Kupfer-

rOckst.d&nden wird das Kupfer vermittelst einer Kupfer-
cbloridlauge (gegebenenfalls mit Chlorcalcium) aus-
gezogen, wobei sich Kupferchlorir bildet. Aus dieser
Losung wird das Kupfer durch Alkalien, deren Car-
bonate oder durch Aelzkalk ganz oder lheilweise als
Kupferoxydul oder Carbonat gefallt. Ein Theil der
Uilorirlésung wild dagegen durch Sauerstoff und
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Saure wieder in eine Chloridlésung ubergefihrt, um

diese von neuem zur Auslaugung der Erze u.s. w.
zu verwenden.
KI. 1, Nr. 72525, vom 18. Juni 1893, Oscar

Hilharz in Berlin. Kippbarer Planstofsherd.

Um dem Planstofsherd, welcher von einem um
die Walzen a gelegten endlosen Gummituch b gebildet
wird, jede beliebige Neigung geben zu kénnen, sind
die Walzen a in einem um die Welle C drehbaren

Die Einstellung des Herdes wird
durch Einschiebung eines Bolzens e in den fest-
stehenden Zahnbogen 1 bewirkt. Der Antrieb der
Walzen a erfolgt von der Welle C aus. Letztere treibt
aufserdem eine SlofsVorrichtung, welche den Walzen a
achsiale Stéfse versetzt.

Bock d gelagert.

KI. 24, Nr. 7281, vom 14. Juni 1892 und
Nr. 7289!), vom 30. November 1892. Actiengesell-
schaftfir Glasindustrie vorm.Friedr. Siemens

in Dresden. Gasfeuerungsanlagen.

Bei den Regererativofen, bei welchen ein Theil
der Abgase wieder unter den Rost des Gaserzeugers
geblasen wird, wird der hierzu erforderliche Darnpf-

strahlapparat a (Fig. 1) nicht in den
Strom der heifsen Gase, sondern aufser-
halb desselben in das Mauerwerk gelegt,
wodurch gleichzeitig eine genaue Ein-
stellung der Diise wahrend des Betriebes
mdoglich ist.

Anstatt die Gaserzeuger dieser Oefen
mit einem eisernen Slabrost zu ver-
sehen, werden sogenannte Schlacken-
roste angeordneL  Sie bilden sich in-
folge der Rutschflache a (Fig. 2) und der
Sohle b. Die oben genannte Dampfdiise
liegt hei ¢ Beim Schiren wird letztere
abgestellt, durch die Thir d ein falscher
Rost geschlagen und die Schlacke bei e
entfernt. Nach Entfernung des falschen
Rostes werden die Thiiren d e wieder ge-
schlossen und das Gebldse C wieder an-
gestellt.



236 Nr. 5 .STAHL UND EISEN.* 1 Marz 1894.

Statistisches.

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustriener.

Production der deutschen Hochofenwerke.

e e e e e e e e e T |
Monat Januar 18%4.
Gruppen-Bezirk. Werke. Production.
Taren
Nordwestdeutsche Gruppe . . 33 64 209
(Westfalen, Hheinl., ohne Saarbcznk)
1 26 550
(Schlesien.)
Paddel - Mitteldeutsche Gruppe.....eee.
) (Sachsen, Thiringen.)
Roheisen Norddeutsche Gruppe  ....o.... 2 404
und (Prov.Sachsen, Brandenl>., Hannover.)
Stddeutsche Gruppe 6 12 943
Spicirol- (Bayern, Wiirttemberg, Luxemburg
Hessen, Nassau, Elsafs.
oiseu. SOoWlastdeutschél Gruppe) Ce 7 28 251
(Saarbezirk, Lothringen.)
Puddel-Roheisen Summa . 59 132 357
(im December 1893 58 139 627)
(im Januar 1893 66 132 Ul)
Nordwestliche Gruppe....n. 6 22 542
Ostreutsche Gruppe ..o 1 3283
Mitteldeutsche Gruppe. ...
E*eslscn»ei*- . 1 3671
Rolieisen . Siddeutsche Gruppe. ..o 1 1490
Bessemer-Roheisen Summa 9 30 986
(im December 1893 9 '31 66t)
(im Januar 1893 9 27 048)
Nordwestliche Gruppe.......... 13 90 191
Ostdeutsce Gruppe . 2 4314
Norddeutsche Gruppe................ 1 12 297
Tlioniiisi- Siiddeutsche Gruppe........ 6 31281
Roheiseu. Slidwestdeutsche Gruppe 8 61 269
Thomas-Roheisen Summa . 30 199 352
(im December 1893 32 207 745)
(im Januar 1893 28 159 009)
Nordwestliche Gruppe. ... 12 25 641
Ostoeutsche GrUPPe .o 5 3036
Grici'scroi™ Mitteldeutsche Gruppe..
Rolieiscu Norddeutsche Gruppe 3 4 545
und Slddeutsche Gruppe.......... 8 28 ;gg
. westdeutsche Ce 5
G ufswaai’on Sud Gruppe 63 723
Giefserei-Roheisen Summa . 33
1. Schmelzung. (im December 1893 32 69 608)
(im Januar 1893 36 69 058)
Zusammenstellung.
Puddel-Roheisen und Spiegeleisen. . . . 132 357
30 986
199 352
63 723
426 418
Production im Januar 18813 . . . . 387 226

448 641
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Englands uberseeischer Handel im Jahre 1893.

War schon 1892 der Abschlufs der englischen
Ein- und Ausfuhr kein guter, so ist er fir das ver-
flossene Jahr auch nicht besser. Der Gesammtwerlh
der Einfuhr betrug 405068000 £, das sind 18726000 £
oder 4,4 % weniger als 1892; und die Ausfuhr hatte
einen Werth vOn 218496000 £ oder 8581000 £
bezw. 4,1 % weniger als im Vorjahre. Allerdings
entfallt ungefahr die Halfte des Ausfalls in der Einfuhr
auf Lebensmittel und hat ihren Grund nicht so sehr
in einer Abnahme der eingefihrten Menge als viel-
mehr darin, dafs namentlich das Korn zu erheblich
billigeren Preisen in Ansatz gebracht ist. Aber auch
die Rohstoffe fiir die Textilindustrie sind im Werth
von 9700000 £ weniger importirt als 1892, und der
Riickschlufs aufdie inlandische Fabrication, zu welchem
diese ungeheure Einbufse fuhrt, wird nur wenig modi-
ficirt durch den Umstand, dafs der Mindereinfuhr
von Wolle auch eine Abnahme in der Wiederausfuhr
gegeniibersteht, so dafs hier das Deficit dem Durch-
gangsverkehr zur Last féallt. Die Einfuhr von Erzen
und Metallen ist um 464000 £ hinter 1892 zuriick-
geblieben, bei einigen Posten zeigt sich hier indefs
auch eine Zunahme, besonders wenn inan die eiu-
gefiihrte Menge in Betracht zieht statt des Werthes.

An der Abnahme der Ausfuhr sind Kohlen mit
2 152 000 £ beiheiligt, eine Folge des grofsen Streiks.
In Verhéltnifszahlen ist die Kdéhlenausfuhr der Menge
nach zurlickgegangen um 4,6%, dem Werth nach
um 13,8%, bei einer Gesammtausfuhr von 29,0 Mill.
Tonnen fir 145 Mill. £. Die Textihvaaren zeigen
bei einer Ausfuhr im Werth von 96 608000 £ einen
Riickgang von 3,4%. Die Ausfuhr von Erzeugnissen
der Metallindustrie zeigt den sehr betrdchtlichen Aus-
fall von 4,4%. Die Hauptschuld tragt daran der
verminderte Absatz nach den Vereinigten Staaten,
besonders in Weifsblech und Eisenwaaren. Und hier
ist vor Beendigung der gegenwartigen Krisis und der
Zollreforin eine Besserung nicht zu erwarten.

Im einzelnen waren Ein- und Ausfuhr Grofs-
britanniens in Eisen und Eisenwaaren in den Jahren
1891, 1892 und 1S93 wie folgt:

Werth der Einfuhr in 1000 £ 1891 1892 | 1S93
EiSENEIZ oo . 2453 2715 2792
Winkel-, Stangen-, Riegeleisen 752 692 593
Rohstahl.ne 88 62 90
Eisenwaaren: Trager, Balken,

Pfeiler e 510 503 456
Andere Eisenwaaren 2765 2532 2552

Werth der Ausfuhr in 1000 £
RONEISEN i 2206 1975 1972

Davon nach: Rufsland 159 194 330

Ver. Staaten . 225 228 159

Stab-,Winkel-, Riegel- etc. Eisen 1463 1148 930

Davon nach: Australien . 306 202 126

Japan 73 39 65

Schienen aller A rt 2781 1662 1925

Davon nach: Rufsland . . . 89 54 89

Japan ... 64 7 135

Brit. Nordamer. 426 374 504

Schwellen .. 577 281 268

Anderes Eisenbahnmaterial 495 304 320
Eisen- und Slahldraht und

W aaren daraus, aufser Tele-

graphendraht ..o 1143 794 654
Bandeisen, Fein- und Kessel-

bleche, Panzerplatten 1251 1264 1219

Zu Ubertragen | 9916, V ¥8B 7288

V.u

Werth der Ausfuhr in 1000 £

Ueberlrag
Davon nach: Rufsland
Spanien . . . .
Ver. Staaten .
Australien .
Verzinkte Bleche
Davon nach: C hili..
Australien .
W eifshleche ...
Davon nach: Rufsland
Ver. Staaten
Gufs- u. Schmiedeisen, anderes
Davon nach: Japan....
Brasilien . . ,
Australien .
Altmaterial..,
Rohstahl...ovviiiiieicececenn
Davon nach: Rufsland
Australien .
Gegenstande aus Eisen-
Stahl zugleich

Eisen und Stahl im ganzen

Eisenkurz- und Messerschmied-
W QaTEN coiieeeese e
Davon nach: Rufsland
Ver. Staaten . .
Argentinien
Australien . . .
Werkzeug, Gerdth u.Theiledav.

Summe der Kleineisenwaaren

Dampfmaschinen, Locomotiven
Davon nach : Spanien . . . .

Slidamerika
Brit. Ostindien .

Australien .
Landwirtschaftliche Dampf-
maschinen ...,
Dav. nach: Landern in Europa

Sudamerika .

Andere Dampfmaschinen

Davon nach : Rufsland
Slidamerika
Brit. Ostindien .

Gesammtwerlh  der
maschinen
Maschinen ohne Dampfbetrieb,
landwirthschaftliche . . . .
Dav. nach: Landernin Europa
Stidamerika .
Nédhmaschinen ...
Davon innerhalb Europas
Maschinen z. Bergwerksbetrieh
Davon nach: Sudamerika .
Brit. Stdafrika .
Brit. Ostindien .
Maschinen fur die Textilindustr.
Davon: innerhalb Europas
Ver. Staaten
Sudamerika
Brit. Ostindien
Andere Maschinen ohne Dampf-
betrieb

Gesammtwerlh der Maschinen
ohne Dampfbetrieb

Maschinen mit u. ohne Dampf-
betrieb und Mahlwerke

Nr. 5.
1891 1892
9916 7428

51 91

34 78

49 178

195 123
2310 2077

59 146
1011 564
7167 5330

456 354
5240 3702
4806 4362

46 50

454 338
1123 816

354 328
1732 1741

- 160

- 121

592 501

26877 21766
2528 2195

45 37

242 253

29 36

513 360
1312 1262
3840 3457

- 984

- 50

— 183

— 160

— 217

789

— 502

- 155

— 1445

- 186

— 235

— 196
3924 3219

— 817

— 551

— 137

— 818

— 731

9035

11894 10670

6
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1893

7288

3288

938
561
232
727
619
413
61
224
64
5261
2999
489
387
950

3343

10682

= 15818 13887 13970
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Berichte (ber Versammlungen aus Fachvereinen.

Eisenhttte Dusseldorf.

In der am Freitag den 23. Februar in der Stadti-
schen Tonhalle zu Disseldorf abgehaltenen Monats-
Versammlung hielt Herr Siegfried Stein aus Bonn
einen Vortrag Uber die Theorie des Schweiisens
unter besonderer Berucksichtigung der Wir-
kung des elektrischen Stromes. An den Vortrag
knupfte sich eine lebhafte Besprechung. Ueher Beides
werden wir in einer der ndchsten Nummern aus-
fuhrliche Mittheilungen bringen.

Herr Givil-Ingenieur Franz Horn-Disseldorf be-
richtete sodann uber einen eigenthimlichen Be-
triebsunfall, der sich vor etwa 6 Wochen in einem
rheinischen Hiuttenwerk ereignete. Er hob zuerst
hervor, dafs wir im Zeitalter der Schutzvorrichtungen
leben und fast jeden Tag neue entstehen sehen.
Immer aber treten noch Féalle auf, die eine erhdhte
Aufmerksamkeit wach rufen, wie folgender Fall zeigt.
Unter einem Dampfhammer sollte eine Achse von
etwa 130 mm Durchmesser gebrochen werden. Zu
diesem Zweck war auf dieselbe ein Eisenstick von etwa
1'/2 Zoll im Quadrat gelegt worden. Ungefahr 18 m
von dem Hammer entfernt befindet sich ein Ofen, der zur
Zeit, als der Unfall passirte, in Reparatur war. In
diesem Ofen, der an seiner etwa zwei Meter breiten Stirn-
wand zwei Aussparungen hat, waren mehrere Maurer
beschaftigt. Zwischen Ofen und Hammer stand eine
Fabricationstafel von etwa 1’ m Breite. Als nun
der Bar zum Zerschlagen der Achse niederfiel, zerbrach
das quer aufgelegte Stick, die eine Halfte flog dicht
an der Tafel vorbei und weiter durch eine der beiden
Oeffnungen der Stirnwand in den Ofen und traf hier
einen der Arbeiter am Hinterkopf, so dafs er sofort
todt blieb.

Wie eine genaue Ausmessung der Flugbahn vom
Dampfhammer aus bei der Tafel vorbei nach dem
Ofen hin ergab, zeichnete sich dieselbe durch un-
gemeine Rasanz aus, da die genannten 3 Punkte fast
in einer Hohe lagen. Jedenfalls diente dieses seltsame
Vorkommnifs erneut als Beweis dafir, dafs man nicht
vorsichtig genug sein konne.

Redner schilderte dann einen zweiten, vor kurzer
Zeit stattgehabten Unfall.

Auf einem westfélischen Drahtwerk wollte der
Betriebsleiter, dem eine Drahtschleife zu lang vorkam,
diese mit einem Haken stramm halten. Waéhrend er
dies that, ereignete sich Folgendes: In der ersten
Walze blieb der Draht sitzen, die zweite Walze zog
vollkréaftig weiter und die Schleife wurde immer
kirzer, wdahrend der Betreffende den Haken nicht
losliefs. Dieser bog nun die gespannte Schleife gerade,
die infolgedessen in die Hoéhe flog, wieder niedcrfiel
und dabei das Kopfende einer Schutzwand, die aus
einem J-Balken von etwa 260 mm Hohe bestand,
erfafste. Diesen Balken rifs die Schleife mit sich
zwischen den Kuppelspindeln der beiden Geriuste hin-
durch nach der Vorderseite der "Walzen. Hier rifs
der Balken den Schutzpfahl um und schleuderte den
dabeistehenden Walzer weit fort, glicklicherweise
ohne ihn zu verletzen. Solch ein Fall giebt wiederum
einen W'ink, der nicht unbeachtet bleiben sollte;
ware der Balken nur halbwegs fest auf die Fiurplatten
gewesen, statt lose zu liegen, der Draht wére gerissen,
ohne die erwahnte Gefahr herbeizufiihren; so aber
wurde die Schutzvorrichtung selbst das Mittel, einen
Unfall herbeifihren zu kdnnen.

Verein deutscher Eisen- und Stahl-
industrieller.

Die unter dem Vorsitz des Geh. Rath Meyer-
Hannover am 18. Februar in Berlin im Kaiserhof
tagende Versammlung des ,Vereins deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller* besciilofs aufser einer Kund-
gebung fir den deutsch -russischen Handelsvertrag,
Uber die an anderer Stelle in diesem Helte berichtet
ist, eine Eingabe an den Reichstag betreffs Verhin-
derung einer etwaigen Wiedereinsetzung des Landes-
stempels bei LieferungsVertragen.

GeneraldirectorBrau ns-Dortmund besprichtdarauf
die Nothwendigkeit der ErméaRigung der Kalkstein-
frachlen fir Hittenwerke, indem er darauf hin-
weist, dafs namentlich die wettbewerbende belgische
Industrie in Bezug auf ihre Frachten viel gunstiger
gestellt sei, als die deutsche. Insbesondere fir Kalk-
steine stelle sich das Verhaltnis so, dafs man in
Belgien bei 46 km Entfernung 8,72 Jl, in Deutsch-
land 21 JI, bei 60 km Entfernung in Belgien 13,2 JI,
in Deutschland 25 JI (1) bezahle. Dabei handle es
sich doch um einen sehr geringwertigen Rohstoff,
dessen Frachten nicht einmal zu den auch noch
immer zu hohen Erztarifen im richtigen Verhaltnis
stinden, da man Erze auf 40 km jetzt zu 16 JI, nach
dem Nothstandstarif zu 12 JI, Kalksteine dagegen
noch immer zu 19 JI und auf 60 km Erze zu 22 Jt,
nach dem Nothstandstarif zu 17 JI, Kalksteine zu
26 JI fahre. Es wird beschlossen, an den Minister
der offentlichen Arbeiten das Ersuchen um thunlichst
sofortige ErméaRigung der Kalksteinfrachten zu richten.

Ueber die Ausnahmen betreffs der Sonntagsruhe
berichtet Dr. Beumer-Disseldorf. Die .Nordwest-
liche Gruppe“ betont dringlichst die Nothwendigkeit,
als einzige Ausnahmebestimmung fir Eisen- und
HochofenwerkesowieVerkokunganstalten* aufzustellen:
.Die den Arbeitern zu gewahrende Ruhe hat mindestens
zu dauern fur jeden zweiten Sonntag 24 Stunden*“.
Die Arbeiter selbst haben erklart, die durch eine in
dieser Weise vorgesehene, dem jetzigen Zustande
entsprechende Ruhe solchen Ruhezeiten, wie sie sich
aus den beabsichtigten Ausnahmebestimmungen fur
das Weihnachts-, Oster- und Pfingstfest ergeben wirden,
ohne Zweifel vorzuziehen, da sich die von dem Gesetz
angestrebte Wohllhat als eine solche nicht erweisen,
sondern von den Arbeitern als eine Beldstigung em-
pfunden werden wirde. Denn es wirde mit diesen
Bestimmungen ein Modus geschaffen, welcher, ohne
dem einzelnen Arbeiter eine grofsere absolute Ruhe
zu gewéahren, demselben nicht nur ungeldufig, sondern
ricksicbtiich seiner héauslichen, wirthschaftlichen Ein-
richtungen und seiner Gepflogenheiten hdchst lastig
sein und ferner ohne Zweifel bei dem Antreten der
Belegschaften zu Schwierigkeiten und Stérungen im
ordnungsmafsigen Betrieb fiihren und damit gleich-
zeitig ernste Gefahren fir das Leben der Arbeiter
und die Erhaltung der Betriebsmittel heraufheschwdren
wirde. Fur die Bessemer- und Thomasstahlwerke,
Martin- und Tiegelstahlwerke war die dringliche Noth-
wendigkeit nachgewiesen, an allen Sonntagen und in
die Woche fallenden Feiertagen, mit Ausnahme des
Weihnachts-, Neujahrs-, Oster- und Pfingstfestes, den
Betrieb von Abends 6 Uhr bis Morgens 6 Uhr zu
gestatten. Die Ruhe, welche den Arbeitern bei zwdlf-
stindiger Unterbrechung an Sonntagen gewahrt wird,
entspricht hinsichtlich ihrer absoluten Lénge der

! Bestimmung des 8§ 105b, da sie sowohl fir die Tag-
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wie fur die Nachtschicht je volle 24 Stunden betragt.
Es handelt sich lediglich um eine Verschiebung der
Anfangszeit der Ruhe - fir die eine Schicht um
6 Stunden fruher, fur die andere Schicht uin 6 Stunden
spater. Ermdglicht man dies nicht, so wird ein un-
vermeidlicher empfindlicher Ausfall an Lo6hnen fir
die Arbeiter die Folge sein. Der Antrag, nach dieser
Richtung hin heim Rundesralh vorstellig zu werden,
wird einstimmig angenommen. — Beziglich der Sonn-
tagsruhe in Drahtverzinkereien und -Ziehereien be-
richtet Ingenieur Schrodter-D Usseldorf, dafs in den
mindlichen Verhandlungen, welche am 24. Januar d. J.
auf Veranlassung des' Reichskanzlers stattfanden,
seitens des Vertreters des .Vereins deutscher Eisen-
hittenleute” der Antrag gestellt worden sei, dafs man
sich bei Drahtverzinkereien und -Ziehereien mit einer
12stiindigen Tagesbetriehsruhe an jedem Sonn- und
Festtage, mit Ausnahme des Weihndchte-, Neujahrs-,
Oster- und Pfingstfestes begnilige, da bei 24stundiger
Pause aufser der Unterhaltung der erforderlichen
Glih- und Verzinkungséfen sowie der Flussighaltung
der bedeutenden Menge geschmolzenen Zinks man
an Zink auch wahrend des Betriebsstillstandes durch
Oxydation sowie durch Bildung von Hartzink bedeu-
tend verliere, dafs in den ersten Stunden nach
W iederaufnahme des Betriebes nach 24stiindiger Ruhe
eine Verschlechterung der Qualitat der Erzeugnisse
erfahrungsmaéfsig stattfinde und dafs somit durch Ein-
lihrung der regelméafsigen 24stiindigen Sonntags-
betriebsruhe nicht nur technische Schwierigkeiten,
sondern auch erhebliche directe Geldverluste ent-
stdnden. Selbstverstdndlich bezogen sich diese An-
trage bei den Drahtziehereien nur auf die continuir-
lichen Oefen, nicht auf die gewdhnlichen. Eine Ab-
stimmung Uber diesen Antrag fand nicht statt. Der
Berichterstatter weist nunmehr den grofsen wirt-
schaftlichen Schaden nach, der aus jener Bestimmung
hervorgehen werde und der sich nach einer von ihm
veranstalteten Umfrage allein fir drei Werke auf
1829 X fur die Schicht, oder, wenn nur 52 Sonn-
und Festlage im Jahre gerechnet werden, auf

im Jahre beziffern wirde. In diesen Verlust sind,
was ausdricklich hervorzuheben ist, die durch die
geringere Erzeugung hervorgerufenen Mehrkosten fir
Abschreibung, Generalunkosten, sowie ferner der ent-
gangene Gewinnanteil an der Fabrieation nicht ein-
begriffen, d. h. der gesammte sogenannte wirtschaft-
liche Verlust ist vollig unberticksichtigt geblieben.
Der Lulinausfall fir die Arbeiter beziffert sich fur
die drei Werke auf zusammen nicht weniger als
57364 Jt, welche selbstverstandlich seitens der Werke
mit Rlcksicht auf den auslandischen Wetthewerb,
der keine derartige Beschrankungen und keine social-
politischen Lasten kennt, nicht gedeckt werden kdnnen,
also den Arbeitern verloren gehen. Die Nordwest-
liche Gruppe schlagt daher vor, ,der Verein wolle
beim Bundesrath dahin vorstellig werden, dafs an
allen Sonntagen und in die Woche fallenden Feier-
tagen, mit Ausnahme des Weihnachts-, Neujahrs-,
Oster- und Pfingstfestes, der Betrieb nur 12 Stunden
zu ruhen braucht, wenn den Arbeitern 24 Stunden
Ruhe gewdahrt werden.* Dieser Antrag wird ein-
stimmig angenommen.

Verein deutscher Maschinenbau-
Anstalten.

Die in Berlin am 21. Februar stattgehabte, zahl-
reich  besuchte Hauptversammlung des ,Vereins
deutscher Maschinenbau-Anstalten® eréffnete der Vor-
sitzende Commerzienrath H. Lu eg-Disseldorf mit
dem Geschéaftsbericht, in welchem er unter Anderm
die Theilnahme des Vereins an den Verhandlungen
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im Beirath zum deutsch-russischen Handelsvertrag
eingehend erwahnte und inshesondere betonte, dafs
die Organisation des ,Centralverbandes deutscher In-
dustrieller” sich bei dieser Gelegenheit trotz deraufser-
ordenllich umfangreichen, an ihn herangetretenen
Anforderungen glanzend bewé&hrt habe. Redner streift
ferner die zum Theil bereits von Erfolg gekrdénten
Bemihungen des Vereins um zollfreie Ablassung von
Petroleurudestillaten fir Motorenbetrieb, die berufs-
genosseuschaftliche Zugehdrigkeit von auswartigen
Hulfsarbeitern, die bei Lieferungsbedingungen vor-
kommenden Mifsstdinde und endlich das Hauptgebiet
der Vereinstatigkeit, die auf Forderung der uber-
seeischen Ausfuhr gerichteten Arbeiten. Er verliest
ein Schreiben des Auswaértigen Amts an den Verein,
in welchem das Amt sich bereit erklart, in dieser
Hinsicht thunlichst Unterstiitzung zu leisten.

Ingenieur Sehr 6d ter-Disseldorf erdrtert dann
in eingehendem Vortrag an der Hand der amtlichen
Anschreibungen und eigener in Vereinskreisen ange-
stellter Erhebungen die Zoll- und die Absatzverhalt-
nisse des deutschen Maschinenmarkt'es im Verkehr
mit Rufsland in den letzten zwanzig Jahren, weist
auf gewisse, auf Aenderung des russischen Waaren-
verzeichnisses gerichtete Bestrebungen des Vereins,
welche leider erfolglos geblieben seien, hin und empfiehlt
namens des Vorstandes die Annahme der eingangs
dieser Ausgabe mitgetheilten Resolution, was ein-
stimmig geschieht.

Sodann hélt Bergrath Schineifser einen ein-
stindigen Vortrag lGber den Goldbergbau in Transvaal
und dessen Bedeutung fir die deutsche Maschinen-
industrie. Redner, welcher sich im Auftrage der
preufsischen Regierung ldngere Zeit in Sudafrika auf-
gehalten hat, erdrtert zundchst eingehend die geog-
nostischen und bergbaulichen Verhdltnisse der zehn
Goldfelder Transvaals, von denen das bedeutendste,
der Waitwatersrand, im vergangenen Jahre allein
37 663 kg Gold gewonnen hat und deren Gesammt-
ausbeute in 1893 nicht weniger als 1478473 Unzen
im Werth von rund 105 Millionen Mark betragen hat,
spricht sich Uber die Nachhaltigkeit der Hauptlager
in glnstigem Sinne aus, da er die erreichbaren Vor-
rdte mit Sicherheit auf 4500 his 5000 Mill. Gold
schatzt, und schildert die Ueberraschung, welche den
Besucher Uber den Umfang des Bergbaues und seine
technische Entwicklung ergreift. Der Tageslohn fiur die
Weifsen betragt bis zu 16 und 18 sh fir die Schicht,
fur die Farbigen 2 bis 3 sh. Der Bergbau in Transvaal
wird mit Intelligenz betrieben und steht hinsichtlich
seiner Technik auf gleicher Hohe mit &hnlichen Berg-
baubetrieben der européischen Staaten. Neben frem-
dem, besonders englischem Gelde, sind bedeutende
Summen deutschen Kapitals daselbst angelegt und
eine Reihe deutscher Ménner nimmt eine hervor-
ragende Stellung unter den Industriellen zu Johannes-
burg ein. Vortragender hat es um so schmerzlicher
empfunden, dafs die deutsche Industrie, insbesondere
die Maschinenindustrie an der Befriedigung des riesigen
Bedarfs der Goldindustrie zur Zeit in so verhaltnifs-
maéfsig geringem Umfange beteiligt ist. Redner geht
dann auf die Bedirfnisse der dortigen Industrie im
einzelnen ein, erdrtert auch die zu einer starkeren
Beteiligung Deutschlands, welche jetzt kaum 2 % am
stidafrikanischen Handel betragt, geeignet erscheinen-
den Mittel. Wegen der immerhin hohen Kosten,
welche aus der Entsendung von Vertretern, an welche
die héchsten Anforderungen gestellt werden, entstehen,
halt er die vom Verein deutscher Maschinenbau-
Anstalten in Aussicht genommene Ausfuhrabtheilung
fur durchaus zweckentsprechend, um nach Sidafrika
dpn Erzeugnissen deutschen Gewerbfleifses vermehrten
Absatz zu schaffen. Redner schliefst mit dem Hin-
weis auf die mehr und mehr dringlicher werdende
Notwendigkeit, dafs der junge Deutsche seine
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heimathliche Scholle mehr, als dies bis jetzt der I*all
ist, fir einige Jahre verlafst und seine Ausbildung
durch Kenntnifsnahme der ausldndischen Verhalt-
nisse erganzt. Reicher Beifall lohnte den Redner
fur seine gehaltvollen und fir die Interessenten hochst
wichtigen Mtttheilungen, welche die Ausfuhrahtheilung
der Vereins veranlassen werden, der Frage der Aus-
fuhr deutscher Industrie-Erzeugnisse nach Transvaal
ndher zu treten.

Man hielt dann noch eine vertrauliche Besprechung
ab, welche mit der endgiltigen Errichtung der Aus-
fuhrabtheilung endigte. Dann traten noch diejenigen
Firmen zusammen, welche sich an der Ausstellung
in Santiago im Herbst d. J. zu betheiligen gedenken.

Verein der Montan-, Eisen- u.Maschinen-
Industriellen in Oesterreich.

Aus dem in der Generalversammlung vom
18. December 1893 erstatteten Geschéftshbericht ent-
nehmen wir, dafs der Verein beziglich des Berg-
schadengesetzes, der Reform der Personalsteuern, der
Verwendung jugendlicher und weiblicher Hulfsarbeiler,
der Revision des Unfallversicherungs-Gesetzes und
anderer Fragen Stellung genommen und Petitionen
bei den betreffenden Behdrden und Ministerien ein-
gebracht hat.

Was die geschaftliche Lage der d&sterreichischen
Montanindustrie im abgelaufenen Jahre anbelangt, so
wurde hervorgehoben, dafs das Geschéft in Kohlen und
Koks nur um ein Geringes lebhafter sich gestaltete
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als im Vorjahre, wahrend die Preise sich auf gleicher
Hohe erhalten haben. Der Absatz in den Producten
der Eisenindustrie hat sich um einige hunderttausend
Metercentner erhdht und war besonders das Geschaft
in Schienen und Kleinmaterial nicht unwesentlich
besser wie im Vorjahre, die Eisenbahnbauten in Galizien,
Bohmen und den Alpenlandern erforderten grofsero
Mengen als im Vorjahre. Der zwischen Deutschland
und Rufsland ausgebrochene Zollkrieg hat es ver-
dafs nicht unbedeutende Posten Handels-

\ und Formeisen sowie Bleche ihren Absatz nach Rufs-

land fanden. Dagegen _mufs hinsichtlich der Preise
erwdahnt werden, dafs sich diese im Laufe des Jahres
fortdauernd abbrockellen und den Stand, den sie zu
Beginn des Jahres hatten, nicht beibehalten konnten.

Die 6sterreichischen Werke hatten einen ziemlich
schweren Stand gegeniiber den energischen Vorstéfsen,
welche die bedrangte deutsche Eisenindustrie zur Er-
kampfung eines Absatzes nach Oesterreich ausfihrte.
Die Beschaftigung der Constructionswerkstéatten, ins-
besondere der Brickenbauanstalten, war eine ziem-
lich befriedigende, und ebenso war fir den Schiffbau
mehr Bedarf als im Vorjahre. Auch in der Erzeugung
von Panzerplatten bat es die 0Osterreichische Eisen-
industrie dahin gebracht, um in diesem Artikel Be-
schaftigung zu erhalten. Der Absatz an Stahl nach
dem Auslande fand in geringerem Mafse statt als im
Vorjahre. Die Waflfenfabrication nahm im vergangenen
Jahre abermals weniger Material in Anspruch. Der
Absatz an Eisen- und Stahifabricaten nach Ungarn
erlitt infolge der Malsnahmen der ungarischen Regierung
neuerlich eineEinhufse. Die Locomotiv- und Waggon-
fabriken waren durchschnittlich nicht genilgend
beschéftigt.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Thomas-Gilclirist-Entpliosphoning's-Procels,

Die Gesammterzeugung an Thomas - Flufseisen
wahrend des Jahres 1893 betrug 3696 773 t und weist
somit eine Steigerung von 442891 t gegen 1892 auf.
Von den oben erwé&hnten 3696 773 t wurden 2853 1731
im basischen Converter und 843600 t im basischen
Martinofen hergestellt. Von dem basischen Bessemer-
stahl wurden 2341759 t mit unter 0,17 % Kohlenstoff
erzeugt und von dem basischen Martinstahl 606263 t.

Nach den einzelnen Lé&ndern betrug die Erzeugung
in Tonnen zu 1000 kg:

1893 1892
Pesarrte NPt oyater besarnte it opnter
IR [T S j et
England . . 363765 298 140 413 348, 322 664
Deutschland . -I:S SS I S
Covembary 2382270 K KO, 'y
Oesterreich- ‘
Ungarn 320 032 | 292 128 199 329
Frankreich 368 825 [
Belgien
Rufsland

| 261881 16610711y 209 9741 131 092
Ver. Staaten . J

3696 773 2948 0223 253 882{2 511 543

Als Nebenproduct wurden 888 100 t Schlacke mit
etwa 36 % phosphorsaurem Kalk gewonnen und zum
grofsten Tlieit auf Dingermatena! verarbeitet.

Belgisclic Flufseiseinverke.

Das neue Stahlwerk in Marchienne-au-Pont ist
bereits seit einigen Wochen in regelméfsigem und
vollig zufriedenstellendem Gange, In der Schicht
werden 10 bis 12 Chargen zu je 11 bis 12t Einsatz
Verblasen; die Leistung kdénnte doppelt so hoch sein,
wenn es nicht au Roheisen fehlte, da nur 2 Hoch-
o6fen zur Verfiigung stehen und die Cupoléfen noch
nicht fertig sind, ferner auch die Umanderung der
W aizenstrafsen noch nicht beendigt ist. Gegenwartig
wird dort eine] Drillings-Walzenzugmaschine von
Ehrhardt S Sehmer in Schleifmiihle b. Saarbriicken
montirt, welche eine Walzenstrafse mit Walzen von
650 mm Durchmesser treiben wird. Auf dem Stahl-
werk in Couillet ist am 16. Februar der erste Einsatz
Verblasen worden. Auch dort ist die Inbetriebsetzung
glatt verlaufen.

Neues Eisensteinvorkominen.

W ie Braunschweiger Blatter miltheilen, haben die
Harzer Werke zu Rubeland und Zorge, westlich
vom Dorfe Hittenrode, etwa 60 bis 70 m unter der
Oberflache, im vorigen Monat ein méchtiges Eisenstein-
lager erschlossen und bereits 12 m machtig Gbertahren.
Da die Beschaffenheit des Lagers (hauptsdchlich aus
kalkigem Rotheisenstein, Magnet- und Brauneisenstein
bestehend) eine giinstige sein soll, so ist dieser Auf-
schlufs sowohl fur die Nachhaltigkeit der Gruben, wie
Uberhaupt fir die dortige Gegend von grofser Wich-
tigkeit. Eine alte Annahme, dafs die Rubclander-
Hittenroder Erzlagerstatten nur bis zu einer geringen
Teufe niedersetzten, ist hierdurch hinfallig geworden.
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Ein neues Kanaltunncl-Project.

Das Bedurfnifs nach einer besseren Verkehrs-
verhindung zwischen England und Frankreich, als zu
Schiff tber den tickischen Kanal ist alt, es veranlafste
schon im Jahre 1802 den Bergingenieur Mathieu,
dem Gonsul Napoleon Bonaparte den Plan eines
Untergrundtunnels unter dem Kanal vorzulegen. Die
Idee wurde spéater zur Herstellung eines Eisenbahn-
tunnels vom Ingenieur Thome de Gamond wieder
aufgenommen, der durch 1866 begonnene Bohrungen
den Nachweis der Ausfihrbarkeit seines Planes lieferte.
Daraufhin bildeten sich zwei Kanallunnelgesellschaftcn,
welche 1882 die Genehmigung zur Herstellung des
Tunnels beim englischen Parlament nachsuchten und
die Arbeit auch begannen, aber 1884 wieder einstellen
inufsten, weil in England die Meinung zur Geltung
katn, dafs die Sicherheit der britischen Insel hei
einem zwischen England und Frankreich aushrecheu-
den Kriege, vom Standpunkt der Landesverteidigung
betrachtet, in Frage gestellt werden wiirde. Im Jahre
1889 wurde sodann von IlenriSchneider, Director
der grofsen Eisen- und Stahlwerke in Greusot, und
H. Hersent, Unternehmer heim Panamakanalbau,
der Plan einer Eisenbahnbricke tber den Kanal dem
Iron and Steel Institute vorgelegt, dessen Ausfihr-
barkeit von Technikern nicht bezweifelt wird. Die
Sache scheiterte aber einestheils daran, dafs die Briicke
ein Schiffahrtshindernifs bilden wirde, anderntheils
an den ungeheuren Kosten, die auf 900 Millionen
Francs geschatzt wurden, sowie auch an der erforder-
lichen langen Bauzeit.

Neuerdings ist nun, wie wir dem ,,Polytechnischen
Gentralblalt® nach ,Genie civil“ entnehmen, der
ehemalige Chefconstructeur der englischen Admiralitéat
Sir Edward Reed mit einer ganz neuen ldee zur
Herstellung einer Eisenbahnverbindung zwischen Eng-
land und Frankreich hervorgetreten. Eine zwischen
Kap Gris-Nez und einem Punkte nordéstlich Dover
in geradliniger Richtung sehr sorgféltig ausgefihrte
Tiefenmessung ergab fir die Abstiande von 1000 zu
1000 m folgende Meerestiefen: 25, 27, 27, 29, 30, 27,
30, 42, 49, 56, 53, 54, 49, 42, 30 und 25 m, so dafs
sich das Kanalbelt als ein flaches Thal zwischen beiden
Landern darstellt, dessen Sohle keine grofsere Neigung
hat als 12 m auf 1000 rn Strecke oder 1,2 v. H.
Reed sagt nun, wére dieses Thal trocken, so wirde
es Niemand in den Sinn kommen, dasselbe fir eine
Eisenbahn zu uberbriicken, oder mittels eines Unter-
grundtunnels zu uUberschreiten, sondern man wirde
die Bahn einfach auf der Thalsohle anlegen. Da nun
aber dieses Thal mit Wasser angefullt ist, so gebt
dies allerdings nicht, aber es kann sich doch nur
darum handeln, von der auf der Thalsohle liegenden
Eisenbahn das Wasser abzusperren. Das will er durch
tunnelartige Roéhren bewirken, in denen die Geleise
ausgelegt sind und welche von aufsen gegen den
Einflufs der Wogen und Meeresstromungen so gesichert
sind, dafs sie ihre Lage nicht verédndern kdnnen.
Die Rohren sollen aus Stahl oder Eisen doppelwandig
hergestellt, in ihrem Zwischenraum durch Profileisen
abgesteift und mit Cementbeton ausgefullt werden.
Solchen Rohren wird eine unbegrenzte Dauer zu-
gesprochen. Die in Lédngen von 100 m zu fertigenden
Rohren ruhen mit ihren Enden in kurzen Rohrstiicken,
den Auflagern, die mit ihrer breiten, flaclien Sohle
auf dem Meeresgrund aufliegen und, gevvissermafsen
Brickenpfeiler bildend, das Tunnelrohr freischwebend
tragen. Jedes der Tunnelrohrstiicke, am Lande fertig
gebaut und an seinen Enden luftdicht verschlossen,
ist an dem einen Ende unten, an dem é&ndern oben
mit den benachbarten Auflagern durch riesige Ge-
lenke (Gharniere) verbunden. Sie ermdglichen es, die
von Schiffen hinausgeschleppten Bdhren, die mit ihren
Auflagern durch die Gelenkverbindung gleichsam
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nach und nach auf den
Meeresgrund hinab zu lassen, wo die Rohrenden in
dan Auflagern wasserdichten Abschlufs linden. Es
sollen zwei Tunnelrolire, nebeneinander liegend und zu
einem System fest verbunden, versenkt werden, die
dann immer nur in einer Richtung befahren werden,
also zusammen eine zweigeleisige Bahn bilden. Der
Betrieb soll elektrisch sein und glaubt der Erfinder,
dafs der durch ein Tunnelrohr hindurchfahrende
Eisenhahnzug die Liftung des Tunnels selbst besorgen
wird, indem er die in dem Tunnel befindliche Luft
vor sich hertreibt- und hinter sich frische Luft von
aufsen nachsaugt. — Was nun die Kosten betrifft,
so denkt Reed mit 375 Millionen Francs auszukommen
und den Biu in 5 Jahren fertig zu stellen, so dafs
Kosten und Bauzeit hinter denen der Briicke sehr
weit Zurlckbleiben. Und bezuglich der Sicherheit
fur die Landesvertheidigung soll sich ein hervor-
ragender englischer Genieoffizier zu Heed geédufsert
haben: ,Sollte eine festlandische Armee so thdéricht
sein, sich bei einem ausbrechenden Kriege in das
Innere lhres Rohres zu wagen, so gebihrte Ihnen
der besondere Dank unseres Volkes, denn Sie geben
uns in lhrem Tunnel ein ebenso sicheres, wie ein-
faches Mittel, die feindlichen Streitkrafte mit einem
einzigen Schlage zu vernichten, d. h. zu ertrdnken.”

eine Gliederkette bilden,

Handelsbericht aus jMosknu.

Die Einfuhr von Maschinen nach dem Moskauer
Bezirk hat sich im Jahre 1892, und namentlich in
der zweiten Halfte desselben, wieder lebhafter ge-
staltet, und zwar sowohl fir Werkstatten schon be-
stehender, als auch im Bau hegriffener Eisenbahnen.
Aber auch fir die Textilindustrie, in welcher das
Geschaft lebhafter war, wurden im Laufe des Jahres
1893 wieder mehr Bestellungen gemacht als im Jahre
1891. Arbeitsmaschinen von geringem Gewicht,
namentlich solche, weiche eine sorgféaltige Ausfiihrung
erfordern, wurden auch im Berichtsjahr zum grofsen
Theil vom Auslande bezogen, und zwar zum Uber-
wiegenden Theil aus Deutschland. Fir Regierungs-
werkstatten haben vornehmlich englische und fran-
z0sische Fabriken die Lieferungen besorgt. Auch
Dampfmaschinen wurden, sobald sorgfaltigere Aus-
fuhrung gewdiinscht wurde, vom Ausldnde bezogen;
doch mufste sich bei kleineren Maschinen Deutsch'
laiul mit Grofsbritannien in den Absatz theilen,
wahrend grofsere Maschinen von hundert und mehr
Pferdekréaften tberwiegend von Deutschland oder der
Schweiz geliefert wurden, selbst einzelne fur Baum-
wollspinnereien und Webereien, welche friher aus-
schliefslich aus Grofsbritannien kamen. Die Baum-
wollindustrie bezieht ihren maschinellen Bedarf,
wie Stihle und dergleichen, fast ausschliefslich aus
Grofsbritannien, wahrend bei der Lieferung von
Maschinen fiir die Tuchfabriken und Wollenwebereien
Deutschland wieder stéarker beiheiligt ist. Instrumente
fur Handwerker durften von Deutschland mehr ein-
gefuhrt worden sein, als von Grofsbritannien. Selbst
in den feinsten Qualitaten, welche friher aussehiiefs-
lich von dort bezogen wurden, hatte Deutschland
fortschreitenden Absatz. Fir ordindre Instrumente
macht sich schon die russische Goncurrenz bemerkbar,
die, wenn auch nur Waaren geringerer Qualitdt, doch
bedeutend billiger liefert, als es den auslédndischen
Fabriken mit Hinzurechnung des Zolles und der
Fracht méglich ist.  W'erkzeugstahl kommt zum
;rofseren Theil von Grofsbritannien und Steiermark,
doch istauch von Deutschland solcher bezogen worden.
Flachstahl fir Federn wurde im Jahre 1892 noch in
grofsen Mengen vom Ausland eingefilirt, doch streben
die russischen Fabriken danach, auch in der Fabrication
dieses Artikels vorwarts zu kommen.
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L-Eisen und Doppelt-T-Eisen wurde zum grofsten
Theil von deutschen Fabriken eingefiihrt, doch hat
dieses friher sehr lebhafte Geschaft durch die Zoll-
erhdhung sehr gelitten.

Gufsrohre werden in Moskau, in Petersburg und
im Innern von sehr viel Gielsereien in grofsem Mafs-
stabe fahriciit. Drei Fabriken, welche sieh besonders
mit der Anfertigung von schmiedeisernen Rohren,
als Gas-, Siederohren n ‘s.w., beschéftigten, decken den
Bedarf reichlich. Die Anfertigung von Kupfer- und
Messingarmaturen ist in Rufsland so stark aufgebliht,
dafs eine Concurrenz vom Auslande hei dem be-
stehenden Zoll nicht mehr mdglich ist. Die hier be-
stehenden Fabriken decken reichlich den Bedarf in
solchen Aitikeln.

Dynamomaschinen wurden trotz des hohen Zoll-
satzes vielfach von Deutschland bezogen, obgleich
GroBbritannien und in neuerer Zeit Belgien und die
Schweiz scharf mitconcurrirten. Oesterreich-Ungarn
lieferte wenig derartige Maschinen, zumeist solche
fur Muhlen. Die in Rufsland entstandenen Fabriken
zur Anfertigung von Dynamomaschinen haben bis
jetzt keinen Aufschwung genommen. Bogen- und
Glihlampen kamen zum dberwiegenden Theil aus
Deutschland. In Gasmaschinen dominirte Deutsch-
land, ebenso in Petroleum- und Benzinmotoren.

Die Einfuhr von Locomotiven fir Schmalspur-
bahnen wurde im Jahre 1892 erlaubt, doch konnte
Deutschland gegen *Belgien und Amerika die Gon-
currenz nicht aushalten. Neuerdings wurde auch
gestattet, fur Schmalspurbahnen etwa 10000 t engl.
Schienen vom Auslande einzufihren. Die Lieferung
wurde aber von Grofsbrilannien aus (ibernommen,
welches betrachtlich billiger als Deutschland offerirte.

Pflige kamen in grofser Anzahl von Deutsch-
land, Sensen fast ausschliefslich von Oesterreich, und
Locomobilen zum {berwiegend grofseren Theil von
GroBbritannien, ebenso M&hmaschinen, Grasschneide-
maschinen und dergleichen.

(,Deutsches Handelsarchiv® 1894, 11, 56).

Zum |)sterreicliiscli «deutschen Zolltarif.

Der Osterreichische Zolltarif unterscheidet ,Ma-
schinen fur die Vorbereitung und Verarbeitung von
Spinnstoffen“ (Nr. 284,1), ,Hulfsmaschinen fir die

Weberei“ (Nr. 284,2) und abgesehen von anderen,
hier nicht in Frage stehenden Maschinen , Nicht be-
sonders benannte Maschinen” (Nr. 286). Die Frage,

wie weit die Begriffe unter 284,1 und 284,2 zu fassen
sind, hat zu Zollstreitigkeiten Anlafs gegeben, fir
welche jetzt die Entscheidungen der hochsten Stelle
vorliegen. Darnach sind Abscheer- (Gropping-) Ma-
schinen, welche zum Abscbeeren fertiger Gewebe
dienen; Maschinen (doppeltwirkende Patent-Universal-
breitwaschmaschine) zum Waschen der Kammgarn-
stoffe; Hotflue, ein Trockenstuhl, in dem die auf der
Zeugdruckrouleauxraasehine bedruckten Stoffe ge-
trocknet werden; Masrhinen zur Filzhutfabrication,
zum Aufwickeln des Wollflors auf Konusse behuls
Herstellung von Hutstumpen dienend; Filzvorhe-
reitungsmaschinen, sogenannte Doppeltester zum
Verfilzen der Hutfache nicht als Maschinen im Sinne
der Tarifnummer 284,1 und 2 anzusehen, wie die
Importeure veilangt haben, sondern als Maschinen
der Nummer 286. Die beireffenden Zollsatze sind
284,1: 3,00-4,25 G.; 284,2:4,25 G.; 286: vertrags-
maRig 7,50 G. sonst 8,50 G.; der Unterschied ist
also betrachtlich. Und die Auffassung der Zollbehdrde”
erscheint etwas eng.

Der Vertragszolllarif auf Maschinen, Nr. 287,
Absatz 1 (Papier-, Ziegelei-, Teigwerk-, Calander von
mindestens 100 Metercentner Gewicht. Walzenstiihle
und Millereimaschineu, Werkzeugmaschinen von min-
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destens 200 Metercentner Gewicht) von 5 G. soll in
Zukunft, unter gewissen Bestimmungen, auch dann
Anwendung finden, wenn diese Maschinen in lheil-
sendungen nach und nach, aber mindestens im Laufe
eines Jahres, eingefiihrt werden. M. B.

Die Eisenbalmdebattc im Abgeorduetenliause.

Die Deballen bei Berathung des Gesetzentwurfs,
belreflend die Erweiterung und Vervollstdn-
digung des Staatseisenbahnnetzes', haben nach
verschiedenen Richtungen hin zur Klarung der Sach-
lage heisetragen. Sind auch die Aussichten fir die
Bauthétigkeit der Slaatsbahnverwaltung im laufenden
Jahre nicht besonders giinstig, und werden bei dem
kaum nennenswerthen Quantum von 28000 t Schienen,
welches neuerdings ausgeschrieben worden ist, unsere
Schienenwerke in eine (beraus schwierige Lage ge-
rathen, so scheint doch aus den Erklarungen ~der
Staatsregierung hervorzugehen, dafs wir voraussicht-
lich mit diesem Jahre den tiefsten Punkt der Eisen-
bahn-Bautbéatigkeit Gberschritten haben werden. Der
Herr Eisenbahnminister machte wenigstens die er-
freuliche Mitlheilung, dafs demnéchst 2000 km Klein-
bahnen zur Ausfithrung kommen werden, und zwar
nicht im reichen Westen, sondern die arme Provinz
Pommern geht allen anderen Provinzen mit einem
leuchtenden Beispiel voran.

Inzwischen hat auch der hannoversche Provin-
zial-Ausschufs einen Antrag zu regerer Férderung des
Kleinbahnbaues dem jezt zusammengelrelenen Pro-
vinzial-Landtage vorgelegt, wonach den Bauunter-
nehmern der Kleinbahnen zwei Drillet der Baukosten,
unter Umstdnden auch das ganze Bau- und Betriebs-
kapital als unkindbares Darlehen zu gewadahren ist,
das mit 3% verzinst und mit mindestens **X jahr-
lich abgetragen werden soll.

Ferner hat der westfdlische Provinzial-Landtag
zwar abgelehnl, den Bau und Betrieb der Kleinbahnen
selbst zu Ubernehmen, dagegen weitgehende Unter-
stitzung aus provinziellen Mitteln durch Hingabe von
Beihilfen und Darlehen zugesagt.

Mit der Provinz Brandenburg, welche zuerst be-
schlossen hat, den Bau von Kleinbahnen nach be-
stimmten Grundsédtzen zu unterstiitzen, und zu diesem
Zweck, aufser dem bereits vorhandenen Eisenbahn-
fonds von etwa 1 Million Mark, noch eine Anleihe
von 3 Millionen Mark aufzunehmen, wirden nunmehr
4 Provinzen vorhanden sein, in denen das Kleinbahn-
wesen eine entschiedene Fdérderung findet. Dals
diesem Vorgange die dbrigen Provinzen, vielleicht
mit Ausnahme von Posen, Ost- und Westpreufsen,
folgen werden, ist wohl mit Sicherheit zu erwarten.
Wéhrend es aber fir die letztgenannten 3 Provinzen
von entscheidendem Werth ist, ob die Staatsregierung
doch noch die Ueberzeugung gewinnen wird, dafs eine
Unterstitzung der Kleinbahnen in den d&rmeren Pro-
vinzen und Gegenden nicht zu umgehen ist, dirfte es
im Ubrigen von besonderer Wichtigkeit sein, welche
Stellung die Staatsbahnvenvaltung in betreff der Mit-
benutzung der Anschlufsbahnhéfe einnehmen wird, da
besonders bei Bahnen von geringer Lange die Anlage-
und Betriebskosten der Anschlufsbahnhtfe die Renta-
bilitat der Bahn in hohem Grade beeinflussen.

Die Erklarung des Herrn Eisenbahnrainisters, dafs
der Eisenbahnfiscus seine Bahnhdfe und Gebéude
nicht ohne weiteres den Kleinbahnen zur Verfiigung
stellen konne, in Verbindung mit der Aeufserung des
Herrn Finanzministers, dafs da, wo der Staal Inter-
essent ist, er sich auch helheiligen mufs, schliefst die
Hoffnung nicht aus, die Staatsbahn Verwaltung werde
nach dem Vorgang der Oesterreichischen Regierung
sich der Ansicht anschliefsen, dafs der Besitzer der
Stammbahn je nach Mafsgabe des zugefiihrten Verkehrs
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und der damit verbundenen Mehreinnahmen auch In-
teressent der Anschlufsbahn ist, und deshalb mit den
Vortheilen auch die Verpflichtung Gbernehmen mufs,
sich mindestens insoweit an der Anschlufsbahn zu
betheiligen, als dies durch ganz oder theilweise un-
entgeltliche Gewahrung der Mitbenutzung des An-
schlufsbahnhofes zu erreichen ist.

Von besonderem Interesse ist ferner die Bemer-
kung des Herrn Finanzministers, dafs jetzt die Expro-
priation nicht mehr eine Entsch&digung, sondern eine
Gelegenheit zu ungerechtfertigter Bereicherung sei,
und daher eine Revision des Enteignungsgesetzes
notbwendig erscheine. Da dasselbe in der That sehr
grofse Uebelstdande zur Folge hat, und eine Abénde-
rung des Enteignungsgesetzes schon seit Jahren geplant
wird, so durfte allerdings durch die baldige Vorlage
einer Novelle zu diesem Gesetz einem dringenden Be-
dorfnifs entsprochen werden. Die grofse Bereitwillig-
keit, mit welcher endlich der Herr Eisenbahnminister
zugesagt hat, die in der Zeitschrift fir Kleinbahnen
veroffentlichten Vorschriften fur die mit den Kreisen
abzuscbliefsenden Vertrage nochmals zu prifen, sowie
seine Erklarung, dafs an den zur Sprache gebrachten
Beschwerden Uber die zu bureaukratische Behandlung
des Kleinbahnwesens die Directiven des Ministeriums
keine Schuld tragen, lafst hoffen, dafs wir nach und
nach auch auf diesem Gebiet zu einem wesentlich
einfacheren und rascheren Geschaftsgang kommen
werden. V.-C.

~ Stindige Commission
zur Vereinbarung einheitlicher Prilfnngsmethoden
fiir Bau- und Constructions-Materialien.

Durch das leider so frihzeitige Ableben des ver-
dienten Fihrers dieser Commission, des Hrn. Profes-
sors J. Bauschinger in Mdinchen, fand eine Neu-
wahl des Vorstandes der stiandigen Commission zur
Vereinbarung einheitlicher Prifungsmethoden von
Bau- und Constructions - Materialien statt, und fiel
dieselbe mit 34 Stimmen von 47 auf Hrn. Professor
L, von Tetmajer-Zirich. Dieser Ausgang wird
allgemeine Befriedigung hervorrufen, da bereits viele
Stimmen laut geworden sind, welche den Gewéhlten
vermdge seiner hervorragenden Leistungen auf ahn-
lichen™ Gebiet als den natirlichen Nachfolger Bau-
schingers bezeichnen.

Jubildaen.

Nach einem Bericht der ,Ké&lnischen Zeitung*
feierte am 30. Januar Geheimer Commerzienrath
F. Schichau in Elbing in voller Gesundheit seinen
80. Gnhurtstag. Herr Schichau wurde 1814 dort als
Sohn eines unbemittelten Gelbgiefsers geboren. Mit
Hulfe von Stipendien konnte er die Gewerbe-Akademie
in Berlin besuchen. Nach seiner Heimkehr grindete
er am 4. Oclober 1837 mit wenigen Gesellen seine
Werke, die heute Uber 3000 Menschen beschaftigen.
Einen weiteren Ruf erhielt die Firma schon 1842,
als sie die ersten beiden Dampfbagger in Deutschland
erbaute. Mit dem Schiffbau wurde 1854 begonnen.
In demselben Jahre lief hier der erste Schrauben-
dampfer vom Stapel. 1860 wurde der Locomotivbau
in Angriff genommen. Einen gewaltigen Aufschwung
nahmen die Geschéfte, als 1877 mit dem Torpedobau fur
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fast alle europdischen Méchte, fir Japan, China, Brasilien
u. s. w. der Anfang gemacht wurde. 1878 wurde von
Schichau die erste Verbund-Schiffsmaschine und 1880
die erste Verbund-Locomotive in Deutschland erbaut.
1882 wurde die erste Dreifach-Gompressionsmaschine
auf dem europdischen Continent, 1883 die erste Drei-
fach - Compensationsmaschine fiur Torpedoboote und
elektrische Centralen erbaut. Der schnellste Dampfer
LAdler® fir die Kaiserl. russische Regierung erreichte
eine Geschwindigkeit von 27,4 Knoten. Im ganzen
sind in den Werken gebaut: 545 See- und Flufsdampfer,
darunter 186 Torpedoboote und 4S Dampfbagger.
Ferner 1430 Dampfmaschinen verschiedener Art mit
einer Gesammtleistung von 850 000 Pferdekrfiften,
hierzu gehdren auch 750 Lokomotiven mit verschie-
denen Systemen. Die Danziger Werflaniage stellte
bis jetzt das Kriegsschiff ,Pelikan® fir die d&ster-
reichische Regierung, den Dampfer ,Miramar® fir die
Kaiserin von Oesterreich und die deutsche Kreuzer-
CorveUe ,Gefion“ fertig. Im Bau begriffen sind zwei
grofse Ocean-Dampfer fir den Bremer Lloyd. — Zur
Feier hatten die Stadt und zahlreiche Schiffe gefinggt.
Auch der Kaiser sandte einen Glickwunsch.

Am 25. Februar ds. Js. feierLe der bekannte Grofs-
industrielle Commerzienrath Carl R6chling, der der-
zeitige Chef der Firma ,Gebr. Ro6chling” in Saar-
bricken, Besitzerin des Eisen- und Stahlwerks Volk-
lingen a. d. Saar und anderer industrieller Etablisse-
ments, das Fest seines 50jadhrigen Dienstjubilaums.
Als Sohn des prakt. Arztes Dr. med. Rdchling zu
Saarbriicken geboren, besuchte er das Gymnasium
seiner Vaterstadt und trat vor nunmehr 50 Jahren in
ein kaufménnisches Geschéaft ein. Schon in “dieser
Zeit legte er dank seiner besonderen Begabung den
Grund zu seinem umfassenden kaufméannischen Wissen
und Koénnen, durch das er sowohl wie durch sein
umsichtiges und besonnenes Handeln sich die hervor-
ragende Stellung geschaffen hat, die er jetzt nicht

nur in den Industrie- und Handelskreisen des Saar-
gebiets, sondern {ber die Grenzen desselben hinaus
einnimint.

Mdbge es dem Jubilar vergénnt sein, zum Wohle
seines ,Hauses®, seiner Arbeiter und der ganzen Saar-
industrie noch lange als Chef der Firma ,,Gebr. Réch-
ling* thatig sein zu koénnen. Ph. K.

Die deutsche Auswcrhv% f§|'§ﬁH und Eiseinvaarcn

hat wéahrend des August, des ersten Monats des Zoll-
kriegs, und in demselben Monat 1892 betragen in
Tonnen: Roheisen 1321 und 400; Eck- und Winkel-
eisen 400 und 647; Eisenbahnschienen 136 und 40;
schmiedbares Stabeisen 3234 und 2000; rohe Platten
und Bleche 1744 und 529; ganz grobe Eisengufs-
waaren 82 und 103; Federn, Achsen u.s.w. zu Eisen-
bahnwagen 0 und 8; Ro6hren, geschmiedete, gewalzte
55 und 26; grobe Eisenwaaren, nicht abgeschliffen
und abgeschliffen 1216 und 955; feine Eisenwaaren
aus Gufs- oder Schmiedeisen 69 und 68; Nahnadeln
0,7 und 1,2; Locomotiven und Locomobilen 34 und 5;
andere Maschinen, aus Gufseisen 1329 und 1024, aus
Schmiedeisen 692 und 312; Nahmaschinen 93 und 68.
In den meisten Waafenklassen war also die Ausfuhr
im diesjahrigen August grofser als im Vorjahre,
grofstentheils offenbar aus Geschéaften, welche vor
dem August abgeschlossen waren.
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Industrielle Rundschau.

Actieiigesellschaft, Eisenhiittenwerk Tlialc.

Der Bericht des Vorstandes tUber das Geschéfts-
jahr 1892/93 wird wie folgt eingeleitet: ,Der Ge-
schaftsgang des verflossenen Jahres ist nach seinem
ganzen Verlaufe sowohl fir unsere Walzwerksfabricate,
als auch fur die Industrie der Emaillirwaaren ein
wenig erfreulicher gewesen. Schon gelegentlich unseres
letzten Geschéftsberichtes verwiesen wir auf die herr-
schende ungiinstige Marktlage, welche sich im ver-
flossenen Geschaftsjahre noch weiter verscharft hat,
so dafs wir in einzelnen Betriebszweigen selbst unter
Prei'sopfern ausreichende Beschéftigung nicht zu er-
reichen vermochten. Dennoch diurfte unter Berlick-
sichtigung der ungunstigen Conjunctur das Gewinn-
ergebnifs immerhin als ein befriedigendes zu be-
zeichnen  sein. Entsprechend dem verminderten
Absatz bei weichenden Preisen sind die Baarein-
nabmen gegen das Vorjahr von 4727082 JlI auf
4253 412,32 M zurickgegangen, der Ueberschufs der
Betriebseinnahmen (dber die Betriebsausgaben von
715 124,98 Jt auf 625918,01 JC, und nach Absatz der
Generalkosten und Zinsen der Bruttogewinn von
297 465,60 Jl auf 224204,99 Jt, das ist also um
73 260,61 X, zuriickgeblieben. Demgemafs verringerte
sich der Reingewinn nach Abzug der Abschreibungen
und sonstiger aus dem Gewinn-und V.erlustconto ersicht-
licher Abgange und Verwendungen von 139 247,17 Jt
auf 81 103,23 Jt. Der in unserem vorjahrigen Ge-
schaftsbericht erwéahnte Mangel au ausreichender Be-
schaftigung fir unseren Walzwerksbetrieb hat wahrend
des Berichtsjahres zugenommen, es sind uns nur 55 %
unseres Arbeitsanspruchs an Auftragen von dem Walz-
werksverband zugetheift worden. Die hierdurch nolh-
wendig gewordene Betriebsreduclion bat die Fabri-
cationskosten der Walzwerksfabricate wesentlich be-
nachtheiligt und konnte fir die weichenden Verkaufs-
preise in der Verringerung der Selbstkosten ein
Ausgleich nicl t gefunden werden. Die allgemeine
schlechte Geschaftslage ist auch im Geschirrgeschéft
stark zum Ausdruck gekommen. Das Exportgeschaft

zeigte geringe Lebhaftigkeit und suchte die de.i Bedarf
Ubersteigende Mehrproduclion Absatz bei dem zuriick-
gegangenen Inlandsconsum, so dafs wir bei den ohne-
hin gedriickten Preisen einen weiteren Preisriickgang
<zu beklagen haben. Zur Beseitigung der durch das
rasche Wachsen der Concurrenz eingefretenen Preis-
schleuderei haben wir lebhaften Antheil an den
wichtigen Bestrebungen genommen, durch Preisver-
einigungen eine Gesundung der Marktverhéltnisse
herbeizufiihren, Der zu diesem Zweck gebildete »Verein
Deutscher Blecli-Emailllrwerke*, dem die Mehrzahl
der Werke und auch wir beigelreten sind, versucht
durch Verstandigung, der mafslosen Concurrenz Einhalt
zu thun und eine Preisaufbesserung herbeizifihren.
Hoffentlich gelingt es, die noch aufsenstehenden Werke,
an deren Widerstreben die nollnvendige Preisauf-
besserung bisher gescheitert ist, zu lUberzeugen, dafs
es in ihrem eigenen Interesse liegt, sich dieser Ver-
einigung anzuschliefsen. Angesichts solcher Markt-
verhéltnisse ist es unsere unabléssige Sorge, die Her-
stellungskosten unserer Fabricate herabzumindern und
denselben durch verbisserte Qualitdt immer mehr
Anerkennung zu verschaffen.”

Gewinnverteilung: Beitrag zum besonderen
Reservefonds 18000 JI, Tantieme des Aufsichtsraths
2062,32 Jt, contractliche Tantiemen 8,500 JI, 4 %
Dividende auf die Prioritats-Actien 48 000 JI, Uebertrag
auf Geschaftsjahr 1893/94 4540,91 JI, zusammen
81 103,23 JI.

Gnfsstalilfnbrik Kapfenberg.

Die vormals Franz Mayr-Innerbergsche Gufsstahl-
fabrik Kapfenberg in Steiermark, die bisher der
Oesterr. Alpinen Montan-Gesellschaft gehdrte, ist, wie
uns aus Wien mitgetheilt wird, in den Besitz der
Firma Gebr. Bohler & Comp (bergegangen. Die An-
lage gestattet die Ausbringung von 240 Tiegeln zu
25 kg Einsatz in einer Charge und die weitere Ver-
arbeitung des rihmlichst bekannten Materials.

Vereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Seit der letzten Ausgabe ist den Mitgliedern des
Vereins das Mitgliederverzeichnifs fur 1893/94 zuge-
gangen. Sollte aus Versehen dasselbe wo ausgeblieben
sein, so erbitte ich ergebenst diesbezugliche Bennch-
richfigung.

Gleichzeitig mache ich darauf aufmerksam, dafs
nach § 13 der Vereinssatzungen die jahrlichen Vereins-
beitrdge im voraus einzuzahlen sind. Ich ersuche daher
die Herren Mitglieder ergebenst, den Betrag fir das
laufende Jahr in der Héhe von 20 JI an den Kassen-
fuhrer, Hrn. Fabrikbesitzer Ed. Elbers in Hagen i. W.,
gefélligst einzusenden.

Der Geschaftsfihrer: E. Schrodter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnits.

Cone, Franqois, Oberingenieur der ,,Forges et Aciéries
du Donelz* Droujkowka (Sud-Rufsland).

Dom, Arthur, HiiUenassistent, Dresden A..
strafse 70 111

Gillhausen, G., Obeiingenieur bei F. A. Krupp, Essen-
Ruhr, Baebstrafse 14.

Hirsel, Dr., H., in Firma Hirzel & Wunderli, 200 Burdett
Road, London E.

Jung, H., in Firma H. Jung & Co., Carolinenhille zu
Bahnhof Wetzlar.

Elisen-

: Kust] Ingenieur, Diésgvor bei Miskolcz, Ober-Ungnrn.
Kutscher

r, H., Ingenieur der
Hibernia in Herne.
Wandesleben, Koénigl, Oberbergrath, Breslau, Garvestr. 6.

Weltmann, S. T., Upland, Pa., U. S. A
Verstorben:

Bergwerksgesellschaft

1 Breuer, Carl, Bochum.



