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Die Kolilung des Flufseisens.

Von Dr. H. Wedding in Berlin.

I. Theil.
olange schmiedbares Eisen aus Roh-
eisen dargestellt wird, d. h. seit 400

Jahren, ist man gezwungen gewesen,
gleichzeitig mit dem Ueberschufs des
Kohlenstoffs auch die fremden Elemente, welche

durch den Verlauf des Hochofenprocesses unver-
meidlich in grofseren oder geringeren Mengen
in das Roheisen ubergefithrt werden und welche
den Eigenschaften des schmiedbaren Eisens schéd-
lich sind oder sein kénnen, zu entfernen. Zu
diesen Elementen gehdren besonders Silicium,
Mangan, Phosphor und Schwefel.

Solange man ein an diesen Elementen armes
Roheisen, namentlich bei Holzkohle, erblies, ge-
nigte der Regel nach die Zeit bis zur Abscheidung

—

Thatsachen.

bei der Erzeugung des Damaststahls* und des
Tiegelkohlenstahls,** in welchen Fé&llen Kohle
allein zur Ruckkohlung Verwendung fand.

Als man aber zur Flufseisenerzeugung iberging,
zeigte sich bald, dafs der Zweck der vollkommenen
Abscheidung der anderen Elemente aufser Eisen
und Kohlenstoff sich am vollstdndigsten erreichen

liefse, wenn zuvdrderst der Kohlenstoff ganz
entfernt wirde. Zwei Grinde lagen hier vor.
Erstens ist die vollstindige Entkohlung néthig,
um einzelne Elemente, namentlich Phosphor,
danach durch weitere Oxydation ganz zu ent-
fernen; zweitens |l4fst sich der Zeitpunkt der

Entkohlung besser erkennen und
irgend ein vorhergehender

vollkommenen
leichter festhalten als

des Kohlenstoffs in dem Mafse, dafs der Kohlen-  Zeitpunkt, zu welchem ein im Eisen zuriick-
stoffgehalt des erhaltenen Products dem Zweck zuhaltender Kohlenstoffgehalt eine bestimmte
der Verwendung desselben entsprach, um auch Menge ausmacht. Daher ist das, was bei der
die genannten Elemente ausreichend zu entfernen, Erzeugung des Schweifseisens Ausnahme war
und nur in einzelnen Fé&llen ging man bis zur und ist, beim Flufseisen zur Regel geworden.
nahezu oder ganz vollendeten Entkohlung vor Bei der Schweifseisenerzeugung, sowohl wenn
und fugte dem dann fir viele Zwecke zu kohlen- j Schlufsprocesse beim Herdfrischen zur Wieder-
stoffarmen Eisen von neuem wieder Kohlenstoff zu. kohlung des Eisens angewendet wurden, als auch

So wurde z. B. bei der Siegener Stahlfrisch- wenn durch den Herdfrischprocefs oder durch
methode und bei der Brescianarbeit im Holz- den Puddelprocefs stark entkohltes Eisen durch den
kohlenfrischherd verfahren, wo das Riickkohlen  Cementationsprocefs hoher gekohlt wurde, lag
durch kohlenstoffreicheres Eisen erfolgte,* immer das Bestreben vor, Stahl, besonders
ferner bei der Bereitung des Cementstahls,**  Werkzeugstahl, d. h. ein gut hértbares kohlen-

* Vergl. des Verfassers ,,Grundrifs der Eisenhiitten- ™ Vergl. des Verfassers ,,Grundrifs der Eisenhitten-
kunde®, 3. Aufl., S.221 und 222. kunde®, 3. Aufl., S. 274.

** Epend. S. 270. ** Ebend. S. 27-5.
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stoffreicheres Eisen, zu erzeugen. Dieses Ziel wird
zwar bei der Rickkohlung eines ganz entkohlten
Fiufseisens zuweilen auch verfolgt, aber viel haufiger
liegt die Absicht vor, nur ein kohlenstoffarmes
Eisen, d. h. Schmiedeisen, welches nicht merk-
lich héartbar ist, zu erhalten, da Flufsschmiedeisen
in der Praxis eine weit ausgedehntere Verwendung
findet, als Flufsstahl.

Die Flufseisenerzeugung in der Bessemerbirne
sowohl wie im Flammofen brachte aber aufser
der Nothwendigkeit der regelméafsigen Rickkohlung

noch ein anderes Bedirfnifs zu Tage. Es stellte
sich namlich heraus, dafs das ganz entkohlte
Flufseisen stets sauerstoffhaltig geworden war
und dafs es daher nothwendig wurde, ein so
entkohltes Eisen nicht nur wieder zu kohlen,
sondern auch den im Eisen enthaltenen Sauer-

stoff fortzusehaffen, d. h. einen Desoxydations-
procefs mit dem Kohlungsprocefs zu verbinden.
Die ersten Versuche bei der Einfiohrung des
Bessemerprocesses, ein brauchbares Flufseisen her-
zustellen, mifslangen, und erst die durch Mushet
herbeigefiihrte Benutzung von Spiegeleisen brachte
den Procefs auf einen fir die Praxis brauchbaren
Standpunkt.

Man hatte schon anfangs versucht, das ganz
entkohlte, einem verbrannten Eisen ganz &hnliche
Product durch Zufiigung von Holzkohle in der
Birne zu verbessern, aber man wufste damals
noch nicht, dafs Kohlenstoff sich in hohen Tempe-
raturen weit schwerer oxydiren lafst, als Mangan
und Silicium. Es scheiterten diese Versuche
stets daran, dafs durch Holzkohle der Sauerstoff
nicht ausreichend entfernt wurde, wéahrend doch
nachtrdgliche Behandlung des entkohlten
Eisens im Holzkohlenfeuer nach dem Erstarren
gute Producte lieferte. Zwar last sich zur Rick-
kohlung auch graues Roheisen verwenden, weil
dessen Siliciumgehalt die Desoxydation tbernimmt,
aber am besten erwies sich (berall Spiegeleisen
und Ferromangan, ersteres, wenn eine hohere,
letzteres, wenn eine geringere Kohlungsstufe er-
reicht werden sollte. Weniger glnstig zeigte sich
Ferrosilicium, weil durch dasselbe unter nicht
sehr vorsichtiger Handhabung leicht ein schéd-
licher Ueberschufs von Silicium in das Eisen
gelangte.

Andere an Kohlenstoff reiche Verbindungen,
welche gleichzeitig desoxydirend wirken, giebt es
nicht, denn Aluminium verbindet sich nicht mit
so viel Kohlenstoff, dafs man dasselbe etwa zu
diesem Zweck verwerthen koénnte, und Chrom
darf dem Eisen nicht in nennenswerthen Mengen
zugefuhrt werden, ohne dessen Eigenschaften fiur
die meisten Zwecke zu schadigen.

Versuche mit flissigen und gasformigen Kohlen-
wasserstoffen (Petroleum, Paraffinddmpfen und
Leuchtgas) mifslangen, da auf diesem Wege
weder eine ausreichende Desoxydation, noch eine
geniugende Kohlung erreicht werden konnte.

eine
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was allerdings nicht zum Zweck der
Desoxydation und Kohlung, sondern zum Zweck
der Temperatursteigerung geschah, Kohle (im
gepulverten Zustand) mit dem Winde eingeblasen,
so verbrannte diese.

Wurde,

So blieb man denn lange Zeit auf die drei
kohlenstoffhaltigen Kdrper: Spiegeleisen, Ferro-
mangan und allenfalls Ferrosilicium, beschrankt

und benutzte aufserdem Aluminium zur Des-
oxydation allein.

Jahrelang achtete man nicht auf den schad-

lichen Einflufs, welcher aus einem zu hohen
Mangangehalte, der in das schmiedbare Eisen
tUbergefihrt wurde, erwachsen kdénnte. Erst als

Beobachtung des Kleingefiiges
dem Mikroskop darauf gefihrt
sich bei weitem nicht
wie man annahm,

man durch die
des Eisens unter
wurde, dafs das Mangan
so leicht mit dem Eisen legire,
sondern in demselben, wenn es nicht sehr gut
damit umgerihrt worden war, oft in mehr oder
minder kugelférmigen Anhdufungen sich absondere,
wurde man bedenklich. Man vermuthete, dafs
anscheinend unerklarliche Briche sonst guter
Eisenwaaren, z. B. das Springen von Schienen,
welche den Anforderungen an Festigkeit und
Zahigkeit entsprochen hatten, beim Abladen, oft
solchen Mangananh&dufungen zuzuschreiben seien.
Die eigentimliche Gestaltung rnanganreicheren
Eisens in derKrystallform gestattete die Bestatigung
der Vermuthung durch das Mikroskop. Von
dieser Zeit an wurde man vorsichtiger im Ge-
brauch des Mangans und beschrdnkte den Zusatz
davon mdoglichst, d. h. soweit, als gerade zur
Desoxydation ndthig war.

Ganz besonders fuhrte der basische Bessemer-
procefs zu einem sauerstofTreichen Endproduct,
weil nach der Abscheidung des Kohlenstoffs erst
diejenige des Phosphors vollendet werden mufs
und die damit verbundene weitere Einfiihrung
von Wind der Regel nach einen weit grofseren
Sauerstoff-Ueberschufs in das Eisen bringt, als
bei dem sauren Bessemerprocefs.

Daher kam es, dafs beim basischen Bessemer-
procefs meist ein weit gréfserer Manganzusatz
angewandt werden mufste, als beim sauren
Bessemerprocefs, zumal bei der Entphosphorung
auch der letzte Rest des sonst im Eisen ver-
bliebenen Mangans entfernt wurde. Hierin lag
anfangs wohl vielfach die Begrindung der sonst
ganz ungerechtfertigten Anschauung, dafs das
basisch erblasene Eisen schlechter sei als das
sauer erblasene.

Ja es zeigte sich, dafs es geradezu unmdglich
hochgekohlte Eisensorten ohne zu hohen
durch den basischen Procefs her*

war,
Mangangehalt
zustellen.

Da indessen die Festigkeit und ebenso die
Harte des Eisens mit dem Kohlenstoffgehalt
wéchst, so sann man auf Mittel, ohne eine allzu-

grofse Erhéhung des Mangangehalts die gentigende
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Menge Kohlenstoff in das Eisen zu bringen.  schicht gl eicli gekohltenEisens ein. Bei dem
Desoxydirte man indessen mit wenig Spiegel- stejgen der Temperaturgelangt man schliefs-
eisen und entfernte den Rest des Sauerstoffs |jch zueinem Warmegrade, bei welchem  der

durch Aluminium, so kam man doch oft nicht
auf die gewinschte Héhe des Kohlenstoffgehalts,
und man mufste sich sagen, dafs man durch
den basischen Bessemerprocefs bei regelrechtem
Betriebe kaum ein Eisen erzeugen kdnnte, welches
einer hoheren Festigkeit als 50 kg a. d. gmm
entsprache.

Der Engléander hatte das Verdienst,

Darby

zuerst wieder auf das alte Kohlungsmaterial in
Form wvon reinem Kohlenstoff aufmerksam
zu machen.

Untersuchen wir, auf welche vorhergehende
Erfahrungen sich der Darbysche Kohlungsprocefs
stutzt.

Durch den Cementalionsprocefs war es be-
kannt geworden, dafs fester Kohlenstoff von festem
Eisen aufgenommen wird, wenn dasselbe bei er-
hohter Temperatur in Berithrung damit gebracht
wird.

Der Anfang der Kohlung beginnt bereits unter-
halb Rothglut. Die Form des Kohlenstoffs st
nicht gleichgiltig. Amorpher Kohlenstoff, wie er
in der Holzkohle oder in thierischer Kohle vor-

handen ist, wirkt bei gleicher Zeit und gleicher
Temperatur am starksten ein, aber auch Graphit
und selbst Diamant kohlen. .

Die Kohlung ein und derselben Art Kohlen-
stoff findet um so energischer und schneller statt,
je héher die Temperatur steigt; aber bei gleicher
Temperatur ist die Kohlung auch uni so starker,
je inniger die Berthrung und je l&nger die Er-
hitzung dauert. Der Kohlenstoff theilt sich, so-
lange keine Schmelzung stattfindet, dem Eisen
allméhlich von aufsen nach innen mit, und zwar
so fortschreitend, dafs die mehr «nach aufsen
liegende Schicht kohlenstoffreicher ist als die mehr
nach innen liegende, was ein Beweis dafur ist,
dafs zu dieser Mittheilung des Kohlenstoffs (Mole-
cularwanderung) eine gewisse Zeit erforderlich
ist. Der Kohlenstoff vereinigt sich bei ausreichend
langer Zeit nur in einer ganz bestimmten Menge
mit dem Eisen, welche lediglich von der Temperatur
abhéngig ist; hat die 4&ufserste Schicht diesen
Kohlungsgrad erreicht, so kohlen sich allméahlich
die inneren Schichten bis zum Kern zu gleich
hohem Kohlungsgrade.

Werden gleichartige Stiicke festen kohlenstoff-

armen Eisens in Holzkohle gepackt und unter
Abschlufs der Luft auf eine ganz bestimmte
Temperatur erhitzt, welche Schmelztemperatur

nicht erreicht, so beobachtet man, wenn man die
Sticke in bestimmten Zeitabschnitten wieder
untersucht, anfangs eine Zunahme des Kohlen-
stoffgehalts von der Mitte nach der Oberflache zu.
Dieses Verhalten ist die Grundlage der Verfahren
zur Oberflachenhdrtung. Erst spater stellt sich
die Bildung einer immer stdrker werdenden &ufseren

Schmelzpunkt des gekohlten Eisens erreicht wird;
denn der Schmelzpunkt des Eisens sinkt ja mit
dem Steigen des Kohlenstoffgehalts. Jedoch
findet eine so weitgehende Erhitzung naturgeméfs
bei der Gementation niemals statt.

Diese Vorgange sind vielfach grindlich ge-
praft und zuletzt abschliefsend durch Reinhard
Mannesmann, den Erfinder des Schragwalz-
verfahrens, klargestellt.*

Die gleichen Vorgénge finden auch statt, wenn
festes Eisen mit Kohle zusammen bis zurSchmelzung
absichtlich erhitzt wird, so bei der Darstellung
von hoéher gekohltem Eisen im Tiegel.** Das
Eisen wird hierbei in Brocken oder Sticken mit
Holzkohle, thierischer Kohle oder anderen Kohlen-
stoff in festem Zustande enthaltenden Kdorpern, in
mehr oder minderluftdichtabgeschlossenen Tiegeln,
die von aufsen erhitzt werden, geschmolzen und
kohlt sich bereits bei der Erhitzung bis zum
Schmelzpunkt.

Aehnlich ist es beim Cupolofenprocefs (dem
Parry-Verfahren).***  Auch hier kohlt sieh das
im festen Zustande mitreichlichen Mengen von Koks
aufgegebene Schmiedeisen bei seiner Erhitzung.

Sobald Schmelzung eintritt, andert sich das
Verhdltnis erheblich. Es l6st sich so viel Kohlen-
stoff im geschmolzenen Eisen, bis der Kohlungsgrad
des Roheisens, welches sich bei der herrschenden
Temperatur bilden kann, d. h. von hochstens an-
nédhernd 5 erreicht ist. Beim Erstarren des
Eisens kann sich dann ein Theil des Kohlenstoffs
als Graphit wieder ausscheiden. Dieser Vorgang
setzt indessen voraus, dafs Kohlenstoff im Ueber-
schufs vorhanden war. Mangelt es an Kohlen-
stoff bis zur Sdattigung des Eisens zu Roheisen,
so entsteht ein niedrigerer Kohlungsgrad, als der
des Roheisens; es wird je nach der Menge des
vorhandenen Kohlenstoffs Flufsstahl oder Flufs-
schmiedeisen gebildet. Hierauf beruhen die vorher
angefuhrten Vorgédnge im Tiegel und Cupolofen,
welche der Regel nach die Erzeugung von Stahl
zum Zweck haben. Irn Hochofen dagegen wird
das durch Kohlenoxyd reducirte Eisen in der Be-
rihrung mit glihendem Kohlenstoff bis zur Er-
reichung des Schmelzpunkts und nach der Schmel-
zung bis zur Maximalgrenze des der erzeugten
Roheisenart zukommenden Kohlungsgrades gefihrt.

Ein fein vertheilter reiner amorpher Kohlen-
stoff, wie er sich z. B. in der Holzkohle oder
in verkohlten organischen Stoffen, z. B. Zucker,
findet, wirkt am schnellsten kohlend ein, schwieriger

*Man vergl. des Verfassers .Eisenhittenkunde®,

Bd. Ill, S. 507 und 572 u. f.
** Vergl. ebend. S. 560.
ol , , 568.
f , ,Eisenhittenkunde*, 2. Aufl. I, S. 36 u. f.
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der dichte Kohlenstoff der Steinkohle oder des
Koks, am schwierigsten Graphit und Diamant;
letzterer kommt naturgemé&fs in der Praxis nicht
in Betracht. Dafs auch Graphit kohlt, weifs man
von der Gufsstahlfabrication in Tiegeln her.
Boker und Miller haben die Aufnahme von
Kohlenstoff aus dem Tiegel material nachgewiesen.

Kohlenstoffhaltige chemische Verbindungen
wirken deshalb weniger ein, weil sie zur Zerlegung
Warme bedirfen. Bei niedrigen Temperaturen
(unter 400°) kann allerdings selbst Kohlenoxyd
unter Bildung von Kohlensdure Kohlenstoff an
metallisches Eisen abgeben, aber dieser Vorgang
findet bei allen eisenhlttenméannischen Processen,
auch im Hochofen, nur ganz untergeordnet oder
voriibergehend statt. Kohlenwasserstoffe sind nur
in der Form des schweren Kohlenwasserstoffs,
aber auch dann nur wenig wirksam, wie die
Versuche in Hérde und Montataire gezeigt haben;
Cyan ist, unter Zersetzung in seine Elemente,
leichter geneigt, Kohlenstoff an das Eisen wéahrend
seiner Erhitzung bis zum Schmelzpunkt abzugeben,
als Kohlenwasserstoffe. Letztere in der Form des
Petroleums werden angeblich bei der Panzer-
platten-Oberflachen-Cementation in Nordamerika
verwendet.*

Dafs bei allen Processen, bei welchen Kohlen-
stoff wdhrend der Erhitzung unterhalb des Schmelz-
punktes aufgenommen wurde, eine weitere Auf-
nahme nach eingetretener Schmelzung stattfand,
wufste man vom Hochofenprocefs her. Ja man
hatte langst die Erfahrung gemacht, dafs das
geschmolzene Roheisen mehr Kohlenstoff I6sen
kénne, als es bei der Abkihlung zu behalten
imstande ist. Schon die Ausscheidung von Graphit
im grauen Roheisen beweist dies, noch vielmehr
aber die ungeheure Menge von Kohlenstoffflittern,
welche beim Abstich des Ferromangans die Luft
erfullen, ehe dasselbe noch erstarrt.

Das waren die Erfahrungen, welche beziglich
der Kohlung des Eisens durch festen Kohlenstoff

Vorlagen. Die Thatsache also, dafs auch ein
entkohltes Flufseisen Kohlenstoff, welcher ihm
auf zweckmafsige Weise zugefiuhrt wird, auf-
nehmen konne, lag bereits vor, und dazu kam

dafs die Kohlung um so leichter
von statten geht, je hoher die Temperatur ist.

Wir wufsten ferner, dafs im geschmolzenen
Eisen aller Kohlenstoff in gleicher Weise vertheilt,
d, h. legirt in dem Eisen vorhanden ist und sich
erst wahrend der Abkihlung, meistentheils sogar
erst nach dem Erstarren in seine vier verschiedenen
Modificationen trennt,** welche die abweichenden
Eigenschaften auch im dbrigen gleich kohlenstoff-
haltiger Eisenarten bedingen. Wann indessen

die Erfahrung,

* Vergl. ,Stahl
stellungsbericht des Verfassers).

** Vergl. des Verf. .Eisenhiittenkunde®, 2. Aufl.,
S. 27 u. f.
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die glinstigste Temperatur zur Bildung oder Ab-

scheidung einer bestimmten Kohlenstoffart ist,
kann man nach Lage unserer gegenwartigen
Kenntnisse nur vermuthen, nicht genau be-
stimmen.

Darbys grofses und unbestreitbares Verdienst
ist es, die vorhandenen Kenntnisse der Kohlung
des Eisens durch festen Kohlenstoff im allge-
meinen auf die Kohlung entkohlten Flufseisens
Gbertragen und in eine praktisch brauchbare Form
gebracht zu haben. Der Vortheil dieser Ueber-

lag aber in der Madoglichkeit, dem Flufs-
eisen ohne Manganzusatz oder wenigstens
ohne mehr Mangan, als unumgénglich zur Des-
oxydation néthig ist, beliebig hohe Mengen Koh-
lenstoff innerhalb der Grenzen zuzufihren, welche
ein  schmiedbares Eisen fir die verschiedenen
Zwecke technischer Verwerthung haben soll.

Es war ferner das grofse und ebenso un-
bestreitbare Verdienst der Eisenhitte Phdnix
in Laar bei Ruhrort, das Verfahren Darbys,
welches mehr auf einem glicklichen Erfindungs-
gedanken, als auf einer schon zweckmaéfsigen
Ausfihrungsform beruhte, in die Praxis einzufiihren
und es durch zahlreiche jahrelange Versuche in
eine anwendbare Form zu gestalten.

tragung

1. Die PRonix-Patente und das Phdnix-Verfahren.

Im Jahre 1888 wurde der Phénixhitte
durch Hrn. Gilchrist in England Mittheilung
von den Versuchen Darbys gemacht und ihr

Die Sache wurde mit grofsem
da alle friheren Versuche
namentlich ein von Rode
(D. R.-P. Nr. 38 577),
welches spéater Erwéahnung finden wird, ohne
jeden Erfolg geblieben war. Eine eingeleitete
Probe aber zeigte, dafs die von Darby vor-
geschlagene und probeweis ausgefiuhrte Filtrir-
methode, welche darin bestand, dafs das entkohlte
Flufseisen durch einen mit Koksstiicken angefillten
Trichter in die Giefspfanne fliefsen gelassen wurde,
erfolgreich sein kdnnte. Diese Art der Ausfiihrung
wurde bald zwar als wirksam, aber als unprak-
tisch befunden. Beim Thomasprocefs war sie
wenigstens aus vielen Grinden nicht mit Vortheil
anwendbar. Die ersten Versuche wurden daher
auf den Martinofen beschrdnkt und dabei wurde
dann das jetzt ausgeibte Verfahren ausgebildet.
Der jetzt benutzte Kohlungsprocefs ging also
zwar von Darby aus, wurde aber von Phonix
selbst zur praktischen Anwendbarkeit ausgebildet.
Seit 1890 arbeitet die Phénixhitte ununterbrochen
nach ihrem Verfahren; selbstverstandlich hat
sich die Sicherheit des Arbeitens stetig ver-
vollkommnet.
Die Production an rickgekohltem Flufseisen
nach diesem Procefs betrug vom 1. Januar 1893
bis 1. Januar 1894 an Thomasflufseisen 58 250 t,

Interesse angeregt.
Zweifel aufgenommen,
in ahnlicher Richtung,
angegebenes Verfahren

und Eisen* 1893, S. 1034 (Aus-
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an Martinflufseisen 13 140 t. Der dritte Theil
dieses Flufseisens wurde zu Schienen verarbeitet,
welche sich durch sehr gute Zerreifs- und Schlag-
proben und durch eine grofse Gleichméfsigkeit
in der Harte auszeichneten. Die Probeergebnisse
an Strafsenbahnschienen (Rillenschienen) einer
Tagesleistung zeigt die nachfolgende Tabelle:

Tabelle 1. Proben von Phonix-Itillei>sehienen.

Fallproben
Durchbiegung in mm

gemessen 7.erreifs- Analysen
proben
freie Auflage 1 m, Ge-
wicht 600 kg. Hohe 5m
tc o . ' D ay o g
2 %2 2 g aj,.l:(; g‘ ota o, o
w ui ® © 0ggC °
kgauf Y *> R
1qmm oo /o oo < Db
45,5 850 1250 60,4 17,5 30,5 0,378 0,052 0,53
45,0 85,0 124.0 61,7 16,5 32,0 0,377 0,056 0,51
46,5 79,0 128,0 60,0 19,0 27,0 0,394 0,071 0,54
46,0 85,0 137,0 60,5 17,5 34,0 0,400 0,071 0,49
45,0 79,0 137,0 61,0 18,0 31,5 0,413 0,060 0,47
45,0 83,0 121,0 64,0 155 29,0 0,397 0,040 0,55

Das Product ist aus der basischen Birne

hervorgegangen.

Diechemische Zusammensetzung lafst erkennen,
dafs der Mangangehalt nicht Uber 0,55 ft ge-
stiegen war.

Die zweite Tabelle (I1) giebt eine Tagesleistung
derselben basischen Birne in sogenanntem , Quali-
tatsstahl“ an, der im dbrigen nur in den zuletzt
aufgefihrten Arten héartbar ist und daher im
ganzen ebenfalls als Flufseisen zu bezeichnen waére.

Tabelle 1. Proben_von Phdnix « Qualitiitsstalil
(Flufseisen).

M mn

«'S § iil* 8@

tu 3} clp *0x» f Verwendungszweck
kgauf Q ~V * _ i

1gmm <o % % % %

40,0 27 60 0,1 0,041 0,48 \ Qualitatsbleche,
42,34 25 55 0,120 0,050 0,51 / Winkel f. Schiffbau

47,4 235 51 0,160 0,064 0,53 Maschinenteile

50,9 21,5 49,3 0,224 0,066 0,54 w

58,0 20,5 40,7 0,344 0,058 0,60 Schaufelstahl

62,2 19,0 38 0,396 0,071 0,46 Schienen

67,9 155 35 0,436 0,058 0,57 Hammerslahl

72,2 12,0 34 0,530 0,060 0,58 Feilenstahl

799 11,0 21 0,630 0,060 0,45 Steinbohrer

84,46 9,0 19,0 0,660 0,055 0,51 Harter Draht
Auch hier steigt der Mangangehalt nicht Uber

0)60 ft, wahrend der Kohlenstoffgehalt zwischen
0,1 und 0,7 ft schwankt.

Werden besonders weitgehende Anspriche
an das Material gestellt, so wird es aus dem
Martinofen dargestellt. Die néchste Tabelle zeigt

die Eigenschaften dieses Products:
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Tabelle 11l. Proben von Phonix «Martinstahl.

——

N /g . £ 2
2E g é 3 Verwendungs-
fi &3 s B zweck
N4 £ = = 200 mm
Nr. kg  Probirliinge
911 0,506 0,030 0,34 70 18 Messer
995 0,604 0,020 0,39 76 15 Feilen
568 0,714 0,028 0,41 83 12 Gewehrlaufe
1469 0,864 0,024 0,36 96 10 Geschosse
1483 0,850 0,017 0,36 92 12
1495 0,868 0,025 0,38 95 10
1532 0,828 0,026 0,41 90 11,5
1636 0,973 0,023 0,37 101,4 9 Frasmesser
70 1,250 0,024! 0,38 110,3 7 Drehmeifsel

ist wirklicher Stahl, d. h. ein
héartbares Eisen, dessen Kohlenstoffgehalt bis auf
1,25 ft steigt, wéihrend der Mangangehalt nur
wenig 0,4 Tt lberschreitet.

Die Phonixhiitte wendet den Kohlungsprocefs
bei sammtlichen Flufseisen- und Stahlsorten an,
die GUber 0,1 ft Kohlenstoff haben sollen, ob-
wohl, wie aus Tabelle Il ersichtlich ist, selbst
diese Grenze bei der Rickkohlung innegehalten
werden kann.

Wie zahlreiche Versuche ergeben haben, findet
bei der Aufnahme des Kohlenstoffs durch den

Das Product

Procefs eine chemische Verdnderung des Flufs-
eisens mit Bezug auf andere Elemente nicht
statt. Man geht von der Zusammensetzung des

in welchem als Regel an-

Flufseisenbades aus,
genommen werden:

Kohlenstoff...veveenne., 0,08 %
Phosphor.... 0,05 "
Schwefel.. 0,03 ,,
Mangan . 0,04 ,
Silicium .. 0,01 ,,

und erhdlt nach der Ruckkohlung auf einen be-
stimmten héheren Kohlenstoffgehalt, z. B. 0,5 ft,
eine der friheren Zusammensetzung genau ent-
sprechende Analyse.

Es findet also weder eine Riuckphosphorung
statt, noch wird das Flufseisen durch eine grofse
Aufnahme von Mangan, wie es bei dem durch
Spiegeleisen rickgekohlten Material der Fall ist,
fur viele Zwecke unbrauchbar gemacht.

Letzterer Umstand kommt bei den Eisensorten,
die tber 0,35 ft Kohlenstoff enthalten, beson-
ders in Betracht. Ein basisches Thomas-Flufs-
eisen namlich, welches nach der alten Methode
mit Spiegeleisen gekohlt war, besitzt bei 0,35 ft
Kohlenstoff schon etwa 1 f€ Mangan. Will man
auf diese Art hérteren-Stahl erzeugen, so nimmt
der Mangangehalt mit steigendem Kohlenstoff-
gehalt so zu, dafs der Stahl fir Sorten, welche
nach der Verarbeitung gehdrtet werden missen,
was doch bei der hartbaren Qualitat fast durch-
weg der Fall sein soll, dberhaupt nicht zu ver-
Stahl mit hohem Mangangehalt hat
unangenehme Eigenschaft, dafs

wenden ist.
bekanntlich die
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derselbe durch das Harten seine Zahigkeit fast
vollstandig verliert und oft wie Glas bricht.

Ein zweiter grofser Vortheil des

nach dem

Phoénix-Verfahren hergestellten Stahles liegt darin,
dafs sich derselbe selbst in den héchsten Hérten
noch ganz gut schweifsen Il&fst und zwar be-
deutend besser, wie die meisten anderen Stahl-
arten, selbst als diejenigen aus dem Tiegel oder
aus der sauren Birne. Dies ist wiederum dem
niedrigen Mangangehalte zuzuschreiben.

Das so erzeugte Flufseisen verarbeitet sich
ferner ausgezeichnet, weil es einer gréfseren Hitze
ausgesetzt werden kann als anderes mangan-

reicheres Flufseisen derselben Harte,

und giebt

infolgedessen natirlich weniger Ausschufs. Dazu
kommt noch seliliefslich, dafs das Kohlungs-

verfahrerj bedeutend billiger st

als das alte

Spiegeleisen- oder Ferromangan-Verfahren.
Aufser zu Eisenbahnmaterial wird das Flufs-
eisen der Phonixhitte zur Verarbeitung aufHadmmer,
Messer, Feilen, Hacken, Spaten, Federn u. s. w.
geliefert und findet Verwendung als Griff-, Schaar-
und Gabelslahl, d. h. zu vielen Zwecken, fir

welche man, aufser Tiegelgufsstahl,

bisher nur

in der sauren Birne und in dem sauren Martin-

ofen hergestelltes Eisen verwenden

konnte. So

hat sich denn fir das Flufseisen der basischen
Birne ein vollstdndig neues Arbeitsfeld eroffnet.

Wie gleichméfsig und zuverldssig die Rick-
kohlungsarbeit ist, ergiebt sich aus der folgenden
Tabelle IV. Die chemische Zusammensetzung des
Products zweier Tagesschichten auf Schienen und
zweier solchen fir sogenannten ,Breitstahl“ er-

gaben:

Tabelle IV, Er?ebnisse der Analysen von einer

Schicht auf Elu

seisenschieneii mit 0,35 bis 0,4 %

vorgesclirlebeiiem Kohlenstoffgelialt.

Hitze KohlenstoR  Phosphor

Tag
Nr. °lo »lo
6.9.93 2789 0,392 0,074
90 0,380 0,050
1 0,388 0,047
2 0,412 0,041
3 0,360 0,042
4 0,364 0,037
5 0,416 0,039
6 0,396 0,048
7 0,050
8 0.370 0,047
9 0,364 0,064
2800 0,392 0,054
1 0,039
2 0,406 ' 0,060
3 0,394 0,055
4 0,384 0,055
5 0,390 0,076
6 0,388 0,053
7 0,352 0,065
8 0,025
9 0,400 0,047
10 0,418 0,047

Das Product
war geeignet fir

Schienen

Draht
).
} Schienen

Drabt
Schienen

Draht

| Schienen

Tabelle V. Er%eb_nisse der Analysen von einer
Schicht auf Flutseisenschienen mit 0,35 bis 0,4 %
vorgeschriebenem KohlenstofTgehalt.

Hitze Kohlenstoff  Phosphor Das Product

Tag war geeignet fur
Nr. °lo °lo
12.9.93 3C66 0,360 0,082

7 0,353 0,064
8 0,364 0,074
9 0,388 0,053 .

70 0394 o060  mSchienen
1 0,400 0,059
2 0.406 0,055
3 0,386 0,058
4 0,058 Draht
5 0,368 0,059
6 0,352 0,071 > Schienen
7 0,348 0,053 |
8 0,036 Draht
9 0,380 0,065 1

80 0,340 0,059 j- Schienen
1 0,368 0,068
2 0,067 Draht
3 0,368 0,066 .
4 0.362 0,070 | Schienen-
5 0,059 Draht

Tabelle V1. Ergebnisse der Analysen von zwei
Schichten, in denen Breitstahl gewalzt wurde.

Hitze Kohlenstoff Phosphor

Tag
Nr. °lo °lo
7.9.93 2929 0,396 0,037 | Vorschrift
30 0,368 0,073 V 0,35bis0,4%
4 0.356 0.041 1 Kohlenstoff
3 0,508 0,050
6 0,464 0,053
7 0,500 0,058
9 0,488 0.053 Vorschrift
' ' 0,45 bis 0,50
40 0,500 0,047 Kohlenstoff
2 0,460 0,030
3 0,484 0,043
9 0,488 0,058
8.9.93 81 0,380 0,044 v hrit
orschrift
8 0,376 0,049 ( 0.35his0,40/,
90 0,364 0,070 1 KohlenstoR
1 0,386 0,059
84 0,500 0,055 | Vorschrift
86 0,460 0,064 > 0,45bis 0,500
87 0476 0.058 | Kohlenstoff

Ueberden Rickkohlungsprocefshat der Director
von Phonixhutte in Ruhrort, Hr. Thielen, bereits
auf der internationalen Vereinigung des amerika-
nischen Instituts der Bergingenieure in Pittsburg
am 11. October 1890 einen ausfihrlichen Vortrag
gehalten, welcher in ,Stdahl und Eisen“ 1890,
Nr. 11, Seite 920 u. f. abgedruckt ist und dem
nur noch Folgendes ergdnzend zuzufiigen ist:

Die Entwicklung, welche die Ausfihrung des
Ruckkohlungsverfahrens in Phonixhiitte genommen
hat, ergiebt sich zu einem Theil aus den deutschen
Patenten, welche den Schutz gewé&hren. Hierbei
sei bemerkt, dafs das Patentamt nicht die Kohlung
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als chemischen Procefs, sondern die Art der
Ausfihrung geschutzt hat und etwas Anderes
nach den vorausgogangenen Erfahrungen auch
wohl nicht schitzen konnte.

Die Phonixpatente sind folgende:

1. Patent Nr. 47 215 (Hauplpatent). Di
Patent bezieht sich auf die urspriungliche Arl, in
welcher Darby die Kohlung des Flufseisens durch-
zufuhren versuchte. Der Patentanspruch lautet:

,Kohlung von Eisen, darin bestehend, dafs
das geschmolzene Metall aus der Giefspfanne
durch die in einem Kessel enthaltene Schicht
von Kohlenstoff in eine zweite Giefspfanne filtrirt
wird.“ Der ausgesprochene Zweck der Erfindung
war, das aus der Bessemerbirne oder einem
Flammofen abgestochene Eisen, ohne mehr Zusatz
von Spiegeleisen, Ferromangan oder Ferrosilicium,
als nothig ist, um den Sauerstoff zu entfernen,
zu kohlen. Als Kohlungsmaterial sollten Holz-
kohle oder andere kohlenstoffhaltige Massen, wie
Koks oder Anthracif, genommen werden.

Das zu behandelnde Metall wurde in die
tbliche Giefspfanne gegossen und aus dieser,
nachdem der Verschlufs gedffnet war, durch das
Kohlenfilter gelassen. Bei dem Hindurchgange
soll Kohle gelést und aufgenommen werden,
worauf das gekohlte Metall in die eigentliche
Giefspfanne /liefst.

Der Apparat ist in ,,Stahl und Eisen“ 1890,
Seite 921, abgebildet.

Man machte mit diesem Apparat die ersten

Versuche durch und sammelte dabei namentlich
in Bezug auf die Grofse der vom Eisen aufge-
nommenen Kohlenstoffmenge die fir die praktische

Ausfiithrung im grofsen Betriebe grundlegenden
Erfahrungen. Es zeigte sich namentlich, dafs
trotz der grofsen wund langen Berthrung des

den Kohlen des Filters eine gleich-
zeitige Kohlung auf einen bestimmten vorge-
schriebenen Kohlungsgrad nicht erreicht werden
konnte, sondern dafs es dazu eines bestimmten
abgemessenen Kohlenquantums bedirfe.

Dies gab Veranlassung zu dem Zusatzpatent
Nr. 51 353.

2. Patent Nr. 51 353. Dieses Patent bezieht
sich auf eine abgednderle Vorrichtung zum Kohlen
von geschmolzenem Eisen (entkohltem Fiufseisen).
Der Apparat besteht aus einem trichterformigen
Eisenblechbehélter, welcher zum Aufnehmen des
Kohlungsmaterials dient, und der Kohlungspfanne.
Der Behalter ist unten durch einen Schieber
geschlossen, der ein allméhlisches Zusetzen des
Kohlungsmaterials zum geschmolzenen Eisen in
dem Mafse gestattet, wie es der Procefs erfordert.
Die Kohlungspfanne besieht aus einem eisernen,
mit Futter versehenen Behélter, dessen Boden
oder Seitenwandung mit Durchlafséffnungen
versehen sind. Die Kohlungspfanne hat den
Zweck, eine innige Mischung des flussigen Eisens
und des Kohlungsmaterials zu vermitteln, die

Eisens mit
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durch blofses Hineinwerfen des letzteren in das
flussige Eisen oder beim Eingiefsen des letzteren
in eine mit dem Kohlungsmaterial gefillte Pfanne
nicht herbeigefithrt werden konnte, zur Erzielung
einer vollkommenen und regelméafsigen Absorption

esegles Kohlenstoffs aber unumganglich nothwendig

ist. Behufs Vornahme der Kohlung wird der Be-
héalter mit einer dem gewinschten Kohlungsgrad
entsprechenden abgewogenen Menge des Kohlungs-
beschickt, sodann lafst man aus der
Giefspfanne oder dem Erzeugungsapparate oder
aus dem Schmelzofen so viel flissiges Eisen in
die Kohlungspfanne fliefsen, dafs die Auslafsoffnung
etwa 100 mm hoch bedeckt ist. Hierauf 6ffnet man
den Schieber und lafst das Kohlungsmaterial all-
méhlich zu dem nun ebenfalls wieder in die
Kohlungspfanne tretenden Eisen gelangen. Das
gekohlteJSisen fliefst durch den durchlochten Boden
oder die Oeffnungen in der Seitenwand in die
unter der Kohlungspfanne befindliche Giefspfanne
ab, aus welcher es dann in gewdhnlicher Weise zu
Blocken vergossen wird. Der Patentanspruch
lautet: Ein Apparat zur directen Kohlung von
flussigem Eisen, bestehend aus der mit durch-
lIochertem Boden oder Seitenwand versehenen
ausgefitterten Kohlungspfanne, welcher aus dem
Behdlter eine regelbare Menge Kohlungsmaterial
und aus der Sammelpfanne oder dem Erzeugungs-
apparat gleichzeitig das flissige Eisen zugefihrt
wird, das nach der Kohlung in die Giefspfanne
gelangt.

Der Apparat ist in dem vorerwdhnten Berichte
des Hrn. Thielen in ,Stahl und Eisen* 1890,
Seite 921, ebenfalls abgebildet.

Die Erfahrungen mit dieser Ab&nderung des
Verfahrens zeigten, dafs eine Durchfuhrung des
Flufseisens durch eine Kohlenschicht nicht er-
forderlich sei, sondern dafs es geniige, die Kohle
in das flussige Eisen einzufihren, wenn sie nur
zertheilt ist. Das mit der Kohle
nimmt freilich nicht
wéhrend es in

materials

ausreichend
zusammenkommende Eisen
allen Kohlenstoff auf, sondern,
die Giefspfanne fliefst, wird ein Theil davon
wieder an die Oberflache gefihrt und verbrennt
daselbst, so dafs nur der Rest auf die Kohlung
des Eisens einwirkt. Aber es liefs sich sehr
bald feststellen, dafs unter sonst gleichen Um-
stdnden, ndamlich bei gleicher Hitze des flissigen
Eisens, bei gleich starkem Strom desselben und
bei gleicher Kohlenmenge der Procentsatz des
verbrennenden Kohlenstoffs ziemlich genau der-

selbe blieb, so dafs man mit einiger Sicherheit
auf einen bestimmten Kohlungsgrad losarbeiten
konnte.

Es hatte sich aber auch gezeigt, dafs es zur
Ausfihrung des im Patenle Nr. 47 215 be-
schriebenen Verfahrens genige, das Kohlungs-
material gleichzeitig mit dem aus dem Er-
zeugungsapparat oder einer Sammelpfanne

ausfljeisenden, zu kohlenden Metall in einen ge-
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meinsamen Behélter gelangen zu lassen, dafs
also die Vereinigung beider Kdrper hiernach in

einem eingeschalteten Geféfs oder in einer Giefs-

pfanne oder selbst in der Gufsform erfolgen
kénne.

Daraus ging das Patent Nr. 51 963 hervor,
dessen Patentanspruch heifst:

Bei der im Hauptpatente Nr. 47 215 be-
handelten Kohlung von Eisen der Ersatz der

durch eine Schicht Kohlenstoff bewirkten Filtra-
tion des geschmolzenen Metalls aus einer Giefs-
pfanne in eine andere, durch Einfuhrung von
Kohlenstoff in das aus dem Erzeugungsapparat
oder einer Sammelpfanne ausfliefsende Metall.

Thalsachlich genligt es, wie das Hr. Thielen
in ,,Stahl und Eisen“ 1890, S. 923, des Weiteren
ausgefihrt bat, den Kohlenstoff gut mit dem
Eisenstrom zu mischen und zweitens genau die
festgestellte Menge, sei es durch einmalige Fullung
des zu entleerenden Kohlenbehdlters, sei es durch
Abmessung vermittelst einer Schraube ohne Ende
oder eines Facherwerks, in das Flufseisen Uber-
zufuhren.

Um etwaige Eingriffe in das geschiutzte Ver-
fahren durch Verlegung des Ortes der Kohlung
zu vermeiden, diente das Patent Nr. 53 784,
nach welchem die Kohlung des Eisens kurz vor
dem Eintritt oder wédhrend desselben in die Giefs-
pfanne geschitzt wird. Eine Sammelpfanne, in
welcher das Eisen nach erfolgter Kohlung sich
mischen kann, ist hierbei nicht nothwendig. Das
zerkleinerte Kohlungsmaterial gelangt aus einem
Behdalter durch einen im Boden desselben be-
findlichen Schiittkanal in die Géange einer Trans-
portschnecke oder die Facher eines F&cherrades.
Beide sind so eingerichtet, dafs bei jeder Um-
drehung genau die gleiche Menge Kohlenstoff in
die Schittrinne tritt und von hier aus in be-
standigem, stets gleich starkem Strome gleich-
zeitig mit dem zu kohlenden Eisen in die Gufs-
forrh gelangt.

Der Patentanspruch lautet:

Eine Abédnderung des in den Patenten
Nr. 47 215 und 51 963 geschiutzten Verfahrens,
darin bestehend, dafs behufs Erzielung einer
gleichartigen Zusammensetzung der gekohlten
Blocke das geschmolzene Metall mit dem zerklei-
nerten in gleichbleibenden Mengen zugefihrten
Kohlenstoff vor dem Eintritt in die Gufsform
oder wahrend desselben vereinigt wird.

Der gegenwdértige Betrieb gestaltet sich wie
folgt:

Die Roheisenpfanne wird, da die Hochdfen
nicht genliigende Massen passenden Eisens her-
steilen, nur zu einem Theile aus diesen, zu
einem andern Theile aber aus Cupoldfen gefillt,
durch eine Locomotive in das Bessemerwerk zu
dem in der Milte vor drei basischen Birnen
stehenden Pfannenkrahn gefahren, von diesem
bis vor die Mindung der zu fillenden Birne ge-

~STAHL UND EISEN.*

1. Juni 1894.

hoben und in diese durch Kippen entleert. Das
Blasen findet in gewdhnlicher Weise statt. Die
Schlacke wird abgegossen, erwdrmtes Ferromangan
in thunlichst kleinen Mengen zugesetzt, und
nach Herstellung einer Bricke zum Zurickhalten
des Schlackenrestes wird die Birne in die auf
dem Mittelkrahn befindliche Giefspfanne entleert.

Hierbei wird, nachdem der Boden der Pfanne
sich mit Eisen bedeckt hat, durch ein an der
oberen Bihne pendelnd aufgeh&ngtes Rohr mit

Trichter und Entleerungschieber (siehe ,Stahl und
und Eisen*“ 1890, S. 925) Kokspulver in genau
abgewogener Menge dem Eisenstrahl zugefihrt.
Das ist also die moglichst einfache Weise, ein
genau bestimmtes Kohlenstoffquantum dem Flufs-
eisen vor dem Eintritt in die Giefspfanne zu-
zufiigen.

Beim basischen Flammofenprocefs wird uber
die Ausflufsrinne des Ofens ein mit Kokspulver
gefiullter Trichter gestellt, der durch Aufziehen
des Schiebers sich auf den Eisenstrahl entleert.

Das Kohlenpulver wird in der Weise herge-

stellt, dafs Koks auf einer Mihle gemahlen, dann
zur Abscheidung des Staubes gesiebt und das
grébere Korn getrocknet wird, so dafs alle

Feuchtigkeit entweicht.

Beim Zusammentritt des Eisens und des Koks-
pulvers entwickelt sich eine mafsige Flamme von
nicht sehr hoher Temperatur. Sie entsteht aus
der Verbrennung desjenigen Theils der Koks,
deren Kohlenstoff sich nicht mit dem Eisen ver-
einigt. Dafs thatsdchlich (wie ja auch die auf
Analysen sich grindende Erfahrung zeigt) nicht
alle Kohle sich mit dem Eisen vereinigt, sieht
man am besten beim Abstich des Martinofens,
wo ein Theil des in die Abstichrinne zwischen
Ofen und Giefspfanne gefuhrten Kokspulvers auf

dem Eisenstrahl fortschwimmt und verbrennt,
In der Giefspfanne sieht man aber in keinem
Falle mehr Kokstheile auf der Oberflaiche des
Eisens. Der Kohlenstoffverlust wird auf rund
25 % gerechnet; jedoch hat man sorgfaltige
Erfahrungen fir alle einzelnen Kohlungsgrade
gesammelt, die man fir die Abwagung der zu-

zusetzenden Koksmengen benutzt. Dafs dies zu
genauen Endergebnissen fiihrt, beweisen die oben
angegebenen Analysen.

Weitere Entwicklung-.

Diese Erfindung Darbys und deren praktische
Ausbildung von Phonix erwies sich bald von so
grofser praktischer Bedeutung, dafs man das
Verfahren tberall, wo basischer Betrieb stattfand,
anzuwenden, aber auch noch zu verbessern be-
strebt war, und dafs eine Menge von Erfindungen
gemacht wurden, deren manche auch den Schutz
von Patenten erlangten.

Das deutsche Patentgesetz hat ja auch den
doppelten Zweck, einerseits durch Gewdhrung
eines Erfindungsschutzes den Erfinder vor Nach-



1. Juni 1894.
ahmungen zu sichern und ihm die Frichte der
langwierigen und kostspieligen Versuche, welche
bis zur praktischen Durchfihrung eines Erfindungs-
gedankens der Regel nach nothwendig sind, zu
gewahrleisten, andererseits aber durch die Ver-
o6ffentlichung der Erfindungen in den Patentschriften
zur Fortbildung der Erfindungen anzuregen und
zu neuen Erfindungen auch auf demselben Ge-
biete zu fuhren.

Der Nutzen der ersten Seite fallt dem Patent-
inhaber, der Nutzen der zweiten aber dem ge-
sammten Gewerbfleifse zu, und der Vortheil, der
sich aus der letzteren ergiebt, mag manchem
Erfinder sehr unangenehm erscheinen, darf aber
doch nicht gering veranschlagt oder gar als eine
ungerechte Beeintrachtigung des ersten Erfinders
empfunden werden. Wenn daher auch vielleicht
manche Hiuttenwerke das durch Patente bekannt
gewordene Verfahren nur deshalb zu verdndern
trachteten, um die Patentgebithren zu umgehen,
so entstand doch eine grofse Zahl von Verfahren,
deren einige eine vortheilhafte Anwendung und
Einfihrung in die Praxis gefunden haben.

Sehen wir uns zuvdrderst diejenigen Verfahren
naher an, welche, sei es, dafs sie durch Patent
geschiitzt sind, sei es, dafs sie vom Patenlamte
nicht als Erfindung angesehen wurden, ohne doch
einen Eingriff in die Phonixpatente zu bedeuten,
in der Praxis Eingang gefunden haben.

2. DUdelinger Kohlungsverfahren.

Das Diudelinger Kohlungsverfahren ist von dem
Director des Werks Didelingen in Luxemburg,
J. Meier, erfunden, ausgebiidet und eingefihrt
worden. Es hat genau denselben Zweck, wie
das von Phonix, wendet aber andere Hulfsmittel
an und hat abweichende Ergebnisse.

In dem Patente von J. Meier in Dudelingen
Nr. 74819 wird das Verfahren folgendermafsen
beschrieben:

Flussiges Roheisen oder irgend eine eisen-
haltige Mischung, welche entweder in der sauren
oder in der basischen Bessemerbirne oder in
dem sauren oder im basischen Martinofen ent-
kohlt und gereinigt, d. h. von anderen Bestand-
theilen, auch Phosphor, befreit ist, wird durch
Zufihrung von einem geeigneten Kohlungsmaterial
sogleich in der Giefspfanne einer Kohlung unter-
worfen, so dafs jeder gewiinschte und im voraus
bestimmte Kohlenstoffgehalt und damit jeder Harte-
grad erhalten werden kann.

Der Zweck wird dadurch erreicht, dafs das
Kohlungsmaterial in einer solchen Gestalt zuge-
fugt wird, dafs ein schnelles und gleichmafsiges
Auflosen, sowie eine gleichrnafsige Vertheilung in
der ganzen Masse des flissigen Metalls erfolgt,
wéhrend andererseits der Zeitpunkt so gewdhlt
ist, dafs die Kohlung vollstandig beendet ist,
bevor das fliussige Metall aus der Giefspfanne in
die Gufsform abgelassen wird.
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Zur Herstellung des Kohlungsmaterials werden
die kohlenstoffhaltigen Substanzen bis auf eine
geringe Korngréfse zerkleinert und dann mit
einem geeigneten Binde- und Reinigungsmittel zu
Ziegeln oder &hnlichen Koérpern geformt.

Als kohlenhaltige Substanz
sonders wegen ihrer Reinheit Anthracitkohlen
und (aschenarme) Koks. Als Binde- und Rei-
nigungsmittel eignet sich besonders reiner ge-
brannter Kalk, welcher in Wasser geldst und in
Kalkmilch tbergefiihrt worden ist.

Die Kohlungssubstanzen werden mit dem
Binde- und Reinigungsmittel innig gemischt und
zu einer teigigen Masse (Brei) verarbeitet, welche
man 12 bis 24 Stunden stehen lafst, ehe das
Formen derselben zu Ziegeln oder festen Sticken
erfolgt. Letztere werden zuerst an der Luft und
nachher im Trockenofen getrocknet.

eignen sich be-

Zur Darstellung von Flufseisen mit 0,04 bis

0,10 sowie von mittelweichem und hartem
mit 0,10 bis 0,40 % Kohlenstoff werden die
geformten Ziegel oder Blécke sadmmtlich auf

den Boden der Giefspfanne vertheilt, und sodann
wird das flissige Metall in einem starken Strahle
in die Giefspfanne eingelassen, welche dabei hin
und her bewegt wird.

Zur Darstellung der harteren Flufseisensorten,
tiber 0,40 % Kohlenstoff, werden die Ziegel oder
Blocke dem Metall in der Giefspfanne zugesetzt,
und zwar ein Theil vor dem Abgiefsen des
Metalls in die Pfanne, der Rest nach erfolgter
Reaction dieses Theiles, wobei das Quantum
des Metalls im voraus so bestimmt ist, dafs
dem entkohlten Metall so viel Kohlenstoff zuge-
fugt wird, als dem zu erreichenden Haértegrad
des herzustellenden Productes entspricht.

Ist die Reaction, welche kaum 3 bis 5 Mi-
nuten dauert, in der Giefspfanne vollstindig be-
endet, so wird das flissige Metall in die Giefsform
Ubergefiuhrt, wobei der Gufs ruhig und ohne
Steigung vor sich geht, so dafs vollstdndig dichte
(blasenfreie) Gufshlocke erzielt werden.

Ueber die erforderliche Menge von Kohlungs-
material wird Folgendes angegeben: Das Ver-
haltnifs des Kohlungsmaterials richtet sich erstens
nach dem Kohlenstoffgehalt desselben und zwei-
tens nach dem Haéartegrad des Productes. Die
praktischen Betriebsergebnisse zeigten, dafs auf
1000 kg Roheisen zur Erzeugung von Flufseisen
mit einem Gehalt von

0,04—0,06% Kohtenst., 1,00—1,20 kg Kohlenkalkziegel

0,06-0,10 ,, " 1,20-2,00 ,
0,10-0,10 ,, " 2,50-2,80 ,
0,15-0,20 ,, " 3.00-3,50 ,,
0,25-0,30 ,, , 4,00—4,50 ,,
0,30-0,35 ,, » 5,00—5,30 ,,
0,40-0,45 ,, » 7,00—7.50 ,,
0,45-0,50 , , 7,50-7,80 ,
1,60—1,65 , ” 20—25

erforderlich sind.
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Bei diesem Verfahren, bei welchem sich
durch mehrmalige Probenahmen einer'jeden Hitze
vor dein Einfuhren des flussigen Metalls in die
Giefspfanne genau der erforderliche Zusatz von
Kohlungsmaterial fir den gewiinschten Héartegrad
des herzustellenden Productes bestimmen lafst,
genligt die Warme vollstdndig, um die unver-
brennlichen Theile des Koblungsmaterials in der
Giefspfanne selbst zum Schmelzen zu bringen
und den Kieselsduregehalt, der einerseits aus der
Asche des Koks, andererseits aus dom Abrieb
der sauer gefltterten Giefspfanne stammt, mit
dem Kalk, der als Bindemittel in dem Kohlungs-
material vorhanden ist, zu einer flussigen Schlacke
zu verbinden, welche sich mit den im Bade noch
etwa zurickgebliebenen Birnenschlacken leicht
vereinigt und auf die Oberflache des Metallbades
steigt.

Es wird ferner angegeben, dafs nach ange-
stellten Versuchen sich auch der Schwefelgehalt
des gekohlten Melalles durch die Kohlung selbst
wesentlich vermindern soll. Die nach diesem
Verfahren herzustellenden Flufseisensorten sind bis
jetzt mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,040 bis
1,60 2~ in einer vorausbestimmten HOhe auch
ohne jeglichen Zusatz von Ferromangan oder
Spiegeleisen hergestellt worden. Der urspring-
liche Patentanspruch lautete:

Kohlung von Eisen, darin bestehend, dafs
dem flussigen Metall sofort in der Giefspfanne
aus Kohle oder Koks und Kalk oder einem
anderen geeigneten, als Reinigungs- und Binde-
mittel dienenden Stoff hergestellte Ziegel oder
Blocke in fester Form zugesetzt werden.

Der ertheilte Patentanspruch dagegen lautet:

Kohlung von Flufseisen in der Weise, dafs
das flissige Metall in der Giefspfanne mit Ziegeln
oder Blocken, welche aus einem innigen Gemisch
von Kalkbrei und fein pulverisirtem Koks oder
Kohle durch scharfe Trocknung hergestellt sind,
in Berihrung gebracht wird.

Der letztere Satz ist deshalb gewahlt, weil
in der Beschreibung ausdricklich gesagt ist, dafs
diese Kohlenzieget zuerst an der Luft und dann

nachher im Ofen getrocknet werden.

In einem Zusatzpatente wird von Diddingen
der Schulz beansprucht:

1. Anstatt der Anwendung
mittels in Stiuckform, die
Kohlungsmittels
Umhillung.

2, Die Zufligung dieses

des Kohlungs-
Benutzung desselben
in Pulverform mit oder ohne

Kohlungsmittels in

Stiick- oder Pulverform anslatt in der Giefs-
pfanne, in der Birne oder im Flammofen oder
in der Gufsform oder durch Mischung mit dem
Strahl des fliefsenden Metalles.

Mil anderen Worten soll also die Umgehung
des Patentes verhindert werden in Féallen, wo

man, an Stelle der zweckmafsigsten Form der
Ziegel, Pulver oder, an Stelle des zweckmafsigsten
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Ortes der Giefspfanne, ' Erzeugungsapparat oder
Gufsform waéahlen wollte, ohne dafs wohl an die
praktische Anwendung dieser Abarten des Ver-

fahrens gedacht wurde.

Praktische Ausfiihrung: des Diidelinger Verfahrens.

Die Didelinger Werke erblasen das Roheisen
flir den Bessemerprocefs aus einer Mischung
von grauer, rother und brauner Minette ohne
Kalksteinzuschlag. Als Brennstoff dienen west-
falische Koks. Aus den Hochdfen wird das
Roheisen in flissigem Zustande in einer Pfanne
in der Weise gemischt, dafs die Pfanne zur
Halfte aus dem einen, zur Héalfte aus dem zweiten
Hochofen gefullt wird.

Das Roheisen enhilt 2,2 bis 2,3 fo Phosphor,
1,5 bis 2 % Mangan, 0,5 ~ Silicium. Von jedem
Abstich wird eine kleine Probe genommen,' nach
deren Bruchaussehen die Behandlung des Satzes
in der Thomasbirne, namentlich auch der Kalk-
zuschlag bestimmt wird. Die Roheisenpfanne
wird durch eine Locomotive auf demselben Ge-
leise bis zu einem hydraulischen Aufzug gefahren,
welcher sich auf der Vorderseite der Birnen be-
findet, mittels desselben bis zur Birnenbihne
gehoben, auf dieser vermittelst einer endlosen
Transportkette bis zur Birnenmindung gefahren
und in diese entleert.

Vorher wird der Kalkzuschlag durch einen
Trichter in die Birne eingeworfen. Der Procefs
verlauft in gewodhnlicher Weise. Nach dem Ver-
schwinden der Kohlenstofflinien und der erforder-
lichen Nachblasezeit wird aus der gekippten Birne
eine Probe genommen und ausgeschmiedet. Nach
dem Bruchaussehen wird entweder das Blasen
als beendet angesehen oder nochmals kurze Zeit fort-
gesetzt. Die Birnenschlacke wird dann in einen auf
dem unteren Geleise laufenden Wagen abgegossen.

Die Desoxydation des Eisens erfolgt fiur Her-
stellung niedrig gekohlten Eisens durch (im Piat-
Ofen) geschmolzenes Ferrosilicium mit rund 13 7
Silicium, und fir Herstellung hochgekohlten
Eisens der Regel nach durch Zusatz von (im
Flammofen auf Rotbglut) erhitztem Ferromangan.
Nach dem Zusatz einer dieser Zuschlage wird
die Birne zum Zwecke der guten Mischung
etwas auf und ab bewegt und sodann erfolgt
die Entleerung in die Giefspfanne, deren Boden
mit den Kohlenkalkziegeln bedeckt ist, in einem
gleichmafsigen, aber dinnen Strahle. Auch hier
wird, wie beim Phonixverfahren ,» die noch auf
dem Metallbade schwimmende Restschlacke durch
eine Bricke zurickgehalten. Diese wird durch

Einwerfen einiger Schaufeln Kalkpulver in die
Birnenmindung gebildet und durch zwei Quer-
eisen verstéarkt.

Die Herstellung der Kohlenkalkziegel erfolgt
in nachstehender Weise:

Anthracit mit 5 bis 6 % Asche und mit
weniger als 9 A flichtigen Bestandtheilen wird
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zuerst auf einem Kollergang, dessen Boden sich

dreht, wahrend die Achse der Walzen feststeht,
und dann in einem Desintegrator zu einer klein-
kérnigen Masse zerkleinert. Ueber diese wird

in einem flachen Kasten, auf dessen Boden sie
ausgebreitet ist, Kalkbrei gegossen, der aus thun-
lichst kieseisdure-, thonerde- und magnesiafreiem

Kalkstein durch Brennen hergestellt ist. Der
Kalk betrdgt 7 $ des Anthracits, bevor er mit
Wasser zu dem Brei angerihrt ist. Die Kohlen-

kalkmischung lafst man sich durch Stehenlassen
méglichst innig verbinden, ehe sie in einer Hand-

hebelpresse in Ziegel von etwa 30X 15X 8 cm
Grofse geformt wird. Diese Ziegel werden
zuerst auf Holzgestellen an der Luft und dann

in einem Trockenofen bei etwa 100 0 vollstandig
getrocknet und so von allem (Uberschissigen
hygroskopischen Wasser befreit, wé&hrend nur das
Hydratwasser des Kalks zurickbleibt. Die voll-
kommene Trocknung ist so wichtig, dafs sie
durch regelméafsige Laboratoriums-Untersuchungen
controlirt werden mufs.

Von diesen Ziegeln wird eine dem Koh-
lungsgrade entsprechende Menge abgewogen und
in die Giefspfanne gelegt. Beim Auftrelfen des
flussigen Eisens auf die Ziegel, wobei die Pfanne
etwas hin und her bewegt wird, entsteht eine
starke Flamme, welche zuerst eine gelbrothe
Farbe zeigt, mit Streifen, die von unverbrannten
glihenden Kohlenstickchen herrihren. — Die
Flamme waé&chst sehr schnell an Ausdehnung,
schlagt bis zur Huttenfirste empor, wird gelb
und zuletzt fast weifs; dabei hort man ein
heftiges knatterndes Gerdusch in der Pfanne.
Mit dem Aufhoren dieses Gerdusches sinkt auch
die Flamme, und verschwindet nach Vollendung
des Ausgiefsens ganz; die Oberflache des Eisen-
bades, welche mit einer dinnen Schlackenschicht
bedeckt ist, wird ganz ruhig.

Die Fullung der Formen bietet keine Gelegen-
heit, abweichende Erscheinungen wahrzunehmen.
Ein Steigen des Eisens tritt, wie auch ander-
weitig, nur bei Flufseisen mit weniger als 0,1 %
Kohlenstoff ein und wird dann in der dblichen
Weise durch Verschliefsen der Form mit Sand
und festgekeiltem Deckel verhindert.

Der Umfang der Flamme bei der Kohlung
wéchst mit der verhdaltnifsméfsigen Menge des
Kohlenstoffes. Je weniger Kohlenziegel angewandt
waren, um so durchsichtiger ist die Flamme.
Bei geringer Kohlung, z. B. fir Eisen mit 0,1$
Kohlenstoff und weniger, kann man von der Biihne
aus bequem in die Pfanne sehen und beobachten,
wie schnell die Ziegel verzehrt werden, so dafs
von einem Schwimmen derselben auf der Ober-
flache des Eisenbades nichts zu bemerken ist.

Man hat in dieser Beziehung bei Gelegenheit
der Anwesenheit einer Commission des Kaiserlichen
Patentamtes den lehrreichen Versuch gemacht,
geschmolzenes Roheisen auf Kohlenziegel zu giefsen,
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und fand, dafs diese ganz an die Oberflache des
Eisenbades traten, auf derselben umherschwammen
und allméahlich unter dem Einflufs der atmo-
sphédrischen Luft verbrannten. Eine Flamme von
der Beschaffenheit wie beim Kohlen des Flufs-
eisens entstand hierbei nicht, wund auch das
eigentimliche knatternde Gerausch fehlte. Ferner
zeigte sich, dafs beim Kohlen von Flufseisen bis
auf weniger als 0,1 % Kohlenstoff, wobei also
eine nennenswerte Menge von Kohlenstoff aus
den Ziegeln vom Eisen nicht aufgenommen wird,
dennoch die méchtige Flamme, das starke Auf-
kochen wund das knatternde Gerausch eintraten,
wenn auch vielleicht in schwacherem Mafse, wie
beim Kohlen auf hohen Kohlenstoffgehalt.

Zum Beweise des praktischen Gelingens des
Didelinger Verfahrens waren bei Gelegenheit der
Verhandlungen im Patentamte in der Kgl. Berg-
akademie in Berlin Rohblécke und daraus her-
gestellte Fertigproducte ausgestellt.

Man hatte Blocke mit dem hohen Kohlenstoff-
gehalt von 1,6 $6, solche von 0,95 % und ganz
kohlenarme Blocke mit nur 0,078 vorgefulirt.
Letztere waren ohne jeden Zusatz von Ferro-
mangan hergestellt. Ausgeschmiedete, gehértete
und polirte Werkzeuge aus Stahl mit 1,60 %
Kohlenstoff bewiesen die Brauchbarkeit des Ma-
terials selbst fur feinere Gegenstdnde. *

Umfang und Erfolge des Didelinger Verfahrens.

Das Rickkohlungsverfahren mittels Kohlen-
kalkziegel ist bis jetzt auf folgenden Werken ein-
gefihrt:

1. Dudelinger Hitten-Actienverein in Diidelingen,

2. Société Anonyme in Ougrée,

3. Les petits fils de Fr. de Wendel in Hayingen,

4. de Wendel & Co. in Joeuf,

5. Schneider & Co. in Creusot,

6. Société Anonyme de Chatilion & Commentrie
in Mont LuQon.

Auf diesen Werken sind bisher wungefahr

130 000 t Flufseisen nach diesem Verfahren her-
gestellt, die Halfte davon in Dudelingen. Man
hat in Dudelingen sowohl als auf den Martin-
werken von Mont Luijon Flufseisen bis zu 1,5
ausnahmsweis bis 1,6 $ Kohlenstoff durch den
Ruckkohlungsprocefs fir den Handel hergestellt.
Der Kohlenstoffgehalt des Bades vor der
Rickkohlung hat auf die Absorptionsfahigkeit des
Flufseisenbades wenig Einflufs, ebensowenig die
Hohe des zu erzielenden Kohlenstoffgehalts. Bei
der Rickkohlung in Diudelingen von Flufseisen
mit 0,05 % Kohlenstoff auf Stahl von 1,5 $
Kohlenstoff wurden 55 % der zugesetzten Kohle
absorbirt. Die Rickkohlung eines Martinstahl-

* Die Sammlung des Museums der Bergakademie

umschliefst sowohl die Materialien und Products des
Dudelinger wie die des Phonix-Verfahrens zu jeder-
mann Ansicht.
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bades mit 0,97 % Kohlenstoff auf 1,5 $ Kohlen-
stoff in Mont Luqoii ergab eine Absorption von
52 % des zugesetzten Kohlenstoffs.

Dagegen hat die Temperatur des Bades einen
gewissen Einflufs, indem eine hohe Temperatur
dieselbe befdrdert, In Ougr6e, wo die Martin-
hitzen sehr heifs gehen, betrdgt die Absorption
sogar 61 % des zugesetzten reinen Kohlenstoffes,
in Dudelingen und in anderen Thomaswerken
gleichméfsig 60 %, wogegen in Mont Lu<jon bei
ziemlich kaltem Gang des Martinofens blofs 52 #
aufgenommen werden.

Die Gleichméfsigkeit der Rickkohlung ist sehr

grofs, wie aus nachstehenden Versuchen ver-
schiedener Werke ersichtlich ist.
Tabelle A
Tliomasilufseisen.
Gewiinschter Kohlenstoffgehalt: 0,39—0,40 %.
Gefundener Kohlenstoffgehalt:
1. Hitze 0,36 % 7. Hitze . . 0,39 %
2. 1 * . 041, 8 * ¢ . 038,
3. 037, 9 » =*. 038,
4. 0,41 , 100 p . 0,39 ,,
5 n . 0,40 , 11. . 0,39 72
6. * . 0,37 ,, 12. p « . 0,36 ,,

Tabelle B.
Tliomasilufseisen.

Gewdlinschter Kohlenstoffgehalt des Thomasflufseisens:
0,40 %.
Gefundener Kohlenstoffgehalt:

1. Hitze 0,39 % 7. Hitze 0,39 % 13. Hitze 0,43 %
2 0,39 n 8. vV 0,38 14. 1 0,39 1
3. n 0,40 » O. " 0,36 n 15. 0,39 3
4. vV 0,39 71 10 1 0,38 31 16. 0,38
5 0,45 vy 11 1 0,38 3 17. i 0,39 B
6. 0,39 T 12. 1 0,37 n 18 » 0,36 j
Tabelle G
Martinflufseisen.
Gewdinschter Gefundener
Kohlensi-Geh. Kohlenst-Geh.
1, Hitze 0,39-0,40 % 0,37 %
2. 0,99 % 0,60 ,,
3. » - 0,40—0,43 ,, 0,46 ,
4. , 0,55—0,58 ,, 0,58 ,,
5. , 0,40-0,49 ,, 0,45 ,
6. , 1,60 % 1,50 ,,

In Didelingen wird der
den Grenzen von 0,05 und

Kohlenstoffgehalt in
in gewissen Féllen

selbst von 0,02 % gewahrleistet, und es fallt
ungefédhr auf 800 Hitzen eine aufserhalb dieser
Grenzen.

Der geringe Mangangehalt macht die erzeugten
Producte besonders zéhe.
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Die folgenden Analysen zeigen, wie weich
und wie z&he Schienen- und Werkzeugflufseisen-
sorten nach diesem Verfahren sein kénnen.

Tab eile D.
Besonders weiches Flufseisen.
Kohlenstoff Phosphor Mangan Festigkeit \%lﬁﬁgsﬂlenra Dehnui
°0 °lo n Kga. lgmm wo T oo

. 0,050 0,070 0,16 39,2 69,26 30,0
11. 0,080 0,065 0,22 39,3 70,1 29,0
1. 0,080 0,075 0,15 38,0 65,25 31,0
V. 0,065 0,055 0,20 36,6 66,5 29,5
V. 0,070 0,062 0,23 37,4 63,6 32,0
V1. 0,080 0,070 0,25 38,8 67,1 28,0

Tabelle E.
Schienen -Flufseisen .

. 0,35 0,079 0,718 56,6 39,8 17,0
1. 0,34 0,096 0,709 57,8 31,1 16,0
1. 0,31 0,078 0,692 57,4 35,9 17,0
IvV. 0,34 0,073 0,701 56,9 31,3 18,0
V. 0,37 0,094 0,709 55,7 35,2 19,0
VI. 0,32 0,082 0,697 57,5 35,2 15,0

Andererseits kann das Flufseisen sehr gut zu
Werkzeugen gebraucht werden, weil es auch bei
hohem Kohlenstoffgehalte (wenigstens bis zu
0,95 $) beim Verschmieden eine grofse Ge-
schmeidigkeit und Zé&higkeit zeigt und Haarrisse
selbst in den ganz harten Sorten nicht Vorkommen.

Die Eigenschaften sind in der folgenden Tabelle
zusammengestellt.
Tabelle F.
Werkzeugmaterial Ton verschiedenen Héartegraden.
. .- Deh-
p Mn E;;tllg(;(r?]lr:] v%?r?l:iicdhenrg. nung
% olo
. 0,096 0,678 0,45 69,26 25,0 16,5
Il. 0,077 0,629 0,43 69,60 20,2 15,0
111. 0,081 0,527 0,52 82,34 23,4 13,3
IV. 0,077 0,714 0.47  85H0 7,2 9,0
V. 0,071 0,731 0,36 58,53 38,13 18,0
VI. 0.067 0.706 0,46 65,21 38,43 17,5
VIl. 0,075 0,502 0,36 60.00 41,00 20,0
VIll. 0,083 0,629 0,51 91,73 7,56 9,0
1X. 0,090 0,690 0,47 80,00 27,6 13,0
X. 0,094 0,750 0,35 63,30 26,8 16,0
X1. 0,084 0,684 0,37 67,70 38,3 16,0
XIl1. 0,062 0,624 0,36 62,9 40.3 17,0
X1, 0,060 0,624 0.36 60,8 32,4 17,5

Die gegenwadartige Vertheilung des erzeugten
Products fir verschiedene Zwecke ist nach einem
Monatsausweis etwa folgende:

20 t Flufseisen von 0,60 % Kohlenstoff fiur Werk-
zeugfabricanten,
10 t Flufseisen von 0,40 % Kohlenstoff,

7t 033
10 t " . 0,37, 0,47 u. 0,60 % Kohlenstoff.

(Fortsetzung folgt.)
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Professor J. 0. Arnolds und R. A Hadfields Untersuchungen
(ber den Einflufs der Bestandtheile des Eisens auf seine
Eigenschaften.

Von A.

Im Jahrgang 1888 dieser Zeitschrift ist auf
Seite 364 uber die Versuche Osmonds, die Er-
scheinungen beim Abkuhlen glihenden kohlen-

stoffhaltigen Eisens betreffend, berichtet worden.
Osmond stellte durch genaue Temperatur-
messungen fest, dafs, wenn das Eisen einer gleich-

méafsig fortschreitenden Abkuhlung unterworfen

wird, die Temperatur nicht ebenfalls gleicbhméfsig
abnimmt, sondern mehrere Haltepunkte zeigt,
von ihm kritische Punkte genannt, bei welchen
sie flr einige Zeit langsamer oder gar nicht
sinkt, ja, sogar wohl etwas steigt, wahrend beim
langsamen Erwédrmen kalten Eisens der umge-

kehrte Vorgang, eine Unterbrechung der Temperatir-
bemerkbar wird. Wurde sehr weiches
Flufseisen, welches zuvor auf 1000° G. erhitzt
worden war, in jener Weise behandelt, so liefs
sich bei etwa 850° C eine deutliche Verzdgerung
der Abkihlung, bei 750° und 650° eine weniger
deutliche Verzogerung beobachten; benutzte man
dagegen kohlenstoffreicheres Eisen, so zeigte sich
die Verzogerung bei etwa 650° C. sehr deutlich.
Im dbrigen wurde die Lage jener Punkte durch
die chemische Zusammensetzung des Eisens etwas
beeinflufst. Aufserdem fand Osmond, dafs bei
dem mittleren der Punkte (bei 750° C.) die
Empfanglichkeit des Eisens fir Magnetismus
beim Erwarmen verschwand, beim Abkuhlen
zurickkehrte".

An diese Beobachtungen knupfte nun Osmond
seine an genannter Stelle nur ganz kurz wieder-
gegebene, ausfiuhrlicher durch Dr. F. C. G. Miller
in ,Stahl und Eisen“ 1891, Seite 634, be-
sprochene Theorie vom a-, B- und yEisen. Die
Verzdgerung bei 650° G. wurde einer Entstehung
des im erkalteten Eisen nachweisbaren Eisen-
carbids FedG zugeschrieben, und diese Annahme
wird nach allen (ber die Formen des Kohlen-
stoffs vorliegenden Ermittlungen kaum irgend
einer Anfechtung begegnen; als Ursachen der
Verzégerung bei 750° und 850° dagegen nimmt

zunahme,

Osmond allotropische Zustdnde des Eisens an,
welche eben in jenen Temperaturen entstehen
sollen. Das Eisen in dem Zustande, welchen

es bei gewodhnlicher Abkihlung unterhalb 750° G.
annimmt, nennt er a-Eisen, in dem Zustande
zwischen 750° und 850° G. R-Eisen, tber 850° G.
y-Eisen. Das a-Eisen ist nach Osmonds Theorie
weich, das B-Eisen hart. Durch rasche Abkihlung

Ledebur.

des erhitzten Eisens soll der Uebergang der
R-Form in die a-Form verhindert werden, und in
diesem Umstande soll die eigentliche Ursache des
Héartens des Stahls zu suchen sein.

Bei aller Anerkennung der Verdienste Osmonds

um die Erforschung der Eigentimlichkeiten
kohlenstoffhaltigen Eisens hat man in Deutsch-
land jener a- und B-Theorie doch nicht grofse

Beachtung geschenkt. In Grofsbritannien dagegen
brachte man sie in Verbindung mit einer durch
Professor Roberts-Austen aufgestellten Lehre,
nach welcher der Einflufs der Begleiter des Eisens
auf seine Eigenschaften, insbesondere auf seine
Héarte, um so bedeutender sei, je geringer ihr
Atomvolumen ist. Man folgerte weiter, dafs
Korper mit grofsem Atomvolumen bei ihrer Le-
girung mit Eisen die Entstehung der a-Form,
mit kleinem Alomvolumen die Entstehung der
B-Form beférdere. Osmond selbst sagt hierlber:*

»Jede allotropische Form st unterhalb der
Temperaturgrenzen, innerhalb welcher sie ent-
steht, an wund fir sich unbestdndig, kann aber
durch Einwirkung dufserer Kréafte bestandig werden.
Wie ein Korper das Bestreben besitzt, auf einer
schiefen Ebene abwarts zu gleiten, durch die
entstehende Reibung aber trotzdem festgebalten
werden kann, ist es mdglich, dafs ein allotropischer
Zustand auch unterhalb der Temperatur, welche
seine Entstehung bedingt, bestehen bleibt, wenn
andere Umstande dabei wirksam sind. Zu
diesen Umstanden gehdren Druck und die An-
wesenheit fremder Korper. Das Beharren des
Eisens im RB-Zuslande (als hartes Eisen) wird
vornehmlich durch Kohlenstoff, aufserdem durch
Nickel und Mangan beférdert.”

Hiernach werden nun die Begleiter des Eisens

in zwei Gruppen gesondert. Die erste Gruppe
umfafst diejenigen Korper, deren Atomvolumen
kleiner ist als das des Eisens, und welche dem-

indem sie das Verharren
im R-Zustande befdérdern; der zweiten Gruppe
gehdren die Bestandtheile mit gréfserm Atom-
volumen an, welche die Entstehung des a-Zustands,

nach hartend wirken,

also weicheren Eisens, beglinstigen sollen. Das
* In einer an das ,lron and Steel Institute“ in-
zwischen eingesandten Entgegnung auf Professor

Arnolds Vortrag, iber welchen nachfolgend berichtet
werden soll.
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Atomvolumen des Eisens ist 7,2; demnach ge- veranlafst, in Folgendem die wichtigsten Mit-
héren der ersten Gruppe an: Kohlenstoff (A.-V. theilungen aus dem erwdhnten Vortrage in etwas

= 3,6), Bor (A.-V.= 4,1), Nickel (A.-V.= 6,7),
Mangan (A.-V,= 6,9), Kupfer (A.-V.=7,1); in
die zweite Gruppe gehéren Chrom (A.-V.= 7,7),

Wolfram (A.-V.= 9,6), Aluminium (A.-V.= 10,5),
Silicium (A.-V.=11,2), Arsen (A.-V.= 13,2), Phos-

phor (A.-V.= 13,5) und Schwefel (A.-V.= 157).*

Gegen diese Theorieen nun, welche in England
ziemlich verbreitet zu sein scheinen, war ein
von Professor Arnold aus Sheffield auf der

letzten Versammlung des ,Iron and Steel Institute®
gehaltener Vortrag gerichtet: The physical iIn-
flitene of elements on iron.  Wenn es sich hier-

abgekirzter Form wiederzugeben.

Eine Anzahl Legirungen des Eisens mit ver-
schiedenen Koérpern wurde zum Theil unter
grofsen Schwierigkeiten dargestellt und fir
die nachfolgend beschriebenen Untersuchungen
benutzt. Man gofs aus jeder Legirung in einer
eisernen Form einen Block von etwa 25 Pfund
Gewicht, 75 cm lang und 4,5 cm im Quadrat
stark. Kurz vor dem Giefsen wurde dem ge-
schmolzenen Metalle jedesmal 0,1 Jo reines
Aluminium zugesetzt, wodurch man die Ent-
stehung vollstandig dichter Blocke erreichte. Die
starken Rund-

bei lediglich um einen unfruchtbaren Streit von Blocke werden alsdann zu 25 mm
Theorieen handelte, koénnte die Angelegenheit staben ausgewalzt; nur die aus schwefelreichem
bei der geringen Bedeutung, die man ihr in Eisen gegossenen Bldcke, welche das Walzen nicht

Deutschland beimifst, unerw&hnt oder bis zur ertrugen, wurden in getrockneten Masseformen ge-
ferneren Kldarung vertagt bleiben; Professor gossen und mit Blécken aus reinem Eisen, welche
Arnold stitzte sich indefs auf eine Reihe von | in derselben Weise gegossen worden waren, ver-
Versuchsergebnissen, welche auch fiur wunsere | glichen.

Wissenschaft im allgemeinen von Werth<sind. : Die chemische Zusammensetzung der ver-

Dieser Umstand ist es vornehmlich, welcher mich : schiedenen Proben war folgende :

5 £
S C B IS E 3 %
Benennung ) S % g = £ g
. z Y (@) E
V?l 3 i = z o7
Nicht legirtes Eisen, gewalzt 0,04 _—_ 0,02 - - 0,00 0,03 0,02 10,02 99,87 7.8477
gegossen 008 — 001 — — — 0,00 0,04 0,02 10,03 99,82 7.8478
NickeleiSen .. 151 009 — — — 0,02 003 0,02 0,03 98,39 7,8538
Manganeisen. 1,20 -—=m — — 003 037 0,02 0,02 98.17 7,8269

Kupfereisen.. -- 008 181 — — 0,03 0,04 0,02 0,02 97.90 7,8661
Chromeisen...... 0,02 — 1,10 — 0.03 0,02 0,02 0,02 98,62 7.8486
Wolframeisen ..., 0,08 - ouU — — 1,41 0,02 0,02 0,02 0,02 98,29 7,9141
Aluminiumeisen ... 003 - 004 — — — 185 0,05 0,02 0,02 97,99 7,6756
Siliciumeisen.... 008 — 011 — — 0,06 1,94 0,02 0,02 97,77 7,7328
Arseneisen.......... 0,04 -- . 0,01 — 0,03 0,03 157 0,03 002 98,28 7,8690
Phosphoreisen. ... 0,07 0,02 — — — 0,03 0.03 1,36 0,02 98,47 7,7978
Schwefeleisen....ecenns 0,08 eco — — — 0.03 0,03 0,02 0,97 98,85 7,6903
W erkzeugstahl*** .. 13 — 028 — — — 0,04 0,08 0,02 0,02 9821 78128

Der Versuch, auch eine Boreisenlegirung dar- Um den Einflufs der verschiedenen Ab-
zustellen , scheiterte. Trotz aller angewendeten kihlung auf das Verhalten der Legirungen ver-
Vorsicht legirte sich Bor nicht mit dem Eisen. gleichen zu koénnen, wurden die Proben in

. . . . . _dreierlei Weise behandelt.

. D_als man trotz jener Eintheilung der Kaorper Eine Reihe Proben, in Folgendem als natur-
nicht etwa imstande sei, aus dem Atomvolumen und . .
dem Gehalte eines Bestandteils im Eisen unmittelbar ~N@rt bezeichnet, wurde nach dem Walzen ein
zu berechnen, weicht-Eigenschaften das letztere durch wenig dber 1000° G. erwérmt, und dann an
die Legirung mit dem Fremdkdrper annehme, hebt der Luft der Abkiihlung iberlassen. Die aber-
ubrlger)s "Osm_ond_selbst ausdrugkhch hervor. Er malige Erhitzung hatte den Zweck, jeden
sagt hiertiber in seiner schon erwédhnten Entgegnung: - . B

etwaigen Einflufs des Walzens auf das Gefiige

,,Die mechanischen Eigenschaften eines Metalls hdngen
ab theils von dem inotecularen Gefiige, theils von
dem Geflige, welches mit Hulfe des Mikroskops er-
kannt werden kann, theils von den inneren Spannungen
(residual tensions). Das Atomvolumen eines Fremd-
kérpers beeinflufst nur das moleculare Gefiige, und
sein Einflufs wird zweifellos oft durch die anderen
beiden mitwirkenden Umstdnde verdeckt.”

** Es ist beachlenswertli, dafs durch den Schwefel
jede Spur Mangan uusgesehiedeu wurde.

*** Der Werkzeugstahl diente als Kohlenstofflegirung
des Eisens zur Ermdéglichung von Vergleichen,

in den Fallen zu beseitigen,

beim Walzen zufallig unter

sollte.
Eine

wo die Temperatur
750° gesunken sein

zweite Reihe Proben wurde in einer
Gufseisenkiste in ein Gemisch von weifsem Sand
und feuerfestem Thon verpackt, auf dem Herde
eines Siemensofens einer Temperatur von etwas
iber 1000° C. wéahrend eines'Zeitraums von
72 Stunden ausgesetzl und hierauf in dem voll-
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stdndig verschlossenen Ofen ganz allmahlich zur
Abkluhlung gebracht, so dafs sie nach ungefahr
abermals 100 Stunden herausgenommen werden
konnten. Sie sind in Folgendem wunter der Be-
nennung geglihte Proben aufgefihrt.

Eine dritte Reihe Proben endlich, gehé&rtete
Proben genannt, wurde von einer Temperatur,
welche ebenfalls etwas dber 1000° G. betrug,
in einer reichlichen Menge kalten Wassers ab-
geldscht.

Unter
ebensowohl

der Bezeichnung ,Harte* [lafst sich
der Widerstand eines Korpers gegen

~STAHL UND EISEN.*

Nr. 11. 479
B. beim Bohren), als auch die
welche der Korper an den
auf Festigkeit be-
Formveradnderung
Auslegung
zur

Zerspanung (z.
Sprodigkeit verstehen,
Tag legt, wenn er irgendwie
ansprucht und dadurch einer
unterworfen wird. In der letzteren
bildet demnach die Harte den Gegensatz
Geschmeidigkeit. Professor Arnold ermittelte bei

seinen Versuchen nur die Héarte in dem zuletzt
erwdhnten Sinne.

Priufung der naturharten Proben auf
Zugfestigkeit. Die Versuchsstdbe hatten

14,3 mm Durchmesser und 51 mm Lange.

Gf(-::‘tha_lt an 1"
Z\L/lveaselngdgr?_ Elasticitats- Bruch- . Querschnitts-
(niclhthabsicht— grenze belastung g ver-
ich zu- ausdehnung )
st aut 1 qmm
°lo kg kg »0 %
Nicht legirtes Eisen, gew alzt....ccoovvvnnne. 0,13 22,6 34,2 47,0 76,5
gegossen 0,18 22,4 31,5 16,0 33,8
Nickeleisen, gewalzt 0,30 35,2 42,1 35,3 62,0,
Manganeisen, » 0,54 35,7 50,5 35,0 65,0
Kupfereisen, ” 0,29 48,4 54,6 30,5 62,2
Chromeisen, ” 0,28 31,0 42,7 40,0 72,1
Wolframeisen, » 0,30 31,4 42,8 42,5 76,6
Aluminiumeisen, ,, 0,16 26,7 42,5 35,0 63,7
Siliciumeisen 0,29 32,0 49,7 36,0 62,4
Arseneisen, » 0.16 27,9 42.4 28,5 34,1
Phosphoreisen, " 0,17 45,5 45,5 0,0 0,0
Schwefeleisen, gegossen. 0,16 4,0 4,0 0,0 0,0
Werkzeugstahl, gew alzt... 0,44 73,0 90,3 5,0 5,6
Sammtliche Legirungen sind demnach weniger Prifung der naturharlen, gehérteten

das
im

geschmeidig, sie sind sprdder, harter als
reine Eisen. Besonders deutlich zeigt sich
Werkzeugstahl der Einflufs des Kohlenstoffgehalls.
Das manganhaltige Eisen ist, wie die fruher mit-
getheilte Zusammensetzung erkennen lafst, ziem-
lich reich an Silicium, und aus diesem Grunde
sind die bei der Prifung dieser Legirung er-
langten Ziffern nicht unbedingt mafsgebend fir
den Einflufs des Mangangehalts; Arnold glaubt,
dafs, wenn das Manganeisen frei von Silicium
gewesen wére, es hinsichtlich seiner Geschmeidig-
keit dem Chromeisen und Wolframeisen etwa
gleich gestanden haben wiirde. Beachtenswerth
ist der erhebliche Unterschied der Einwirkung
des Arsens und des Phosphors auf die Ge-
schmeidigkeit, obwohl beide Kd&rper annahernd
das gleiche Atomvolumen besitzen; im starksten
Widerspruch gegen die oben mitgetheilte Ein-
theilung der Kdorper nach Mafsgabe ihres Atom-
volumens aber steht das Verhalten des Schwefels.
Auch wenn man den Einflufs des Kupfers und
des Phosphors, welcher letzterer nach der Atom-
volumen-Theorie das Eisen sogar weich machen
soll, ins Auge fafst, zeigt sich die géanzliche

und gegluhten Proben auf Biegungsfadhig-
keit. Die Versuchsstdbe waren 127 mm lang,
9,5 mm stark und wurden Uber einen Dorn von
8 mm Durchmesser gebogen. Das Harten ge-
schah durch Erhitzen der Stdbe in einer Muffel
auf beginnende Weifsgluth (etwa 1100°), also
eine Temperatur, welche weit oberhalb aller
kritischen Punkte lag, und Eintauchen in Kkaltes
Wasser, in welchem sie bis zur vélligen Er-
kaltung rasch hin und her bewegt wurden.

Geltung besafse und dafs in den von Professor Ar-
nold benutzten Legirungen mit etwa 1,50% Gehalt
bereits haufig jene Grenze, wo es giltig sei, uber-
schritten sei. Ich gestehe, dafs ich den Grund, wes-
halb hier ein Unterschied obwalten soll, nicht ein-
zusehen vermag. Nach meinen eigenen Beobachtungen
ist jedes Metall im reinsten Zustande am geschmei-
digsten, am wenigsten hart; der eine Fremdkorper
beeintrachtigt starker, der andere weniger stark die
Geschmeidigkeit. Dafs Phosphor, welcher nach dem
Atomvolumengesetz dem Eisen in starkem Mafse die
Neigung ertheilen soll, weich und geschmeidig zu
werden, in Wirklichkeit diesen Einflufs ausiibe, wenn
er in kleinen Mengen zugegen ist, wird auch Hr. Os-
mond, dieser so klar blickende und erfahrene Metallurg,
nicht behaupten. Ich kann nur vermuthen, dafs hier

Haltlosigkeit jener Lehre.* ein Mifsverstandnifs vorliegt und er bei jener Theorie
. i i .etwas Anderes im Sinne gehabt hat, als man ihrem
Osmond sagt nun zwar in seiner Entgegnungyy orjaut nach anzunehmen gezwungen ist.

dafs das Atomvolumengesetz nur bei beschranktem
Gehalte des Eisens an den betreffenden Fremdkorpern

Der Berichterstatter.
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Gehért

Nichtlegirtes Eisen, gewalzt .
gegossen .

125°, eingerissen
Nickeleisen, gewalzt. 180°, nicht gebrochen
Manganeisen, » 180«,
Kupfereisen, » 180«,

Chromeisen, "
Wolframeisen, "
Aluminiumeisen, "
Siliciumeisen, ,
Arseneisen, .,
Phosphoreisen, ,
Schwefeleisen, gegossen

180°, .
180«, ,

0°,

Das Ergebnifs dieser Prifung stimmt dem-
nach im wesentlichen mit dem Ergebnifs der
Zugfestigkeitsprufung Gberein. Die Legirungen
mit Nickel, Mangan, Kupfer, also mit solchen
Metallen, welche nach der Atomvolumentheorie
Harte erzeugen sollen, liefsen sich auch im ge-
héarteten Zustand um 180° biegen, die Legirungen
mit Phosphor und Schwefel brachen auch nach

dem Glihen, ohne Biegung zu ertragen. Die
geringere Biegungsfahigkeit der Chromeisen-
legirung im gehérteten Zustande wird von Ar-
nold, und zwar wohl mit Recht, ihrem verhalt-

L.&ngenverlirzu ng bei

31,4 kg
natur- ge-
hart hartet
°lo °lo

Nichtlegirtes Eisen, gewalzt 5,8 1,3

gegossen 6,2 -

Nickeleisen, gewalzt. 3,5 0,0

Manganeisen, ” 1,3 —

Kupfereisen, , 1,3 -

Chrom eisen, .o 4,0 0,0

W olfrarneisen, e 3,5 —

Aluminiumeisen, " 31 -

Siliciumeisen, » 2,2 0,0

Arseneisen, ” 3,0 0,9

Phosphoreisen, , 0,7 0,0

Schwefeleisen, gegossen 6,7 —

Werkzeugstahl, gewalzt 1,8 0,0

Auch hier ist unter den naturharten Proben
die mit Phosphor legirte am héartesten, dann
folgt die Kohlenstofflegirung (Werkzeugstahl), in
dritter Reihe die Legirungen mit Kupfer und mit
Silicium. Im gehérteten Zustande dagegen steht die
Kohlenstofflegirung allen Gbrigen an Hérte voran;
sie erfuhr innerhalb der angewendeten Belastungen
Uberhaupt keine nachweisbare Verkiirzung.

Vollstandig unverletzt auch unter dem stérksten

angewendeten Drucke blieb sowohl das natur-
harte als das gehértete KohlenstofTeisen, ferner
das naturharte gewalzte reine Eisen, das natur-
harte Nickeleisen, Siliciumeisen, Arseneisen,,

Phosphoreisen ; entschieden gerissen war das Alu-
miniumeisen, vollstdndig zerdrickt das Schwefel-

et

180°, nicht gebrochen

103«, gebrochen
180«, nicht gebrochen

26°, gebrochen
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Biegungswinkel

Natur hart

180«, nicht gebrochen

180«, gebrochen

1. Juni

1894.

Gegliht

180°, nicht gebrochen

180“ nicht gebrochen
0«, gebrochen

0°,

nifsmafsig reichlichen Kohlenstoffgehalt (0,17 %)
zugeschrieben.

Prifung
Proben

teten
Versuchssticke
und 28,6 mm Lénge.
Wicksteedmaschine;

wendete Druck betrug 25 t,
Zusammendrickung wurde
abgelesen.
sammenstellung
1 gmm Querschnitt umgerechnet.

eine

steigerung

der

besafsen

ist

der

naturharten u
auf

nd

Druckfestigkeit.
14,3 mm Durchmesser
Zu den Versuchen diente

In

der

hdéchste

gehar-

Die

ange-

und die eintretende

bei

je 2,5 t Druck-
nachfolgender

Zu-

ausgeiubte Druck auf je

einer Belastung von
62,? kg 94,5 kg 125, S kg 157,0 kg
auf 1 gmm Quer chn 11
natur- ge- natur- ge- natur- ge- natur- RS-
hart  hartet hart  hartet hart  hartet hart  hlrtet
°lo °lo % % °lo °lo °lo °lo
25.2 12,8 43,8 30,5 55,3 43,8 62,4 52,2
26,1 - 44,7 - 55,3 - 61,5 —
17,3 3,0 35,8 17,3 49,1 33,6 57,0 44,3
115 - 27,9 - 43,0 - 52,7 —
8,0 - 22,1 - 38.5 - 49,6 -
17,3 0,5 35,4 0,5 48,7 5,8 57,0 20,5
17,3 - 35,9 - 48,7 - 56,6 -
15,9 - 34,5 - 48,2 - 56,2 —
12,0 2,7 27,5 11,5 41,2 23,9 50,5 35,0
15,5 12,3 31,4 27,0 44,6 40,3 53,0 49,1
3,0 0,9 8,9 5,8 20,8 13,6 26,1 23,0
36,7 - 58,4 - 65,0 — 69,5 -
3,0 0,0 8,4 0,0 20,0 0,0 33,0 0,0

eisen ; alle Ubrigen Proben zeigten minder starke,
zum Theil nur sehr schwache Risse.

Die starke Langenverkirzung, welche das
schwefelhaltige Eisen erlitt, erklart Arnold durch

die lockere, schwammartige Beschaffenheit des
Versuchsstiicks; im (Gbrigen erwies sich diese
Legirung so mirbe — Arnold gebraucht dafir die

Bezeichnung rotten — , dafs sie nur mit der grofsten
Mihe sich zu dem Versuchsstick verarbeiten liefs.
Sammtliche Legirungen, mit Ausnahme des
Werkzeugstahls, liefsen sich nach dem Harten
mit Leichtigkeit feilen, drehen und bohren, ein
Beweis, dafs ihre Widerstandsfahigkeit gegen Zer-
spanung durch das Harten nicht erheblich ge-
steigert worden war. (Fortsetzung folgt.)



1. Juni 1894.

~STAHL UND EISEN.*

Nr. 1i. 481

Die elektrische Energieform in der Technik.

Von Dr. C. Heiflke in Minchen.

(Fortsetzung aus voriger Nummer.)

Um einen Ueberblick und zugleich eine natir-
liche Eintheilung aller derjenigen Falle zu ge-
winnen, bei denen die elektrische Energieform
an die Stelle der anderen treten kann, braucht
man sich nur die Erscheinungen zu vergegen-
wartigen, welche jeden elektrischen Strom be-
gleiten , denn hierin sind bereits alle diejenigen
Momente angedeutet bezw. in geringem Grade
vorhanden, welche unter geeigneten Umstdnden
eine technische Verwerthung erméglichen. Von
vornherein kann man hier eine Trennung der
Erscheinungen in zwei Klassen vornehmen: solche,
welche im Leiterkreise selbst, und solche, welche
in seiner Umgebung auftreten. Fafst man zundchst
die ersteren ins Auge, so tritt in jedem strom-
durchflossenen Leiter eine Erw&rmung auf, mag
dieselbe auch manchmal noch so gering und fir
das gewdhnliche Gefihl nicht wahrnehmbar sein.
Diese Thatsache findet quantitativ durch das von
Joule ausgesprochene Naturgeselz ihren formel*
méafsigen Ausdruck, welcher lautet

W — R .J2.C
oder in Worten: die in einem Leiterstick in
jeder Zeiteinheit entwickelte Warmemenge W st
dem elektrischen Widerstand R des
betrachteten Leiterstickes — gleichsam ein Aus-
druck fur den Reibungsfactor — , ferner pro-
portional dem Quadrat der hindurchfliefsenden
Stromstdarke J und endlich einer Constanlen G,
welche von der Wahl der Einheiten abhédngt
und bei den gebrdauchlichen Einheiten, d. i. Secunde
fur Zeit, Ampere fir Strom und Ohm, fir Wider-
stand gleich 0,24 Grammcalorien betréagt. In
einem Leiterstick von 1 Ohm Widerstand durch-
flossen von der Stromstdrke 1 Ampere wirde
sonach in jeder Secunde eine Warmemenge ent-
wickelt, welche erforderlich ist, um 1 g — 1chcm
Wasser um 0,24 Celsiusgrade zu erwérmen.
An Stelle dieser erzeugten Menge von calorischer
Energie mufs natirlich gemdafs dem Gesetz von
der Erhaltung der Energie eine gleichwerthige
Menge elektrischer Energie aufgebraucht werden,

proportional

welche bei dem soeben angefiihrten Beispiel die
Einheit der elektrischen Energie oder 1 Joule
betragt, da der Ausdruck, welcher diese Energie

mifst, R .J2. T, wo T die Zeitdauer in Secundén,
zur Einheit wird. In der Technik ist es gebraduch-
licher, die secundliche Energie oder den Effect
einzufithren, dessen Einheit das Watt ist, und
fur das letztere wird héaufig die gleichwerthige
Bezeichnung Voltampere verwendet, weil der
elektrische Effect allgemeiner durch das Product

Xl.u

von Stromstdrke und Spannung oder besser
Druckdifferenz, entsprechend Wassermenge und
Gefélle, ausgedrickt wird; allgemeiner deshalb,
weil der Ausdruck R .J2 voraussetzt, dafs der
zwischen zwei Punkten des Leiterkreises um-
gewandelte elektrische EfTect nur durch Reibung
aufgebraucht, d. h. in W&rme umgesetzt wird.
Der mit R .J2 gleichwerthige Ausdruck E .J,
welcher entsteht, wenn an Stelle von R .J die
elektromotorisch wirkende Spannungsdifferenz E
gesetzt wird (Ohmsches Gesetz), lafst hingegen
offen, in welche der anderen Energieformen die
elektrische zwischen den beiden betrachteten
Punkten umgesetzt wird.

Fir die Betrachtung der Wéarme- bezw. Licht-
wirkung des elektrischen Stromes ist es aber
vorzuziehen, die Formulirung des Jouleschen
Gesetzes ins Auge zu fassen. Man erkennt als-
dann sofort, dafs durch geeignete Anordnung
und Dimensionirung der einzelnen den Leiterkreis
bildenden Theile sich die Wéarmeentwicklung an
einer Stelle beliebig steigern l&fst, wenn man
nur das Verhéltnis richtig wahlt, in welchem
die Widerstdnde R dieser Theile des Leiterkreises
zu einander stehen. Diese dauernde Warmeent-
wicklung mufs eine Temperatursteigerung des
Leiters zur Folge haben, welche so lange fortgeht,
bis die in Form von Strahlung und Leitung
stattfindende und der Temperatursteigerung ent-
gegenwirkende Abfihrung von Energie der Zu-
fuhrung das Gleichgewicht héalt, wodurch der
stationdre Zustand bedingt wird. Die von der
Oberflache des Leiters ausgestrahlte Energie setzt
sich nach Ueberschreitung einer gewissen Tem-
peratur, etwa 500° C., fiur unser Empfindungs-
vermdgen aus zweiTheilen zusammen, den dunklen
und den leuchtenden Strahlen, wobei das Ver-
haltnifs der letzteren zur Gesammtstrahlung mit
der Temperatur zunimmt und zwar nicht nur
einfach proportional, sondern bedeutend rascher.
Wéahrend nun aber beider elektrischen Schweifsung
diese Lichtwirkung nicht erstrebt, sondern nur
die starke locale Waérmeentwicklung technisch
verwertet wird, ist umgekehrt bei der elektrischen
Beleuchtung das technisch verwertete und in
seiner Wirkung maglichst gesteigerte dieser zweite
héhere Grad der von der Stromwé&rme erzeugten
Erhitzung, die Warmeentwicklung hingegen wird
als ungewollte aber notwendige Begleiterscheinung
mit in den Kauf genommen.

Besteht der
festen, sondern an

nicht durchweg aus
aus einem flis-

3

Leiterkreis
einer Stelle
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sigen Leiter, so tritt neben der Warmeerscheinung
noch eine weitere Stromwirkung oder, was das-
selbe sagt, eine weitere Umsetzung der elektrischen
Energieform in eine andere auf. Im vorher-
gehenden Falle wurde sie nur in calorische bezw.
die mit dem hdéheren Stadium der Erwé&rmung
immer starker werdende strahlende Energie um*
gcsetzt, bei dem flussigen Leiter wird hingegen
der grofste Theil der elektrischen Energie in
chemische ubergefihrt. Eine Umwandlung in
chemische Energie besagt aber, dafs die Flissig-
keit unter Aufwand von zugefiihrter Energie
anderer Form in ihre Bestandteile zerlegt wird.
Diese Zufihrung kann entweder in Form von
Wiarme d. i. calorischer Energie oder, wie hier,
in Form von elektrischer Energie geschehen und
zwar in solcher Menge, dafs durch Wieder-
vereinigung jener Bestandtheile jederzeit die genau
gleiche Menge calorischer oder elektrischer Energie
oder beider zusammen erzeugt wird, welche
Thalsache durch das von R. Mayer
gesprochene Gesetz von der Erhaltung der Energie,
der Grundlage unserer modernen Naturforschung,
ihren bekannten Ausdruck findet. Nebenbei be-

aus-

merkt, beruht auf dem eben beschriebenen Vor-
gang die Wirkungsweise der elektrischen Accu-
mulatoren, welche gleichzeitig eine geeignete

Illustration fir die Umsetzbarkeit der beiden
Energieformen, elektrischer und chemischer,
bieten. Bei ihnen ist der metallische Leiterkreis

durch eine Flussigkeitsschicht von verdinnter
Schwefelsdure unterbrochen, wéahrend die in der
Flussigkeit befindlichen metallischen Leiterenden
aus Bleiplatten oder -Gittern bestehen, in denen
eine Paste von Bleioxyden befestigt ist. Beim
Laden der Accumulatoren wird durch Zufihren
von elektrischer Energie, gemessen durch das
Product E.-J. und die Zeit, ein kleiner Theil
unumgénglich durch Reibung im Leiterkreis in
nutzlose Warme umgesetzt, der grofste Theil

dient jedoch dazu, die Schwefelsduremolecile in
in ihre beiden Radicale, Ha und SO4, zu zerlegen.
Durch das Bestreben derselben, weitere chemische
Verbindungen einzugehen, werden die Bleisalze
bezw. -oxyde der mit dem negativen Pol der Strom-
quelle verbundenen Platten durch den entstehenden
W asserstoff zu metallischem Bleischwamm reducirt,
die Bleiverbindungen der sogen, positiven Platten
hingegen durch den Sauerstoff der ihres Wasser-

stoffes von seiten der erzeugten Schwefelsdure-
reste SO* beraubten Wassermoleclile zu Blei-
superoxyd oxydirt. Hierdurch ist zwischen den

Platten eine chemische Differenz erzeugt, welche
als Energie in potentieller Form aufzufassen ist.
Ihr Ausgleichsbestreben kann beim Entladender
Accumulatoren Befriedigung finden, aber nur
unter Erzeugung eines in umgekehrter Richtung
als beim Laden fliefsenden elektrischen Entlade-
Der ganze Vorgang liefse sich in vieler
mit dem Spannen und Entspannen

stromes.
Beziehung
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einer Feder vergleichen. Die kleinen Energie-
verluste hinsichtlich Verwerthbarkeit infolge von
Leitererwdrmung treten beim Entladen wiederum
auf. Jene zersetzende Wirkung des elektrischen
Stromes bildet die Grundlage fir das weite Gebiet
der elektrochemischen Zweige der Technik.
Diese erste Klasse von Wirkungen des elek-
trischen Stromes madge in ihrer derzeitigen tech-
nischen Bedeutung etwas naher betrachtet werden.
Da die elektrische Stromwéarme durch passende
W ahl und Dimensionirung der einzlnen Theile des
Leiterkreises sowie der den letzteren umgebenden
isolirenden Materialien leicht dazu Verwendung
finden kann, an einer bestimmten Stelle im Leiter
und, infolge der Waéarmestrahlung und Leitung,
auch in seiner Umgebung die ganze Scala der
Temperaturen von der herrschenden Lufttemperatur
bis zur Weifsglutb, ja bei Zwischenschalten einer
glihenden Gasschicht, wie im elektrischen Licht-
bogen, noch weit dartiber hinaus bis zu den
héchsten bis jetzt erreichten Temperaturen, zu
erzeugen, so ist die Mdéglichkeit einer technischen
Verwerthung derselben eigentlich fir alle Falle
vorhanden, wo Wéarme die wirkende Energieform
ist. Ausschlaggebend werden nur die Gestehungs-
kosten der bendthigten Energie und die fur ein
bestimmtes Verfahren erforderliche Gleichférmig-

keit der Erwdrmung in Ortlicher und zeitlicher
Beziehung sein. Es ist nun leicht einzusehen,
dafs in denjenigen F&llen, wo es sich um die
Erzeugung grofser Warmemengen schlechthin
handelt, wie bei Heizung oder bei Schmelzung
grofser Metallmassen, die Verwendung der elek-
trischen Energieform als Mittelglied zwischen
dem Brennmaterial und der zu erzeugenden

Wiarmemenge infolge der grofsen Umsetzungs-
verluste beim Verbrennen der Kohlen unter dem
Dampfkessel, Umwandlung der potentiellen Energie
des Dampfes in mechanische im Cylinder der
Dampfmaschine, der mechanischen in elektrische
in der Dynamo und der Rickwandlung von
elektrischer in calorische an der Verbrauchstelle,
im allgemeinen sehr undkonomiseh sein wird,
so dafs die elektrischen Verfahren mit den bis-
herigen in der Regel nicht concurrenzfahig sein
werden. In einigen Fallen kann aber trotzdem
dies Verfahren empfehlenswert und auch o6ko-
nomisch sein. Ist die den Ausgangspunkt bildende
Energiequelle nédmlich nicht Brennmaterial, son-
dern eine Wasserkraft, welche zeitweise gar nicht
oder doch nur unvollkommen durch den son-
stigen Betrieb ausgenutzt wird, so ist bei
handener elektrischer Einrichtung die Vermittlung
der elektrischen Energieform aufserordentlich
werthvoll. Die Madglichkeit einer Verwerthung
der auf diese Weise gewonnenen Warmemenge
nach dem betreffenden technischen Be-
mannigfaltig sein; als Beispiel sei
dafs das von der Frankfurter
bekannte Portlandcement-

vor-

wird je
triebe sehr
nur angefihrt,
Kraftibertragung her
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werk in Lauffen die ihr zu Gebote stehende funden haben, z. B. in Ottawa in Canada. Die-
Uberschissige Energiemenge dazu benutzt, um  selpen werden auch in allen denjenigen Fallen
durch elektrisches Erhitzen von Drahtwider- an Bedeutung gev\/ir“jer"Y wo der an ein Elek-

standen ihren Thon zu trocknen, wozu anfdng-
lich eine ziemlich Kkostspielige Heizanlage noth-
wendig war. Auf weitere Falle ist in einer
friheren Notiz Ober elektrisches Heizen wund
Schmelzen bereits hingewiesen worden.*

Bedeutend glnstiger fiur eine Einschaltung
der elektrischen Energieform zwischen der Er-
zeugungs- und Verbrauchsstelle der Wé&rme sind
alle diejenigen Betriebe, wo es sich um Gleich-
maéafsigkeit bezw. hohe Reguiirfahigkeit der Er-
hitzung, sowie ferner diejenigen, wo es sich
um Localisirung der bendthigten calorischen
Energie auf kleinen Raum handelt, denn in letz-
terem Falle kann die wirklich zur Ausnutzung
gelangende Warmemenge des aufgewendeten
Brennmaterials bei den bisherigen Verfahren so
minimal sein, dafs die oben erwadhnten Umsetzungs-
geringer sind, abgesehen von der
Bequemlichkeit des Betriebes
bei Anwendung der elektrischen Energie als
Zwischenglied. Nach neueren Versuchen von
Roberts* wirden z. B. bei Erhitzung feiner
Eisenstange von 20 cm Léange und 1 kg Schwere
im Herdfeuer etwa 0,75 der durch Verbren-
nung der Kohle erzeugten calorischen Energie
auf das Eisen ubertragen, wahrend bei Erhitzung
desselben Eisenstiickes im elektrischen Schweifs-
apparat von Thomson 88 % der elektrischen
Energie in nutzbare calorische umgesetzt werden.
Die Ueberlegenheit des letzteren Verfahrens,
welches mehr von innen nach aufsen wirkt, tber
das von aufsen nach innen wirkende gewdhnliche
Verfahren st also aufserordentlich grofs. In
dhnlicher Weise wurden bei der Schmelzung von
2 kg Messingspahnen bei dem bisherigen Ver-
fahren 1,5 der calorischen Energie nutzbar
gemacht, in einem eigens construirten elektrischen
Ofen hingegen fiur den erstrebten Zweck S5 $
der elektrischen Energie. Soll nun aus diesen
im kleinen erhaltenen Resultaten keineswegs auf
das Allgemeine geschlossen werden, so zeigen
sie doch andererseits die Mdglichkeit einer be-
deutend grofseren Oekonomie des elektrischen
Verfahrens selbst noch in denjenigen Fé&llen, wo
die elektrische Energie aus mechanischer mittels
Dampfkraft erzeugt wird, so dafs nur etwa 8 bis
9 % der in der Kohle vorhandenen potentiellen
Energie als elektrische erhdltlich ist.

Solche Falle, wo die elektrische Zwischen-
form der Energie erfolgreich in Mitbewerb treten
kann, liegen z. B. im kleinen bei Platteisen,
Brennscheeren u. s. w. vor, im grofseren bei
elektrischen Koch- und Backapparaten, welche in
Amerika schon ausgedehntere Verwendung ge-

verluste viel
Reinlichkeit und

* Vergl. ,Stahl und Eisen® 1892,
** _Etectrical Engineer* vom 17. Januar 1894.

tricitditswerk angeschlossene Consument nicht die
entnommene elektrische Energiemenge bezahlt,
sondern auf ein Stroméaquivalent von so und so
viel Glihlampen oder, anders ausgedrickt, bis
zu einem Effectmaximum abonnirt ist, so dafs
er bis zu jener Grenze den ganzen Tag uber
elektische Energie nach Belieben zur Verfligung
hat. Das letztere ist u. A. bei dem mit Wasser-
kraft betriebenen Elektricitatswerk fur Fursten-
feld-Bruck in Oberbayern der Fall.

Eine weitere, hierher gehdrige Anwendung,
das elektrische Schweifs- und Metallbearbeitungs-
verfahren, ist bereits friher in dieser Zeitschrift
ausfuhrlich behandelt worden.* Neu hinzu-
gekommen ist inzwischen das den Lesern von
»Stahl und Eisen® gleichfalls bekannte Schweifs-
verfahren von Lagrange und Hoho.** Das-
selbe nimmt gleichsam eine Mittelstellung zwischen
dem Thomsonschen Gluhschweifsverfahren und
der Bogenlichtschweifsung nach Benardos ein.
Wenn auch keineswegs darnach angethan, die
beiden erstgenannten Verfahren zu verdrangen,
so durfte es sich doch ein bestimmtes Anwen-
dungsgebiet sichern schon mit Ricksicht auf die
hierzu nothigen einfachen Vorkehrungen; bei ihm
beruht die Wirkung gleichfalls auf einer Con-
centration der in Wéarme umgesetzten elektrischen
Energie auf die unmittelbare gasformige Um-
gebung des den negativen Pol bildenden, in
Wasser bezw. verdinnte Salzlésung getauchten
Werkstickes, wahrend der andere von einer
relativ sehr grofsen Platte gebildet wird. Nicht
so allgemein bekannt dirfte vielleicht sein, dafs
bei diesem Verfahren ein Punkt zu beachten ist,
welcher die Reihenfolge der Operationen betrifft.
Taucht man néamlich das die Kathode oder den
negativen Pol bildende Werkstick zuerst ein und
schliefst alsdann den Strom, so erhalt man keinen
Bogen, sondern nur Wasserzersetzung, man mufs
vielmehr den Strom vor dem Eintauchen schon
geschlossen haben, oder mit anderen Worten,
Werkstick und Salzlésung selbst als Strom-
schlussel benutzen.

Im Anschlufs an diese Schweifsverfahren von
Metallen mit Hulfe von sehr concentrirter elek-
trischer Stromwéarme mdge noch eine, zundchst
weniger technische als wissenschaftliche, An-
wendung der elektrischen Energieform Erwédhnung
finden, welche gestattet, Uber die friher erreichten
Temperaturen hinauszugehen und betrachtliche
Mengen schwer schmelzbarer Metalle zu ver-
dampfen. So ist es Moissan in seinem elek-
trischen Schmelzofen*** gelungen, Silber, Gold,

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1892, Heft 6, sowie

spatere kleinere Mittheilungen.
** Stahl und Eisen“ 1893, Heft 12,
*** Vergl. ,Stahl und Eisen* 1893, Heft 9, S. 391.
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Platin, Kupfer zur Verdunstung zu bringen. Dieser
nach Art eines aufserordentlich starken Bogen-
lichtes wirkende Schmelzofen gestattet sogar,
Silicium und feuerfesten alkalischen Thon mit
einem Lichtbogen von 1000 Amp. zu sublimiren;
mit diesem Bogen wurden ferner 100 g Kalk

in 5 Minuten destillirt, wéahrend fir die Metalle
bereits ein Lichtbogen von 350 Amp. hinreichte.
In neuester Zeit ist es nach Mittheilungen von

Moissan an die ,Comptes Rendus“ auch ge-
lungen, das mit seinem elektrischen Ofen von
Anfang an verfolgte Ziel zu erreichen, némlich

auf kiunstlichem Wege Diamanten
zu erzeugen. Die ersten Versuche ergaben, dafs
der mit Hulfe des Ofens in geschmolzenen Me-
tallen aufgeloste Kohlenstoff unter Atmosphéren-
druck stets in Form von Graphit mit der unge-
fahren Dichte 2 herauskrystallisirt. Bei weiteren
Versuchen unter gleichzeitiger Anwendung hdheren

in demselben

Drucks wurde Kohlenstoff von grofserer Harte
und Dichte erhalten in Form von schwarzen
Diamanten. Unter Abadnderung der letzten Ver-
suchsbedingungen ist es endlich gelungen, auch

farblose, den natirlichen in den wichtigsten Eigen-
schaften gleichende Diamanten zu erhalten, wenn
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auch nur von sehr geringer Grofse.* Waéahrend
in den friheren Versuchen flissiges, weifsgliihendes
Eisen und Silber als Lésungsmittel fiur den Kohlen-
stoff benutzt und die Krystallisation des letzteren
dadurch herbeigefihrt wurde, dafs die durch
den Lichtbogen des elektrischen Ofens in Gegen-
wart von Holzkohle im Ueberschufs unter erhdhtem
Druck geschmolzene Metallmasse in einen Trog
mit Wasser geworfen wurde, verwendete man
bei den letzten Versuchen zwar auch Eisen, da
Wismuth beim Abkihlen kraftige Explosionen
verursacht, jedoch wurde das flussige Eisen in
kein Wasserbad, sondern in ein solches von
flissigem Blei gegossen. In den an die Ober-
flache des Bleibades aufsteigenden kugeligen Eisen-
massen , welche von einer Bleihille umgeben
sind, sollen alsdann diese kleinen Diamanten ent-
halten sein, welche durch Auflésen zundchst des
Bleies in Salpetersdure und des Eisens in den
von Moissan angegebenen Ldsungsmitteln freigelegt

werden kdnnen. (Schlufs folgt.)

* Die erhaltenen Krystalle werden von anderer

Seite nicht fir Diamanten, sondern fir kohlenstoff-
reiches Siliciumcarbid, vielleicht eine Art Carborun-

I dum, gehalten.

Sandbergs neue Schienenproftle, 1894,

C.P.Sandbergs Normal-Schienenprofile, welche
im Jahre 1878 zuerst verdffentlicht wurden und
im Jahre 1886 die ersten Verbesserungen er-
fuhren, sind auf Grund der grofsen Erfahrungen
welche inzwischen auf mit ihnen
ausgeristeten Eisenbahnstrecken ge-
sammelt wurden, von ihrem Ur-
heber neuerdings einer Durchsicht
und Verbesserung unterzogen worden.
Die 50-kg-(100-Ibs.-)Schiene st
in der Weise abgedndert worden,
wie dies aus der beigegebenen Ab-
bildung hervorgeht. Mit Ricksicht j
auf die fortgeschrittene Walztechnik
hat Sandberg den Steg dinner

gemacht, dagegen Kopf und Fufs,
namentlich den letzteren, erbreitert.
Der Winkel, unter wel-

chem die Laschen am
Kopfaufliegeti, ist etwas
steiler gemacht worden.
Als Vortheile des neuen
Profils bezeichnet Sand-
berg grofsere Dichtig-
keit des Stahls im Schienenkopf, besseren Ver-
schleifs der Radreifen, besseren Anschlufs zwischen
Schiene und Lasche und als Folge hiervon
geringere Anzahl von plattgedriickten Schienen-

! so dafs

enden und gesunkenen Verbindungsstellen, sowie
breitere Auflage der Schiene auf der Schwelle,
letztere von lédngerer Dauer, als dies bei
der jetzigen Gonstruction der Fall ist, sein wird.
Der hieraus sich ergebende Ge-
sammtvortheil ist grofsere Festigkeit
des Wegs und geringere Unter-
haltungskosten. Sandberg ist der
Ansicht, dafs die Vortheile fir
Neuanlagen von Schienenwegen in

die Augen fallend sind.  Bei é&lteren
Strecken, wo es sich um Ersatz
handelt und wo Bedenken wegen

der Nothwendigkeit gleichzeitiger

Erneuerung der Laschen auftauchen

konnten, halt er diese Bedenken

fur unbegrindet, da gewdhnlich

die Laschen gleichzeitig

mit den Schienen ver-

schlissen seien, so dafs

an den Uebergangs-

stellen angepafste Ver-

bindungslaschen herge-

stellt werden mifsten.

In Schweden haben sich thatsédchlich bei Ver-

wendung verschiedener Profile und Laschen auf
einer Strecke Schwierigkeiten nicht ergeben.
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lieber HorizontaHdigelimililen mit Wiiidsichtung.*

Die Zerkleinerungstechnik und speciell die
Hartzerkleinerung bedient sich seit langer Zeit fir
die eigentliche Vermahlung eines Apparats, der
trotz der ihm anhaftenden Méngel bis jetzt noch
von keinem anderen verdrdngt werden konnte,
es ist dies der Mahlgang.

W as man von einem
wirklich  vollkomme-
nen Mahlapparat ver-
langt, lafst sich kurz
in folgenden Séatzen
zusammenfassen:

1. eine erheblich
grofsere Leistung im
Verhdltnifs zur auf-
gewendeten Betriebs-
kraft, als bisher mit
Mahlgédngen erreicht
werden konnte, oder
mit anderen Worten,
mehr Feinmehl a. d.
Pferdekraft;

2. hohere und be-
liebig regulirbare Fein-
heit des Products,
directe  Feinmahlung
oder Ausscheidung des
Feinmehls durch den
Apparat selbst, keine
besondere Sichtung,
keine bald ver-
schleifsenden
Siebe und Ge-
webe, Wegfall
aller dadurch
hervorgerufenen
Betriebsstérun-
gen;

3. geringerer
Verschleifs;

4. mafsiger Preis, maéfsiger
minderung des Anlagekapitals.
Je mehr und inje hoherem Grade einApparat
diese Eigenschaften insichvereinigt, einen desto
héheren Werth besitzt er fur die Zerkleinerungs-
induslrie, desto mehr werden die Vermahlungs-
kosten fir ein bestimmtes Quantum sinken. Eine
einwandfreie Lésung dieser so bedeutsamen Frage
nach meinem Dafirhalten in der von

Raumbedarf, Ver-

Als activer Mahlkérper ist die Kugel gewahlt,
als passiver Mahlkdrper die der Kugelform an-
gepafsle concave Mahlbahn, ein Princip, welches

anerkanntermafsen die vollkommenste Mabhl-
wirkung gewdéhrleistet.
Sieben Stahlkugeln ¢, getrieben durch ein

sogenanntes Armkreuz d, rotiren in dem
ausgekehlten Stahl-Mahlring e mit einer
Geschwindigkeit von 150 Umdrehungen

in der Minute. Die aus der Abbildung
ersichtliche Form des Mahlringes er-
moglicht es, sowohl die den Kugeln in-

folge der Umdrehungsgeschwindigkeit mit-
getheilte Fliehkraft wie auch deren eigene
Schwere als Mahhvirkung nutzbar zu
machen. Die Rotation der Kugeln in der
Mahlbahn ist nicht eigentlich ein ein-
faches Herumrollen, vielmehr wird eine
kraftige Reibung zwischen Kugel und
Mahlbalm dadurch erzeugt, dafs die an-
treibenden Platten oder Zapfen des Arm-
kreuzes gewissermafsen als Bremse auf

die Kugeln wirken. Es ist klar, dafs
diese, ich mdchte sagen, widerstrebende
Umdrehung der Kugeln um ihre Achsc

bezw. die Reibung mit

der Mahlbahn von der
grofsten Wichtigkeit fir
den Vermahlungsprocefs
ist, insofern als die Kugeln

das unter sie gebrachte
Material auch
zerreibend,recht
eigentlich  ver-
mahlend beein-
flussen.

Die Einfuhrung
des zu vermah-
lenden Materials
erfolgtdurchden

feststehenden Aufschitttrichter g und durch den

mit dem Armkreuz verbundenen und mit
diesem rolirenden Trichter T Das Material
gelangt zunédchst unter die Kugeln € und wird
durch diese in der beschriebenen Weise zermalmt
und zerrieben. Der feine Staub wird durch
die Rotation der Kugeln fortwdhrend empor-
gewirbelt werden. Oben wunter der Decke des

den ganzen Apparat nach aufsen vollstdndig ab-

ist nun
meiner Firma construirten und zum Patent an-  schliefsenden Gehéduses i ist nun ein Ventilator kK
gemeldeten Horizontal - Kugelmihle mit Wind- angebracht, welcher durch ein Armkreuz I mit
sichtung gefunden. dem Trichter ¥ verbunden ist und mit diesem
. . . . rotirt. Der dadurch erzeugte Luftstrom saugt
* Aus einem Vortrag von J. Pfeiffer in Kaisers-. Y . Y
lautern im Pfalz-Saarbricker Bezirksverein deutscher ~ di¢ von den Kugeln emporgcwirbelten Mehl-
theilchen nach oben in den weilen Innenraum

Ingenieure.
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woselbst sich der Luftstrom dem
entsprechend verlangsamt
noch die feinstgemahlenen
Theile von demselben getragen werden. Oben
schleudert der Ventilator die mit Mehltheilchen
angefdllte Luft hiniber in den durch den &aufseren
Mantel i und einen concentrisch innerhalb des-
selben angeordneten Mantel h gebildeten Raum.

des Apparats,
grofseren Querschnitt
und wo mithin nur

Das hier sich ansammelnde Mehl wird durch
Streicher m, welche mit dem Ventilator h ver-
bunden sind, der Austragséffnung n zugefihrt

und kann dort dem jeweiligen Zweck entsprechend
entweder direct abgesackt oder durch Becher-
werke oder Schnecken weiterbefdrdert werden.
Die Vortheile,
brauchlichen gegentiber aufweisen soll,

die diese Mihle den bisher ge-
sind:

1. Leistung. Die Leistung eines Mahl-
ganges betrdagt bei directer Feinmahlung
ohne Sichtung mit rund 25 HP Kraftverbrauch
etwa 500 kg fertigen Cement i. d. Stunde, dem-
nach a. d. HP rund 20 kg.

Die Leistung des gleichen Mahlganges betréagt
bei Anwendung einer Sichtung mit rund
32 HP Kraftverbrauch rund 300 kg fertigen
Gement i. d. Stunde, demnach a. d. HP rd. 25 kg.

Die Leistling der Horizontal-Kugelmiihle
betrdgt, ohne besondere Sichtung zu er-
fordern, bei 10 bis 12 HP Kraftverbrauch rund
600 kg fertigen Gement i. d. Stunde, demnach
a. d. HP irn MitLel etwa 55 kg, das ist mithin
das 2- bis 21gfache eines Mahlganges.

2. Feinheit. Die Feinheit ist in allen drei
Fallen mit 0 bis /2 % auf 900, bezw. 16 bis
20 $ auf 5000 Maschen a. d. gcm angenommen.
Bei den Horizontal - Kugelmiuhlen kann diese
Feinheit nach Belieben gesteigert werden, wobei
die Leistung zwar etwas sinkt, jedoch bei weitem
nicht in dem Mafse wie bei Mahlgédngen. Die
Regulirung geschieht dadurch, dafs zur Erzielung
gréfserer Feinheit einige Ventilatorfligel aus der
Mihle herausgenommen werden; infolgedessen
wird der Luftstrom schwécher, und grobere Theile
kénnen nicht mehr mitgefihrt werden. Umgekehrt
wird man bei gewinschter gréberer Production
einige Fligel mehr anbringen, wodurch der Luft-
strom energischer wird. Ein nicht genug zu
schétzender Vorzug der neuen Mihle ist der
Wegfall aller Siebe und Gewebe, bekanntlich die
Quelle der meisten unliebsamen Betriebsstérungen
und ein wunder Punkt in fast jedem Betriebe.

3. Verschleifs. Die Kosten fir Instand-
setzung bezw. Erneuerung verschlissener Theile

betrilSen: f.d. Stiick u. Jahr

bei Mahlgangen .. v rd. 1500
. Kugelfallmihlen (Vertical-Kugelmihlen ,, 1000 ,,
» Horizontal-Kugelmiihlen.......c.ccoveinen. . 500 ,,

(Alles ohne den Zeitverlust durch Stillstand).
Zu bericksichtigen ist noch, dafs der Still-
stand behufs Auswechslung verschlissener Theile
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bei der Horizontal-Kugelmihle nur in léngeren
Zwischenrdumen néthig ist und dann nifr wenige
Stunden dauert, wdahrend hei Mahlgédngen und

Kugelfallmihlen die Betriebsstdrung sich auf ganze
Tage erstreckt und in den meisten Féallen die
Haltung eigener Reserve -Apparate erforderlich
macht. Die Horizontal - Kugelmihle ermdglicht
eine nicht unwesentliche Reduction des Arbeiter-
personals; das Aufhauen der Steine, die Aus-
wechslungen, die Beaufsichtigung der Sieberei
u. s. w., alles dies bedingte besondere Arbeits-
krafte, die jetzt entbehrlich werden, denn die
Mihle liefert ununterbrochen ein gleichmaéfsig feines
Product, ohne, aufser gelegentlicher Schmierung,
irgendwelche Wartung oder Beaufsichtigung zu
beanspruchen.

Das Mahlgut wie die Muhle bleiben absolut
kihl infolge des vom Ventilator erzeugten, die
Mahlflache bestreichenden Luftstromes; letzterer
kommt mit dem eingefiihrten Mahlgut von aufsen
und kann sehr wohl gleichzeitig als kraftig wir-
kende Ventilation der Fabrikrdume dienen.

4. Raumbedarf u. s. w.
Kugelmihle nimmt nur ungefédhr den
Raum ein wie ein Mahlgang, ubertrifft ihn aber
im Nutzeffect, wie wir gesehen haben, ganz be-
deutend. Abgesehen davon, dafs die Vermahlungs-
kosten fir ein bestimmtes Quantum sich auf
ungefahr die Halfte reduciren werden, ist
besonders noch die Einfachheit einer derartigen
Mahleinrichtung hervorzuheben. Die Zerkleine-
rungsanlage z. B. einer Cementfabrik wirde nur
aus Steinbrechern, Walzwerken und Horizontal-
Kugelmiblen zu bestehen haben. Ganz speciell
ist die Muhle auch fur gréfsere Kanal-, Tunnel-
oder Briickenbauten geeignet, bei denen es héaufig
Vorschrift ist, dafs der zur Verwendung gelangende
Trafskalk an Ort und Stelle gemahlen werden
mufs, da er nur dann ganz frisch verarbeitet
werden kann. Eine Locomobile, ein Steinbrecher,
eine Horizontal-Kugelmihle, das ist die ganze
mechanische Einrichtung, die erforderlich ist und
die bei aller Einfachheit doch fast gerade so
rationell arbeiten kann wie eine grofse Fabrik-
anlage.

gleichen

Die geringe Gréfsc und das nicht hohe Gewicht

machen die Horizontal-Kugelmihle neben dem
mafsigen Preise (3600 Ji) fir Versand nach
entfernten Orten sehr geeignet.

Ich will schiefslich nicht unerwéahnt lassen,
dafs das Princip der eigentlichen Mihle, d. h.

die Anordnung des Mahlringes, der Kugeln und
des Armkreuzes nicht neu sind, es ist bereits
angewendet bei der sogenannten Morelmihle,
welche friher ebenfalls von meiner Firma gebaut
wurde und recht gute Resultate liefert; sie hat
nur den Nachtheil, dafs noch Siebe zur An-
wendung kommen, die im Innern der Mihle an-
gebracht sind und durch welche das Material

Die Horizontal-
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Schleuderfliigel hindurchgelrieben wird.
Diese Siebe bedurfen haufiger der Erneuerung
und aufserdem ist man vor Betriebsstdrungen nie
sicher, denn wenn die Siebe Lo6cher bekommen,
so wird ein ganz anderes Feinmehl gewonnen
als beabsichtigt, und nur durch fortwahrende

mittels
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Gontrole kann man sich hiergegen schiitzen. Erst
durch die Verbindung mit der Windsichtung in
der von mir geschilderten Weise wurde ein Apparat

geschaffen, der diesen Uebelstand vermeidet und
das Préadicat ,vollkommen® in jeder Hinsicht
verdient.*

Die Weltausstellung” zu Antwerpen im Jahre 1894.

(Fortsetzung aus Nr. 9, S. 401))

Die  Verbindung zwischen dem nordost-
lichen Ende des [Industriegebdudes und der
Maschinenhalle ist durch eine 116 m lange und
20 m breite Uberdeckte Gallerie hergestellt, zu
welcher man aus der am 4&ufsersten Ende der
Industriehalle gelegenen niederldndischen Ab-
theilung auf einer breiten Treppe aufsteigt. Die

Gallerie setzt
sich im Innern
der Maschi-

nenhalleineine

schmalere Gal-

lerie von etwa

10 m Breite fort, von welcher

zundchst eine Treppe nach der

im nordwestlichen  Anbau,

theilweise unter der eben er-

wéhnten Verbindungsgallerie

gelegenen amerikanischen und englischen Abtei-
lung fihrt, wahrend in der Mitte des Gebéaudes,
vor dem Haupteingang in dieMaschinenhalle,
dieselbe fuhren. Die

zwei grofse Freitreppen in
Gallerie setzt sich jedoch noch nach dem nord-
ostlichen Ende der Maschinenhalle fort, von wo

man auf einer vierten Treppe zur &sterreichisch-
ungarischen Abtheilung ge-

langt. Auf der erwédhnten Ver-

bindungsgallerie, sowie der

an den beiden Querwénden

und derHaupt-

langswand

herumfihren-

den Gallerie

befinden sich

theilweise klei-

nere Ausstel-

lungen von Armaturen, Treibriemen, Schmier-
materialien und sonstigem Zubehdér zum maschi-
nellen Betrieb, sowie eine grofse Reihe von An-
noncen verschiedener Firmen.

Die Raumvertheilung der
aus Fig. 3 zu ersehen.

Dem Eingang aus der Industriehalle am
nachsten befindet sich die weitaus grofste aller
Abtheilungen, die belgische Abtheilung, an welche
ostwarts die in Fig. 3 durch Schraffur besonders

Maschinenhalle ist

hervorgehobene deutsche Abtheilung stofst,
wdhrend sich daran Frankreich, ein Theil von
Nordamerika und Oesterreich-Ungarn anscbliefsen.
In dem westlichen Anbau der Maschinenhalle, in
welchen die grofse Gallerie aus dem Industriepalast
befindet sich die englische Abtheilung
und der grofste
Theil der Aus-
steller der Ver-
einigten Staa-
ten Nordame-
rikas, wie aus
Fig. 4 zu er-
sehen ist.

Eineschwei-

zer Abtheilung
fehltin der Ma-

schinenhalle

vollstandig und ist keine einzige der grofeeren
schweizerischen Maschinenbaufirmen vertreten.
Nur einige Sulzer- Dampfmaschinen finden sich
in derselben, welche jedoch nicht von der VVinter-
thurer Firma geliefert, sondern von belgischen
Fabriken gebaut worden sind. Desgleichen sind
die Staaten Italien, Rufsland, Schweden und
Norwegen und

Danemark in

derMaschinen-

halle gar nicht

oder nur ver-
einzelt vertre-

ten. Was die

Grofsenver-

héltnisse der

einzelnen

Hauptgruppen betrifft, so

bedeckt die belgische Ma-
schinenausstellung  eine

13 400 qgm, die deutsche eine
die franzoésische 2000 gm,
die amerikanische und

mindet,

Fig. 3.

Fldche von
solche von 3000 gm,
die englische 1400 qm,
osterreichisch -ungarische 1000 gm, so dafs ein-
schliefslich des Anbaus eine gesammte fir die
Maschinenindustrie vorgesehene tiberdachte Flache
von etwa 2,3 ha vorhanden ist. Dieser Raum
hat sich schon vor Erdffnung der Ausstellung als



488 Nr. 11

klein erwiesen, da bereits gegen den

d. J. aller Raum vollstdndig vergeben
war und eine nicht unbetrdchtliche Anzahl von
Fabricanten, welche sich nach jenem Termin
noch angemeldet haben, zurickgewiesen werden
mufsten.

Ehe auf die Beschreibung der Maschinenhalle
naher eingegangen werden soll, seien einige Be-
merkungen Uber die Construetion der Industrie-
halle mit ihren Seitenfligeln und der Maschinen-
halle vorausgeschickt.

Der Erbauer der Ausstellung, Mr. J. L. Hasse,
ein Antsverpener Architekt, theilte dem Verfasser
dariber Folgendes mit:

viel zu
20. April

~STAHL UND EISTEN.*

1 Juni 1894.

nicht, wie die Mehrzahl der Ghicagoer Gebaude,
aus Holz, sondern aus Eisen hergestellt. Die
Bedingung der raschen Montage und des ebenso
raschen Abbruchs brachte den Erbauer der
Hallen auf die ldee, mdoglichst alle Verbindungen
durch Schrauben, Nieten oder Keile zu ver-

meiden, da dieselben auch einerseits kostspieligere
Bearbeitungen der zu verbindenden Tréger, Séulen
u. s. w. durch Bohren, Lochen wu. s. w. erfor-
derten' und andererseits die zum Bau der Gebdaude
benutzten Walzeisen nach Abbruch derselben
bedeutend werthloser machten, als wenn sie
vollkommen unbearbeitet blieben. Von diesen
Erwdgungen geleitet, wandte Hasse fir sdmmt-

Fig 5.

Da das Ausstellungsterrain zum nicht geringen
Theil aus Strafsen und Plétzen des sidlichen
Stadttheils Antwerpens besteht, welche nur vor-
ibergehend zum Zwecke der Ausstellung dem
offentlichen Verkehr entzogen werden durften, so
konnten keine Gebaude aufgefihrt werden, welche,
wie seinerzeit die Hauptgebdude der Pariser
Weltausstellung von 1878 und 1889, nach
Schlufs der Ausstellung stehen bleiben sollten,
vielmehr mufste die ganze Construetion so be-
schaffen sein, dafs ein mdéglichst rasches Demon-
tiren der einzelnen Gebdude mdglich war. Um
jedoch den Gebéduden geniigende Festigkeit und
auch Feuersicherheit zu geben, sind dieselben

liehe Streben aller Haupt- und Querhallen, sowohl
des Maschinengebdudes als auch des Industrie-
gebdudes, an Stelle der sonst dblichen Ver-

schraubungen und Vernietungen Schrumpf- oder
Zwangverbindungen an, indem die einzelnen
Theile der Sé&ulen durch umgelegte Schrumpf-

b&nder zusammengehalten wurden.
In Fig. 5 sind die drei hauptsdchlich ange-

wandten Hallenprofile von 25, 15 und 10 in
Spannweite und 15 bezw. 7 und 7 m lichter
Hohe vom Fufsboden bis zur Unterkante der

Dachbinder abgebildet.
Die Séaulen bestehen, wie aus den in Fig. 5
gleichfalls dargestellten Querschnitten durch zwei
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verschieden grofse S&ulen zu ersehen ist, aus je | sind, wahrend bei den 25-m-Hallen kurz unter
zwei Doppel-T-Eisen, deren Lange gleich der 1 gem Daehstuhl Seitenfenster angebracht sind,
Hohe der Hallen genommen ist, so dafs keine  wodurch die Construclion der Dachbinder bei
Verbindungen von etwa zweien derselben mit-  gen kleineren Hallen etwas von derjenigen der
einander erforderlich sind.  In Abstinden von  grgfseren abweicht. Die letzteren besitzen zur
je 1,2 bis 1,4 m sind zwischen die Trager j grnghung der Stabilitit Diagonalen, welche vom

Querbleche, Diaphragmen eingesetzt, und an diesen
Stellen die beiden Doppel-T-Eisen durch je zwei
rothwarm aufgezogene Flacheisenbédnder von etwa

45 mm Breite und 10 mm Dicke zusammen-
gehalten, wie aus den beiden Querschnitten er-
sichtlich ist. Die grofseren Sé&ulen haben eine

Breite von 360 mm und eine Dicke von 235 mm,
die kleineren von 280 X 180 mm. Die grofseren
Séulen haben je 10, die kleineren je 5 solcher

Querverbindungen. Das Lo6sen dieser Verbin-
dungen beim Abbruch der Gebaude kann in sehr
einfacher und rascher Weise durch Abmeifseln
der umgebogenen Enden der Flacheisenbander
oder Aufbiegen derselben kalten Zustand
bewerkstelligt werden.

Die Dachbinder

im

zeigen nichts Bemerkens-
werthes. Dieselben unterscheiden sich bei den
grofsen und kleineren Hallen nur dadurch, dafs
die letzteren mit Oberlicht-Oeffnungen versehen

XLhn

mittleren Knotenpunkt nach den Saulen gezogen
sind.

Am unteren Ende ruhen die Saulen in gufs-
eisernen Schuhen, welche auf gemauerten Sockeln
befestigt sind, wé&hrend sie am oberen Ende
kleine gufseiserne Gonsolen zur Aufnahme der
Dachbinder tragen. Die Entfernung der Sdulen
voneinander betrdgt etwa 3 bis 4 m.

Die Detailconstruction der Dachbinder, speciell
der Knotenpunkte, ist aus Fig. 6 ohne weiteres
verstandlich.

Die Maschinenhalle, deren Gonstruction,
Eintheilung und Inhalt fiur die Leser dieser Zeit-

4
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schrift wohl das Hauptinteresse an der Ant-
werpener Ausstellung bieten dirfte und daher in
Folgendem etwas eingehender behandelt werden
soll, zerfallt in drei Gruppen, deren erstere, wie
bereits erwahnt, unter und neben der Verbindungs-
gallerie vom Industriepalast zur Maschinenhalle
liegt und die englischen und den grdéfsten Theil
der amerikanischen Aussteller enthalt, deren zweite
den Hauptbau der ganzen Halle ausmacht, und
fast ausschliefslich die grofsen Motoren und alle
sonstigen, im Betrieb befindlichen maschinellen
Anlagen in den Ausstellungen Belgiens, Deutsch-
lands und Frankreichs enthdlt, wéahrend die dritte
Gruppe in einem Ausbau des Hauptgebdudes liegt
und zur Aufnahme der Ausstellungen einiger
amerikanischer Firmen, der Osterreichisch -unga-
rischen und einer Anzahl deutscher Firmen dient,

und in ihrer nordwestlichen Ecke auch das
Hauptbureau der technischen Ausstellungsbehdrden
enthalt, an deren Spitze Herr Léon Bika,
General-Inspecteur des belgischen Ministeriums

der .Eisenbahnen, Posten und Telegraphen als
Regierungscommissar der belgischen Regierung
steht, nach dessen Plédnen die ganze innere Ein-
richtung der Ausstellung, speciell auch die Ven-

tilationseinrichtung der Maschinenhalle, welche
weiter unten noch eingehender behandelt werden
wird, ausgefuhrt ist. In der Lé&ngsrichtung zer-
fallt die Maschinenhalle in vier, durch Séaulen-
reihen voneinander getrennte Abtheilungen, deren
jede eine Breite von 20 m besitzt.

Zwei Haupteigenthimlichkeiten, ja man darf
wohl sagen, Hauptvorzige, durch welche sich
die Einrichtnng der Antwerpener Maschinenhalle
von derjenigen ihrer Vorgéadnger in Chicago und
Paris unterscheidet, sind erstlich die Anordnung
sammtlicher Haupttransmissionen und Dampf-,
Wasser-, Abdampf-, Gas- und Luftleitungen, sowie
sammtlicher elektrischer Kabel in grofsen, zwischen
den einzelnen ,Blocks“ als Gruppen liegenden
unterirdischen Kandlen und sodann die hochst
praktische und vortrefflich eingerichtete Ventilation
der Maschinenhalle, wenigstens jener Parthie
derselben, in welcher die im Betrieb befindlichen
Dampfmaschinen Aufstellung gefunden haben.

Beziiglich derHauptlrans mission en und des
Dampf-, Gas-, Wasser- und Elektricitéats-
verbrauchs zum Betriebe aller aufgestellten
Arbeitsmaschinen und Kraftmaschinen ist von der
Ausstellungscommission ein Programm aufgestellt
worden, dessen auszugsweise Wiedergabe von
Interesse sein durfte.

Der ganze, zum Betriebe der in der Maschinen-
halle befindlichen Motoren und Arbeitsmaschinen
erforderliche Bedarf an frischem Kesseldampf,
Druckwasser bezw. Condensationswasser fir die
Wasserkraftmaschinen bezw. Dampfmaschinen-
Condensatoren, Kuhhvasser fir die Gasmotoren,
Leuchtgas ebenfalls fir die Gasmotoren, ferner
Betriebskraft fir die verschiedenen in Betrieb
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befindlichen Anlagen, so z. B. der grofsen, spéter
noch zu beschreibenden Papierfabrik von De Nay er
und vieler anderer, Elektricitat fir die ausge-
stellten Beleuchtungsgegenstdnde, Dynamos u.s.w.
wird von der Ausstellungscommission zu einem
Normalpreise geliefert. Zu diesem Zwecke hat
die letztere auf eigene Kosten die Aufstellung
einer Reihe von Dampfkesseln sowie die Anlage
der Hauptdampf-, Wasser-, Gas- und Abdampf-
leitungen, die Anordnung eines grofsen Bassins
zur Entnahme des Condensationswassers, den
Bau der Abflufskandle, die Aufstellung und den
Betrieb von Dynamos, sowie die Einrichtung der
Stromleitungen (dbernommen. Hierbei st ein
normaler Dampfdruck von 5 Atm., ein desgl.
Wasserdruck von 4 Atm. und eine Spannung des
elektrischen Stroms von 120 Volts vorgesehen.

Die Haupttransmissionswellen besitzen sdmm-
lich einen Durchmesser von 100 mm und laufen
mit 120 Umdrehungen i. d. Min. Einige, zur
Entlastung der Dynamomaschine bestimmteWellen
laufen jedoch ebenso wie die Hauptwelle der
elektrischen Abtheilung mit 225 Umdrehungen
i. d. Min., und sind sammtliche Wellen in senk-
recht zur Lé&ngsachse der Maschinenhalle stehen-
den, unter dem Fufsboden liegenden, theilweise
gemauerten, theilweise mit Holzbekleidung aus-
geschlagenen Kanélen angebracht. Hierdurch
sind die, die freie Zugénglichkeit aller Maschinen
in so hohem Mafse beeintrdchtigenden Riemen-
triebe von Deckentransmissionen vollstdndig be-
seitigt, da auch alle Nebentransmissionen unter
dem Fufsboden angebracht sein mussen.

Da die Haupttransmissionswellen gelegt waren,
bevor die Aufstellung der Maschinen beginnen
konnte, so war hierdurch auch die weitere For-
derung, na&mlich diejenige zweitheiliger Haupt-
transmissionsscheiben, von selbst gegeben. Die-
selben erhalten sa&mmtlich einen Durchmesser
von 1 m mit Ausnahme einzelner besonderer
Félle, fir welche jedoch zuvor die Genehmigung
des technischen Comités eingeholt werden mufs.

Fiur Benutzung der Haupttransmission ist fur
jede Stundenpferdekraft eine Taxe von 20 Cts.
oder 16 zu zahlen, wobei dieselbe fir eine

tagliche Arbeitszeit von 5 Stunden und eine Be-
triebsdauer von mindestens 100 Tagen bemessen
ist, so dafs jeder Aussteller fir jede angemeldete
und fur seine Arbeitsmaschine gewilnschte Nutz-
pferdekraft mindestens 100 Frcs. oder 80 di fiir die
Dauer der Ausstellung in Anschlag zu bringen hat.

Diejenigen Aussteller, welche der Ausstellungs-

behdrde ihre Dampf- oder Gasmaschinen zum
Betriebe der Haupttransmissionen oder der Dy-
namos zur Verfligung stellen, erhalten den Be-

triebsdampf, bezw. das Leuchtgas umsonst geliefert

und erhalten aufserdem 2 Frcs. oder 1,60 di
fur jede amtlich nachweisbare Arbeitsstunde. Bei
allen anderen Motoren wird folgender Preis
berechnet:



1. Juni 1894.

Fiur jedes kg Dampf 2 Cts. = 1,6 &
" " hl Wasser 4 ,,— 32

» ¥ cbm Leuchtgas 17 , — 13,6

. ein Kilowatt stindlich 50 , = 40 "
Eine Reihe anderer Bestimmungen betreffs
der Anbringung von Sicherheitsvorrichtungen
an den Arbeitsmaschinen und Motoren, betreffs
der Controle der gebrauchten Dampf-, Wasser-,

Gas- und Elektricitditsmengen u. s. w. bieten ge-
ringeres Interesse.

Die Ventilationseinrichtung, welche in
den Figuren 7 bis 11 abgebildet ist, wurde nach
dem Vorschlag und den Planen des bereits er-
wahnten technischen Regierungscommissars Hrn.

Léon Bika ausgefiihrt, und verdankt der Verfasser

"lliruoetae 4" -feruxxi»

der Liebenswirdigkeit des genannten Herrn die fol-
genden Angaben ({ber diese interessante Anlage.

Bei jeder Ausstellung ist es vor Allem die
Maschinenhalle, in weicher eine fortwahrende
Erwdrmung und Verunreinigung der Luft sowohl
durch die Wa&rmestrahlung der Dampfleitungen
und Dampfmaschinen und anderen Wérme-
motoren, als auch durch den Geruch der Schmier-
0le und Fette, sowie durch den starken Menschen-
andrang in der Maschinenhalle, durch Ausstromen
von Dampf und Gas aus Stopfbichsen, undichten

Stellen der Leitungen wu. s. w., durch den von
vielen  Arbeitsmaschinen aufgewirbelten Staub
u. s. w. statifindet.

Bereits auf der Pariser Weltausstellung des
Jahres 1889 war eine Ventilation der Maschinen-
halle indem auf den Trans-

versucht worden,
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missionswellen Fligelventilatoren angebracht wor-
den waren, welche jedoch nur eine wirbelnde
Bewegung der in der Maschinenhalle enthaltenen
Luft an einzelnen Stellen bewirkten, ohne die
Luftmenge zu erneuern und dadurch die in ihr
enthaltenen Verunreinigungen bezvv. die warme
Luft zu entfernen wund durch frische Luft zu
ersetzen., Bei der Grofse der Pariser Maschinen-
halle, einem Raum von 500 m Lange, 45 m
Hohe und 115 m Breite, also einem Rauminhalt
von etwa 202 Millionen cbm, war indessen die
Lésung dieser Frage eine sehr schwierige.

Die von Bika vorgeschlagene Ventilations-
einrichtung hat dem Umstand vor Allem Rech-
nung getragen, dafs die um die Dampfmaschinen,

1094.

2r5UE>

VEXGERXA

w. befindlichen Luftschichten
zuerst erwarmtund verdorben werden, und es
daher vor allen Dingen erforderlich ist, die Luft
in der Gegend der Dampfmaschinen und der Heifs-

Gasmaschinen u. s.

dampfleitungen u. s. w. abzufihren und durch
frische Luft zu ersetzen. Zu diesem Zwecke
hat Bika die in Fig. 7 im Grundrifs dargestellte

Disposition getroffen. Der Ausstellungsraum,
auf welchem hauptsdchlich die Aufstellung der
Dampfmaschinen stattgefunden hat, ist durch
funf im Fufsboden liegende Querkanéle von etw’a
1 m Breite und 1 m Tiefe durchzogen, welche
Kanédle zugleich die Dampf- und Wasser-Zu- und
Ableitungen sowie die elektrischen Leitungen ent-
halten. Alle finf Kandle miinden in einen grofsen
gemauerten Langskanal, welcher nahe an der
hinteren Gebdudewand unter dem Fufsboden entlang
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lauft und an seinem Ende ineinen Ventilator miindet.
Am vorderen Ende sind alle funf Querkanéle
gleichfalls durch einen Léangskanal verbunden,
wéahrend von den Querkandlen noch kleine Seilen-
kandle (parallel zur La&ngsrichtung der Halle)
abfihren, so dafs so ziemlich die halbe Maschinen-
halle in der aus Fig. 7 ohne weiteres verstadnd-
lichen Art und Weise am Fufsboden mit Kandlen
durchzogen ist. S&mmtliche Kanéle sind oben
geschlossen und nur an gewissen, besonders
geeigneten, etwa in der Ndahe der Dampfmaschinen-
cylinder, Dampfleitungen u. s. w. liegenden Stellen
mit einer grofseren oder geringeren Anzahl von
Saugéffnungen, welche durch eiserne Gitterplatten
Uberdeckt sind, versehen, durch welche die Luft
in die Seiten- oder Querkandle eingesaugt wird.

An den Enden der Querkandle sowie an den
Einmindungsstellen der Seitenkandle in die
ersteren befinden sich von oben durch Schlussel
verstellbare hdlzerne Regulir- bezw. Abschlufs-
klappen, vermittelst deren sowohl die Starke der
Ventilation regulirt werden kann, als auch grofsere
oder kleinere Strecken von Kanédlen ganz oder
theihveise ausgeschaltet, die Abfihrung der Luft
also genau regulirt werden kann.

Zum Absaugen der heifsen, verdorbenen Luft
aus dem ganzen System dient ein rasch laufender,
verbaltnifsmafsig kleiner  Ventilator, System
E. Farcot fils-Paris, welcher bei verhaltnifs-
mafsig geringer Depression eine grofse Luftmenge
fordert, so dafs er zu den sogen, volumogenen
Ventilatoren gehort. Die Construetion desselben

ist aus den Figuren 8 bis 11 zu ersehen. Er
hat einen 4&ufseren Schaufeldurchmesser von
2,5 m, einen inneren von 1,4 m, eine aufsere

Schaufelbreite von 0,6 m, eine ebensolche innere
von 1,2 m, einen Wellendurchmesser von 180 mm
und einen Nabendurchmesser von 0,9 m. Der
Abstand von Mitte Lager bis Mitte Lager der
Ventilatorwelle betrdgt 4,1 m, derjenige von Mitte
Ventilator bis Mitte Maschine 3,45 m, die Hohe
der Ventilatorachse (ber dem Fufsboden der
Maschinenhalle 1,2 m. Wie der Figur zu
ersehen ist, findet die Lufteinstrémung beiderseits
statt, und ist der Ventilator daher, um ein Auf-
einanderprallen der Lufttheilchen im Innern zu
vermeiden, mit einer mittleren Scheidewand ver-
sehen. Der Ventilator ist von einem Vertheiler
von rechteckigem, nach dem Austrittsrohr all-
mahlich grofser werdendem Querschnitt umgeben,
wie aus Fig. 11 zu ersehen ist. Die Ventilator-
schaufeln, deren 24 vorhanden sind, laufen vom
inneren Schaufelrand radial nach dem &dufseren
Umfang, und sind in der N&he desselben nach
der, der Bewegungsrichtung entgegengesetzten
Seite gekrimmt, wodurch die Luft aus den
Schaufeln mit einer, der Umfangsgeschwindigkeit
des Rades nahezu gleichen Geschwindigkeit aus-
tritt, so dafs ihre absolute Austrittsgeschwindig-
keit nahezu gleich Null ist.

aus
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Die erzielte Depression betrdgt 50 bis 70, im

Mittel 60 mm Wassersdule. Zum Antrieb dient
eine rasch laufende Williams-Zwillings-Dampf-
maschine, ohne Condensation mit einer Leistung
von rund 65 HP und einer Tourenzahl von
400 Umdrehungen i. d. Min. Die vom Ventilator
bei dieser Tourenzahl angesaugte secundliche
Luftmenge betrdgt 50 cbm, in der Stunde also
180 000 cbm. Rechnet man aus der mittleren
Hohe der Halle von 10 m, der mittleren Breite

von 80 m und der Lé&nge von 120 m den Baum-
inhalt der Maschinenhalle zu 96 000 oder abge-
rundet 100 000 cbm aus, so wird die gesammte
Luftmenge der Maschinenhalle in einer Stunde
nahezu zweimal erneuert werden, wodurch eine
sehr vollkommene und ausreichende Luftung der-
selben erzielt werden durfte.

Die Verbindung zwischen der Williams-
Maschine und dem Ventilator ist durch eine
elastische Snyerssche Kupplung bewirkt, welche
zugleich mit der Dampfmaschine von der Firma

Van den Kcrkove in Gent geliefert ist, wahrend
der Ventilator von der Firma E. Farcot fils
in Paris geliefert und aufgestellt wird. —

Die Eroffnung der Ausstellung fand am
5. Mai, Nachmittags 1*2 Uhr, durch S. M. den
Konig der Belgier, Leopold 1Il., in Gegenwart

der koniglichen Familie, des diplomatischen Corps,
der Ausstellungsbehdrden und staddtischen Behérden
Antwerpens statt.

Im Gegensatz Aus-

zu manchen anderen

stellungen, speciell der vorjahrigen' Weltausstel-
lung in Chicago, ist die Antwerpener Ausstellung,
speciell der Industriepalast und die in den An-

lagen vertheilten Einzelgebdude, grofstentheils am
Eroffnungstage fertiggestellt gewesen. Letzteres
bezieht sich jedoch nicht auf die Maschinenhalle,
dem zweiten Besuche, den Verfasser
derselben abstattete, noch einen sehr
Einzelne Aussteller

welche bei
am 7. Mai
unfertigen Eindruck machte.
fehlten noch vollstdndig, ebenso war die Venti-
lationsanlage noch nicht betriebsfahig, da weder
der Ventilator noch die Williams -Maschine vor-
handen waren. In der deutschen Abtheilung
waren allerdings einige Ausstellungen, so die-
jenigen von Lans in Mannheim, landwirthschaft-
liche Maschinen und Locomobilen, von Erhardt
in Wolffenbittel und einige Andere bereits seit
langerer Zeit vollstdndig fertig, wahrend einige
andere Aussteller die letzte Hand an ihre Sonder-
ausstellung legten. In der belgischen Gruppe
war wesentlich die Ausstellung der Société
Cockerill in Seraing, der Société anonyme de
Mareinelle et Couillet, sowie einige Andere voll-
endet, Aus diesen Grinden, da ich doch noch
kein umfassendes Bild der Maschinenhalle zu
geben in der Lage wére, und die Eroffnung der-
selben auch erst gegen Ende dieses Monats zu-
gleich mit der Er6ffnung der Ausstellung des
Congo-Staates durch den Konig slattfinden wird,
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mochte ich eine eingehendere Beschreibung der
Ausstellung der Maschinenhalle fir meinen néchsten
Bericht aufsparen, kann jedoch am Schlisse meines
heutigen nicht unterlassen, hervorzuheben, dafs
der Besuch der Antvverpener Ausstellung, zumal
er speciell den Bewohnern der Rheinprovinz und
Westfalens so leicht gemacht ist, in hohem
Grade lohnend sein wird, da einmal die Gesammt-
anlage derartig gedrdngt und bequem ist, dafs
man sich in kurzer Zeit einen Einblick in die
Ausstellung verschaffen kann, sodann aber auch
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in dem (.'leichfalls seit 3 Wochen fertig gestellten
Quartier du vieil Anvers ein Schaustick ge-
schaffen ist, welches fir sich allein den Besuch
Antwerpens lohnt, und endlich auch die Maschinen-
halle des Interessanten so manches bietet, dafs der
Besuch Antwerpens, selbst wenn er nur auf wenige
Tage bemessen werden kann, auch den Fach-
mann nicht gereuen durfte.

12. Mai 1894. A. V. lhering.

{Fortsetzung folgt.)

Aachen,

Mittheilungen aus dem Eisenhtittenlaboratorium.

Neue Kohlenstoffbestimmung im Stahl.

_ Von Dr. E. Lorenz.
Die verschiedenen Methoden, die in Anwen-
dung sind, werden einer Untersuchung (ber ihre
Genauuiken unterworfen. _
Chlormethode von Wahler. Hier kommt
Verfasser zu dem bemerkenswertheu I;Ir%e_bmfs,
dafs der Kohlenstoff im Chlorstrome fliichtig ist
und auch angegriffen wird, ehe alles Eisen in
Eisenchlorid verwandelt ist, dafs somit diese Me-
thode stets zu niedrige Zahlen giebt. (Diese An-
abe steht mit so vielen Versuchen namhafter
nalytiker im Widerspruch, dafs sie dringend der
Prifung bedarf, _
Kupfersalzmethode, a% Mit Kupferam-
moniumchloridldsung. Das Ergebnifs war: 1 Die
Reaction zwischen Kupferammoniumchlorid und
Stanl, welche anfangs sehr schnell vor sich |geht,
verlangsamt sich spater bedeutend und verlangt
mehrere Tage, bis sie ihr Ende erreicht. 2. Hierbei
wird nicht remer Kohlenstoff ausgeschieden, son-
dern eine gechlorte Kohlenstoffverbindung. Die
Verbrennung desselben mufs deshalb mit” Hilfe
von Bleichromat und nicht mit Kupferoxyd er-
folgien. Wird Chromschwefelsdure gebraucht, so
mufs auf das Auftreten von Chromoxydchlorid
Ricksicht genommen werden. 3. Die kohlghaltige
Masse verfiert beim langeren Stehen mit Chlorid-
losung Kohlenstoff. o _
. b) Kupfersulphatlosung. Mit dieser Losung ist
eine Aufschliefsung ohne™ betréchtliche Verluste
nicht herbeizufihren.  Verfasser findet dieselben
\ orluste, ob der Riickstand nach “tiindiger Be-
handlung mit Kupfersulphat, mit Kupferoxyd oder
mit Chromschwefelsaure verbrannt ‘wird. " Da er
aber keine Ricksicht auf das Auftreten von Kohlen-
wasserstoffen bei der Verbrennung mit Chrom-
schwefelsdure nimmt, so haben die dabei gefun-
denen Zahlen keinen Werth. Auch die Versuche
mit directer Verbrennung in Chromschwefelsgure
unter Zufigung von Kupfersulphatldsun

fallen | 2. (
dem Verfasser aus diesem Grunde zu niedrig aus. | die Blasen vor und hin

~ Methode der direeten Verbrennung
im Sauerstoffstrome. Die bisherigen Ver-
suche mit dieser Methode haben kein befriedigendes
Ergiebmfs gehabt, weil immer ein Theil des Kohlen-

stoffs sich™ der Verbrennun _entzo?. Nach dem
Verfasser ist der Grund in derbis jetzt an e_\/véindéen
ird aber

2U nledrlﬁfn Temperatur zu suchen.
Weifsgluth angewand, so erzielt man unter ge-
wissen Bedingungen eine vollstandige Verbrennung
des Kohlenstoffs.” Um ein Porzellanrohr zu Weifs-
%Iuth"zu erhitzen, wird ein Verbrennungsofen mit
ebldseluft benutzt. Fiir die néhere Beschreibung
des Ofens mufs auf das Orlgmal_hm?ewmsen
werden.  Die Verbrennung wird in olgendpr
Weise ausgefihrt: 2 bis 4 g der Probe werden in
ein 15 mm langes Porzellanschiffchen ausgebreitet
und, mit feinkornigem, vorher um_?eschmol_zenem
Bleichromat (berdeckt. Das Schiffchen wird ins
Porzellanrohr gieschoben und dieses mit Gummi-
pfropfen geschlossen. Damit die Pfropfen nicht
unter der Hitze leiden, werden die beiden Enden
des Rohres, mit kleinen Schlangen aus dinnwan-
digem Bleirohr. %ekuhlt. Hierauf folgt ein in
einem gewohnlichen Verbrennungsofen " liegendes
Rohr mit Kupferoxyd, das die’ Oxydation des
Kohlenstoffs zu vollenden hat, hiernach kommen
zwei Waschflaschen mit concentrirter Schwefel-
sdure, dann die gewogenen Natronkalkrohre und
zum Schlufs ein Schutzrohr, st der Apparat ge-
schlossen, das Kupferoxydrohr am Glihen, so wird
das Porzellanrohr mit tufsenden Flammen ange-
warmt und gleichzeitig die Kdihler in Thatigkeit
gesetzt, wéhrend Sauerstoff den Apparat langsam
passirt.  Nach 5 Minuten wird die Geblaseluft
zugelassen, wodurch nach 5 Minuten Weifsgluth
erreicht wird. Da nun der Sauerstoff vollstandig
absorbirt wird, so lafst man etwas mehr zu, bis
nach etwa 10 Minuten die Kohlenséureentwicklung
beginnt. Der Sauerstoffstrom mufs dann etwas
verringert werden, damit die Kohlensdure nicht
zu schnell durch die AbsorPtlonsrohre geht. Gehen
er dem Rohre gleich



494 Nr. 11.

schnell, so ist die Reaction zu Ende. Die Geblése-
|uft wird abgestellt, das Rohrin rufsendor Flamme
abgekahlt nnd der APparat mit Luft gefillt.
Bemerkensworth ist, dafs der Verfasser bei dieser
Art der Bestimmung etwa 0.1 % Kohlonstoff mehr
findet *als bei irgend einer von den anderen von
ihm untersuchten Methoden.

(Zeitschr. f. angew. Chemie 1893, S 313, 395 u. 411)

Reduction von Eisenoxydldésungen.

Von L. Storch.

~ Die Reduction von E|seno_xP;dIdsungen ur
Titrirung mﬂPermanganat eschiehtnach L. Storch
&Bor. osterr. G. 1893, S. 9) durch Kupferzusatz; die
eduction erfolgt beim ‘Erwdrmen in 2 bis 3
Stunden. " _

Zum Aufscliliefsen von geglihtem Eisenoxyd
geniigt eine Schwefelsaure von 40 9 HsSO-I. Je
etwa 04 g geglihtes Eisenoxyd waren durch 20 cc
dieser Saure nach ‘/2stindigem Erhifzen bis zum
gelinden Sieden der Saure vollstandig und leicht
In_Losung gebracht worden. Die Aufschliefsung
wird in einem Glaskolben Gber freier Flamme
vorgenommen. Man hat den Vortheil, nach er-
folgter Losung in demselben Gofiifse nach dem
Verdiinnen die Reduction vornehmen zu kdnnen.

(Zeitschr. f. angew. Chemie 1893, S. 542.)
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Zur Titrirung des Eisens mittels Zinnchlorllr.

Von R. W. Mahon.

. Eine sehr scharfe Endreaction bei der direeten
Titrirung des Eisenchlorids erhalt man, wenn dem
Eisenchlorid ein Gemisch von Quecksilberchlorid
und Platinchlorid zugefigt wird. Der geringste
Ueberschufs an Zinnchlordr erzeugt eine schwarze
Wolko, welche in der farblosen Flussuikel_t auf
weifsem Grunde scharf hervortritt. Der Indicator
wird herI%;esteIIt durch Aufldsen einer 0,053 Platin
entsprechenden Menge Platinchlorid und 34 g

uecksilberchlorid zu™einem Liter. Hiervon wer-
en zu jeder Titrirung 15 cc verwendet.

(Journ. Amer. Chem, Soc. 1893, S. 3%.)

Zur Bestimmung von Phosphorsdure in Erzen.
Von Hanns von Jiptner.

_ Bei barythaltigen Erzen hat es sicli als unbe-

dingt nothwendig gezeigt, den Ruckstand nach der
Sdurebehandlung” der Erze aufzuschliefsen und
ebenfalls auf Phosphor zu untersuchen, Bei stark
schwerspathhaltigen Erzsticken, die einen Eisen-
Pehalt von etwa 28 % aufwiesen, er?ab die Sure-
osung 00033 % P. Der aufgeschlossene Riick-
stand dagegen ergab 0,0042 % P, so dafs das Erz
thatsachlich statt 0,0033 % P, wie die erste Unter-
suchung vermuthen liefs, 0,0075 % P hielt.

(Oest. Zeitschr. f. Berg- u. Hittenw. 1893, S. 616.)

Die Eisenbahnen der Erde

(1888 bis 1892).

Das Heft Nr. 13, 1892, von ,Stahl und Eisen*
enthdlt eine Uebersicht 0ber die ,Eisenbahnen
der Erde” f(;886 bis 1890). Dem neuesten Heft des
LJArchivs fir Eisenbahnwesen' Nr. 3, .18%, ent-
nehmen wir die Angaben fiir die Jahre 1858 bis
1892, welchen die folgende, diesmal ganz besonders
interessante Einleitung vorangeht:

. Die Gesammtlange der Eisenbahnen der Erde
ist am Schliisse des™ Jahres 1892 auf 653937 km
angewachsen. Diese Lange dbertrifft das 16fache
des Erdumfan(?s am Aequator (40070 km) noch um
12800 km und kommt nahezu dom |3<fachen der
mittleren Entfernung dos Mondes von der Erde
(384420 km) glelch. _ _ )

Von den o Erdtheilen hat Amerika den qrofete_n
Antheil an_der Gesammtldnge, es besitzt allein
352230 km Eisenbahnen, also etwa 50000 km mehr
als die Ubrigen 4 Erdtheile zusammen. An zweiter
Stelle kommt das an Fléchenraum weit kleinere
Europa mit 232317 km Eisenbahnen. Asien mit

seiner gewaltigen Ausdehnung_hat bis jetzt immer
nur noch eine verhdltni&mafsig sehr germgf_uglge
Eisenbahnlange — im ganzen 37367 Km. Ein™ be-
trachtlicherer Zuwachs “ist hier aber demnachst
durch den von der russischen Regierung energisch
in Angriff genommenen Bau der ganz Asien durch-
querenden sibirischen Bahn zu erwarten, an die
sich spater voraussichtlich auch noch Seiten-
bahnen von nicht unbetréchtlicher Ausdehnung
anschliefsen werden. Auch in dem zur Trkel
9ehor|gen_ Theile Asiens, in dem in den letzten
ahren die Elsenbahnlan%e verhéltnifsmafsig ge-
wachsen ist, ist ein weiterer Ausbau dos Eisen-
bahnnetzes zu erwarten, Durch den Bau der sibi-
rischen Eisenbahn wird ferner vielleicht auch China,
das sich immer noch durchaus ablehnend ge%en
die Eisenbahnen verhalt, zum Bahnbau veranlafst.

. Afrika Dbesitzt ebenfalls im Verhdltnifs zu
seiner Flachengrofse und Bevolkerungszahl bis
jetzt nur noch eine sehr unbedeutende Eisenbahn-
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I'anqe, die sich hauptséchlich im Norden des Erd-
theils, in_ Algier und Egypten, und im Siden, in
der englischen Kapcolonie, in Natal, der Sid-
afrikanischen Republik und dem Oranjefreistaat
befindet. Die mittlere gewaltige Landermasse
Afrikas hat nur sparliche Anfénge des Eisenbahn-
baucs. Ein, wenn auch nicht sehr erheblicher
Zuwachs ist hier demndchst durch dio geplanten
und zum Theil schon in Ausfiihrung begriffenen
Eisenbahnen im Congogebiet und “spéter wohl
auch in Deutsch-Ostafrika zu erwarten. _
Australien, obwohl an Fléche bedeutend kleiner
als Afrika, besitzt doch schon fast das Doppelte
der Eisenbahnlénge des letzteren Erdtheils. Dio

s

Ellometer C
FOCENTO0.ovvrrvre
. Der Zuwachs an Eisenbahnlédnge hatte danach
in dem Zeitabschnitt 1885 his 1889 einen Héhe-
Punkt erreicht, von dem ab ein stetes Fallen er-
olgte. Die in den letzten Jahren in verschiedenen
Landern zu Tago getretene wirtschaftliche Un-
gunst wird ihre Wirkung auf den Eisenbahnausbau
voraussichtlich noch weiter ausdehnen und ein
weiteres Sinken des Zuwachses in den ndchsten

vonﬁa@f}'ggg‘twmgs n

1883 1884 1885 1886

1883 1884 188i 1886

«STAHL UND EISEN."1

Nr. 11 495

einzelnen Qolonieen des australischen Festlandes
und die Insel Neuseeland wetteifern miteinander
im Aushau ihrer Eisenbahnnetze.

Der Zuwachs, den das Eisenbahnnetz der
Erde in dem in der Z"usammenstellun% betrachteten
Zeitraum vom Schliisse des Jahres 1888 bis Endo
1892 erfahren hat, beziffert sich auf 80135 km oder
14 o der zum ersteren Zeitpunkt im Betrieb %e-
wesenen Lénge. Diese Lénge stellt das Zweifache
dos Erdumfanges dar, ist also an_sich recht be-
deutend, Gegeniber dem Zuwachs in den friheren
Jahren seit 1879 macht sich indessen eine Ab-
nghme bemerkbar. Der Gesammtzuwachs der
Eisenbahnlénge der Erde hat betragen:

1879 bis 1880 bis 1831 bis 1882 bis 1888 bis 1884 bis 1885 bis  JS86 bis 1887 bis 1888 bis

1887 1888 1889 1890 1891 1892

93;88 10%7%88 9538%2 8812,92 1%,6622 1%21,%99 10252%00 1%%)7 8%59’%7 8%55

Jahren veranlassen. Inshesondere wird dies der
Fall sein in den Vere;m%ten Staaten von 1Amerika,
wo die rasche Entwicklung des Eisenbahnbauos
zum Theil auf ungesunder Grundlage beruhte,
Die Zahlen des Zuwachses in den Vierjahrigen
Zeitabschnitten von 1879 bis 1883 ab sind” fir die
Vereinigten Stsaten die folgenden:

1879 bis 1880 bis 1881 bis 1882 bis 1833 bis 1884 bis 1885 bis 1886 bis 1887 bis 1888 bis

1887 1888 1889 1890 1891 1892

Fotont........ U7 B0 4P0 G 4Rt S D 4P T 4

_Der im Zeitabschnitt 1879 bis 1883 liegende
Hohepunkt des Zuwachses ist hiernach in” dem
Zeitraum 1885 bis 1889 nahezu noch ginmal er-
reicht worden, danach aber gehen die Zahlen
rasch herunter, _

Zum Vergleiche mdgen noch die Zahlen des
Zuwachses in den gleichen Zeitabschnitten fir

Deutschland, Frankreich und England angegeben
werden.  Aus diesen Zahlen _geht hervor_ dafs
auch in diesen Landem der ZUwachs an Eisen-
bahnldnge in den letzten Jahren etwas nach-
gelassen” hat, wenn auch nicht in dem Mafse, wie
in den Vereinigten Staaten.

a) Deutschland:
von ﬁ@ﬁ% 20 1879 IS 180 DS 1ss1 DS 18s2 DIS 1883 IS 1sea DS 1ses DIS 1086 DIS 1se7 DIS  1ss DS
[ 1883 1884 1885 1886 1887 1888 1889 1890 1801 1892

ST o
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) crofsbritannien und Irla
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oo Y

In der nachfolgenden zweiten Uebersicht sind
neuere Angaben ber die auf den Bau und die Aus-
ristung der Eisenbahnen in verschiedenen Landern
verwendeten Geldbetrdge zusammengestellt. Die
durchschnittlichen Kosten eines Kilometers Eisen-
bahn ergeben sich danach fiir Europa auf 312300 3t
und fir die Gbrigen Erdtheile auf 158800

T B e wop

woraus sich das gesammte auf die Eisenbahnen
der Erde am Schlusse des Jahres 1892 verwendete
An!ageka ital von rund 139/s Milliarden Mark
ergiebt. Fir die am Schlufs des Jahres 1883 vor-
handen gewesenen Eisenbahnen wurde das Anlage-
kapital auf 95'/s Milliarden Mark berechnet, es 1st
also seitdem um 46 Milliarden gewachsen.
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Il. Uebersicht der auf die Eisenbahnen verschiedener Lander verwendeten Anlagekosten.l

Zeit | Ld&nge .
Ltd Anlagekapital
y Staaten e e b __

: im ganzen fur 1 km

km M M

I. Europa. (abgerundete Zahlen)

1 Deutschland ..., 31. 3. 1893 42 948 10 850 851 000 253 195
2 Oesterreich-Ungarn.......... ... 31. 12. 1889 25 989 6 340 793 000 245 701
3 Grofsbritannien und Irland .. 81. 12. 1892 32703 18 887 146 000 577 536
4 Frankreich (Hauptbahnen) 31. 12. 1892 85 114 11926 357 000 339 633
0 Rufsland ... 31..12. 1891 29 194 0798 700 000 m=232 8S0
6 Italien (Hauptnetze).. 31. 12. 1890 10 450 3 0S4 433 000 295 161
7 Belgien (Staatsbahnen).. . 31. 12. 1892 3249 1096 148 000 337 380
8 SCRAWEIZ oo 31. 12. 1891 3183 850 029 000 267 053
9 SPANTEN ccc s 81, 12. 18S9 10 095 2 272 491 000 225 110
10 Niederlande ... . 1887 2623 554 692 000 211472
11 Danemark (Staatsbahnen). 31. 3. 1892 1525 190 860 000 125 154
12 NOrwegen .. 30. 6. 1892 1562 146 215 000 93 602
13 Schweden (Staatsbahnen). 31. 12. 1892 2819 304 265 000 107 933
14 Rumaénien (Staatsbahnen). . 31. 12. 1891 2313 428 97S 000 185 463
15 Serbien (Staatsbahnen)...... 31. 12. 1S92 540 80 623 000 149 302
Zusammen 204 307 63 812 581 000 312 337

odei fur 1 km rund 312 300 JL

mithin fiar 232317 km dberschlaglich:
232317X 312300 = rund 72553 Millionen Mark.

Il. Uebrige Erdtheilc. (abgerundete Zahlen)

1 Vereinigte Staaten .. 80. 6. 1892 261 460 42 952 342 000 164 279
2 Canada...iiins 30. 6. 1S92 23925 3548 965 000 148 337
3 Brasilien (Staatsbahnen).. 31. 12. 1888 2100 391 272 000 1S6 320
4 Argentinien . 1593 13 450 1711 558 000 127 253
0 Britisch Indien..... 31. 12. 1892 28 590 4 542 583 000 158 887
6 Java (Staatsbahnen) 31. 12. 1890 914 121 265 000 132 675
7 Japan (Staatsbahnen) 31. 3. 1S93 887 133 711 000 150 745
8 Algier und TUNIS e 31. 12, 1892 3 130 515 006 000 164 538
9 Kapcolonie (Afrika)... 1891 3042 333 735000 109 709
10 Colonie Neu-Siud-Wales.. 30. 6. 1S93 3783 693151000 183 228
11 Sitdaustralien.... 80. 6. 1893 2677 238 725 000 89 176
12 30. 6. 1893 4 787 749 247 000 157 427
13 Queensland . ..eennieninnns 30. 6. 18S3 3818 324 610 000 85 021
14 .  Westaustralien ... 31. 12. 1S92 327 18 296 000 55 952
15 Tasmanien ..iesieienn, 31. 12. 1892 675 69 998 000 103 700
16 Neuseeland ... 31. 3. 1893 3042 294 662 000 96 865
Zusammen 356 607 56 639 126 000 158 828

oder fur 1 km rund 158 800 J&
mithin fiur 421620 km uberschlaglich:
421620X158 800 = rund 66 953 Millionen Mark.
Das Gosammtan Lagekapital der Ende 1892 in Betrieb gewesenen Eisenbahnen der
Erde (fur 653937 km) stellt sich hiernach Uberschléglich:
auf 139506 Millionen Mark = rund 139'/2 Milliarden Mark
(durchschnittlich fiir 1 km 213333 JI oder rund 213300 JI).

1Fir die Umrechnung ist angenommen :

1 Franc .. .. 08 A 1 Peso (fuerte)

1 E o, 1 Gulden (6sterr.) . . . . . 1,7

1 Dollar ., .. 4,20 1 - 2,0 ,

1 Rubel (Metall) . ... . . 320 , 1 4,0 ,
1

1 Krone (schwedisch) . . . 1,125,. 1

T Lira e . . 0,8

* Der zeitige Geldwerth stellt sich auf 1,25 JI.
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Das Programm des YI. internationalen Binnenschiffahrts-
Congresses (Haag 1894).

Am 23. Juli d. Js. wird in Haag der VI
inlernalionale Binnenschiffahrts-Congrefs erdffnet
werden und sechs Tage dauern.

Zwei grofse Ausflige, der eine am Dienstag
den 24. Juli, der andere am Freilag den 27. Juli,
werden wéhrend des Congresses siallfmden, in-
dessen sind noch weitere Excursionen fir die-
jenigen Theilnelimer geplant, welche sich nach
Schlufs des Gongresses denselben anschliefsen
wollen.

Der erste Ausflug wird Rotterdam mit seinen

Hafenanlagen und seiner Meeresverbindung zum
Ziele haben und sich auch auf die weitere Um-
gebung dieser Sladt erstrecken; der zweite wird
hauptsdchlich Amsterdam gelten, aber auch dessen
Umgegend, die Kandle zum Rhein und zum
Meere und den Vorhafen in Ymuiden berihren.

Die Ausflige werden derartig angeordnet
werden, dafs die Theilnehmer noch am gleichen
Abende nach dem Haag zuriickkehren koénnen.

Die nach Schlufs des Gongresses staltfin-
denden Excursionen werden sich auf nachstehende
Ziele erstrecken:

1. Haarlem, das Haarlemer Meer und einige
Stadte von Nordholland;

2. die Arbeiten fiur die geplante neue Maas-
mindung;

3. die Zuidersee mit der Insel Urk und einige
Gegenden der Provinz Overijssel mit den
dortigen Kanélen und Torfmooren.

Die Regierungen verschiedener Staaten, die
Verwaltungen gvofser Stadte, viele Handels- und

Gewerbekammern, Schiffahrtsgesellschaften, Eisen-
bahndirectionen, Transportverbdnde, sowie zahl-
reiche technische, wissenschaftliche wund indu-
strielle Gesellschaften haben bereits Abgeordnete
zu dem Congrefs ernannt.

Das Programm fir die Gongrefsarbeiten um-
fafst folgende Abtheilungen und Fragen:

Erste Abtheilung.
Bau und Erhaltung der Kanéle und Hafen.

1. Frage: Bau der SchiiTahrtskandle, welche
einen Schnellbetrieb zulassen.

2. Frage: Ausristung der Schiffahrtshafen.
Zweite Abtheilung:
Technischer Betrieb.

3. Frage: Vorbeugen von Sperren wéhrenddes
Frostes.
4. Frage: Fortbewegung auf Kandlen, kanali-

sirten Flussen und natirlichenFlissen.

Dritte Abtheilung:
Commerzieller Betrieb und 6konomische Fragen.

5. Frage: Zolle auf den Wasserstrafsen.

Vierte Abtheilung:

Schiffbare Flisse und deren Verbesserung.

6. Frage: Beziehungen zwischen der Grund-
form der Flusse und der Tiefe der
Fahrrinne.

7. Frage: Regulirung der Flisse fir Niedrig-
wasser.

Zur Ermafsigung der Kalksteinfracliteil.

Die ,Nordwestliche Gruppe des Vereins deut-
scher Eisen- und Slahlindustrieller* hat den
Herrn Minister der offentlichen Arbeiten ersucht,
dahin wirken zu wollen,

dafs fur Kalksteine fir den Huttenbetrieb der

Frachtsatz mindestens auf den sogenannten

Nothstandstarif, d. i. 1,5 fir das Tonnen-

kilometer -f- 6 Abfertigungsgebihr schleu-

nigst herabgesetzt werde.

Zugleich ist der ,Verein deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller® gebeten worden, diesen
Antrag bei dem Herrn Minister der o6ffentlichen
Arbeiten sowohl, als beim Herrn Minister der

Zur Begrindung
bemerken.
wenn

Finanzen unterstiitzen zu wollen.
des Antrags ist das Nachfolgende
Die jetzige Fracht fur Kalksteine betréagt,
man eine Durchschnittsentfernung von 50 km zu
Grunde legt, fur je 1 t 2,20 J(> wéahrend der
Beschaffungspreis sich gegenwaéartig und schon
seit geraumer Zeit auf etwa 1,20 f. d. Tonne
loco Waggon Verladestation stellt.

Die Hohe des Fracht-Einheitssatzes fiur die
Kalksteine fallt um so mehr auf, wenn man ihn
ihrem Geldwerth gegeniberstellt und ihn ferner
mit den Einheitssatzen vergleicht, welche bei
anderen Massentransporten in Anwendung sind.

Zu



500 Nr. 11

So werden gefahren:

Kohlen, deren Werth f. d. Tonne loco Zeche
auf durchschnittlich mindestens 7 Jt anzu-
nehmen ist, zu 2,2 ~ f. d. Tonnenkilometer
plus einer Expeditionsgebiuhr fir 10 t von

6 7 8 9 Xk

fur Entfernungen bis 10 11—2u 21-30 31—40 km
10 11 12 Jt

fur Entfernungen von 41—50 51—60 km dariber

Eisensteine, deren Werth f.d. Tonne loco
Hochofen von 10 bis 18 Jt schwankt,

a) nach dem gewdhnlichen Tarif:

bis 50 km zu 2,00 ¢ f.d. Tonnenkilometer
f.weitere Entfernung. 1,80 ,, "

plus Expeditionsgebihr fir 10 t

8 9 10 11 12 X
bis 10 11-20 21—30 31-40 41  km
und mehr Entfernung, bis der Satz von
2,2 c& f. d. Tonnenkilometer ohne Expedi-
tionsgebihr erreicht wird;

b) Minettetarif, gultig vom 1. Mai 1893  fur
Hochofenstationen:
bis zu 100 km Rohstofftarif, also 2,2 cj

f. d. Tonnenkilometer plus 7 Jt Expeditions-

gebihr,
iber 100 km ist fir jeden Tonnenkilo-
meter 1,5 A hinzuzurechnen;
¢) Nothstandstarif:
1,5 ej f. d. Tonnenkilometer plus 6 Jt
Expeditionsgebihr.
Rohstoffe (Dingemittel, Erden, Kartoffeln,
Ruben):
bis 350 km f. d. Tonnenkilometer 2,2 £,
tiber 350 , _, " ;4 n
plus 7 Jt Expeditionsgebihr.
Dingekalk (Kalkasche, Staubasche), also ein

durch Brennen des Kalksteins gewonnenes Er-
dessen Geldwerth doppelt so grofs
wie derjenige des rohen Kalksteins ist, wird
zu dem ~fur letzteren giltigen Satz gefahren:
2,6 A fd.
unter Anstofs von 1 ~ fir jedes weitere Kilo-
meter bis zu 200 km, {ber 200 km 1,4 gj
plus Expeditionsgebthr 6 Jt fur 10 t.
Vorstehende kurze Uebersieht tber die wich-
tigsten Frachtsdtze fir Massentransporte ergiebt
die eigenthiimliche Thalsache, dafs die im Hutten-
betrieb verwendeten Kalksteine, obgleich sie den
geringsten Geldwerth an sich repréasentiren, zu
den hochsten Tarifen gefahren werden. Es wird
werden missen, dafs hier in der
eine Ungerechtigkeit vorliegl, und
dafs schon aus diesem Grunde einer gerechten
Tarifbildung eine wesentliche Herabsetzung ge-
boten erscheint.
In noch grellerem Lichte erscheint die Hohe

zeugnifs,

zugegeben
Tarifbildung

der preufsischen Kalksteintarife, wenn dieselben
mit den fir den inneren Verkehr der belgischen
Staatsbahnen giltigen Frachtsdtzen in Vergleich

gestellt werden:

~STAHL UND EISEN.'

Tonnenkilometer bis 50

1. Juni 1894.

Kalksteine und Dolomit.

(Kalkzuschlag)
(Castine et dolomie.)

Frachten fir 10000 kg.

IIBeIgien. Deutschland, Der Unterschied
Ent- Belgische Staats- zwischen
bahnen. Interner PreuTs Staats- belgischen und
fernung belgischer Verkehr. bahnen. Fdrzghstcezeri]n
TS speclitant . Fieceen S
Fres. Mark Mark %

1 4,40= 3,52 8 56

5 6,00= 4,80 9 47

10 8,00= 6,40 11 42

20 8,50= 6,80 14 51

30 8,50= 6,80 17 60

40 8,50= 6,80 19 64

50 12,50= 10,00 22 55

60 16,50= 13,20 25 48

70 20,50= 16,40 27 39

80 23,50 = 18,80 30 37

90 25,50 = 20,40 32 36

100 27,50 = 22,00 34 35
110 28,50 = 22,80 36 37
120 29,50 = 23,60 38 38
130 30,50 = 24,40 41 45
140 31,50 = 25,20 43 41
150 32,50 = 26,00 45 42
160 33,50 = 26,80 47 43
170 34,50 = 27,60 49 46
180 35,50 = 28,40 52 45
190 36,50 = 29,20 54 46
200 37,50 = 30.00 56 46
250 42,50 = 34.00 67 49
300 47,50 = 38,00 78 51
350 52,50 = 42,00 89 53
Bedingung:
Aufgabe in Sendungen
von mindestens
50000 kg. Ferner sind
an Sondergebuhren fUr
jede_Sendting noch zu
entrichten:
fur Eintra-
gung . Frcs. 0,20
ftlr Avis ,, 010 -

Die Gegeniberstellung ergiebt, dafs die bel-
gischen Hochdéfen ihre Kalksteine zu Frachten
algrﬁahren, welche gerade fir die in Betracht
kommenden Entfernungen um durchschnittlich
die Hélfte billiger als die entsprechenden preu-
fsischen Frachten sind!

Dazu tritt noch der fernere Umstand, dafs
dieselben niedrigen Sétze, welche die .Chemins

de fer de 1Etat Beige* fir Kalksteine berechnen,
dort auch fur Eisensteine, Puddel- und Schweifs-
schiacken Gultigkeit haben, so dafs fur die
kirzeren Relationen bis zu 40 km einschliefslich
auch hier, selbst im Vergleich zu dem sog.
Nothstandstarif der preufsischen Eisenbahnen, die
larife nur bis zu 57 % der preufsischen Fracht-
satze ausmachen, fiur die grofseren Entfernungen,
z. B. 350 km,

nur 4,20 Jt

gegenlber 6,70 Jt
nach dem preufsischen Ausnahmetarif vom 1. Mai
v. J., also auch hier nur 63 ~ der preufsischen
Frachtsdtze betragen!!
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Hierzu kommt, dafs die neuen belgischen
Stahlwerke wegen der niedrigeren Arbeitsléhne,
wegen des Umstands, dafs die sogen, socialen
Abgaben fehlen, sowie ferner wegen der grdfseren
Nahe der Seehafen, des Befreitseins von Palent-
gebiuhren und infolge der Maéglichkeit, sich die
deutschen Erfahrungen zu gute zu machen, als
aufserordentlich gefahrliche Nebenbuhler auf dem
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Weltmarkt anzusehen sind, auf den sie sich bei
dem geringen Bedarf des eigenen Landes fur ihren
Absatz in hervorragendem Mafse angewiesen sehen.

Aus allen diesen Griinden ist eine thunlichst
schleunige Herabsetzung der Kalksteinfrachten auf
1,5 sj f. d. tkm -f~ 6 <Ji Abfertigungsgebihr im
Interesse der heimischen Eisen- und Stahlindustrie
fur dringend geboten zu erachten.

Zuschriften an die Redaction.

Ueber Schweifsnahte.

An die
Redaction der Zeitschrift ,Stahl und Eisen*.

Nachstehend erlaube ich mir eine kurze Be-
merkung zu dem in Nr.7d.J. erschienenen Aufsatz
von lirm, 0. Knaudt ,Ueber Schweifsnéhte”.

Zur Be_stlmmungbder relativen Bruchfestigkeit
von Schweifsnéhton benutzt Hr. Ivnaudt folgendes
Verfahren. Aus flufseisernen Wellrohren wurden
an derSoliweifsnahtProbestiicke herausgeschnitten,
deren Bruchfestigkeit und Dehnung™ bestimmt,
und die ermittelten Werthe mit enfsprechenden
Werthen fir aus dem unqebogenen_ leche ent-
nommene Probestiicke verglichen. Hierbei ergab
sich die mittlere relative Festigkeit der Schweifs-
nalite zu 99,3 o. _

Es ist aber durch viele Versuche festgestellt,
dafs die Bruchfestigkeit von Plufseisen bei Bean-
spruchungen Uber die Elasticitétsgrenze hinaus
bedeutend zunimmt bei gleichzeitiger Abnahme
der Dehnung. So z. B. haben die Versuche der
kaiserlichen Werftin Danzig hei Biegungsversuchen
mit flufseisernen Platten erwiesen: “eine Vergrofse-
rung der Bruchfesn%ken von 354 kg auf 435 kg
bei Abnahme der Dehnung von 21,15 % auf 17,9 06>

Dieselbo Erscheinung mufs offenbar bel der
Herstellung von Wellrohren stattfinden, wie die
vonHrn. Knaudtbeohachtete Abnahme der Dehnung
zur Gendge beweist.  Um somit die relative
Festigkeit der Schweifsnahte zu bestimmen, hatte
die Festigkeit der Probesticke mit der Festigkeit
anderer e aus demselben Rohre stammender
Probestiicke verglichen werden mussen. Dann
hatten sich offenbar abweichende und zwar ge-
rmge%reenWerthe fiir die fragliche relative Festigkeit

erg

Die Bruchfestigkeit der ungebogenen Bleche
betru% im Mittel 34,3kg bei einer mittleren Dehnung
von 309 %. Die Schweifsproben ergaben eine

mittlere De_hnunlg von 188 %. Nehmen wir nach
Obigem beispielshalber eine Vergrofserung der
Bruchfestigkeit des Bleches bei Herstellung der
Wellrohre von 343 kﬁ auf 423 kg. Dann_ergabe
sich dio relative Bruc festlgken der Schweifsnahte
im Mittel zu 80,5 %, statt 99,3 %.

Kiew (Rufsland), 20, April 189,
Mazon.

Essen (Ruhr), den 11 Mai 159

Andie |

Redaction der Zeitschrift ,Stahl und Eisen*

_ Disseldorf.
Die vorstehenden Bemerkungen des Hrn. N.
Mazon aus Kiew, betreffend einen in Ihrer Zeit-
schrift Nr, 7 dieses Jahres verffentlichten Aufsatz
,ueber Schweifsnahte®, erhielt _ich infolge einer
grofseren Reise erst vor einigen Tagen und erlaube
mir darauf ergebenst Folgendes zu erwidern: Der
Einsender hat offenbar (ibersehen, dafs bei den von
ihm angezogenen Versuchen der Kaiserlichen Werft
in Danzig ganz ausdriicklich darauf hingewiesen
ist, dafs die aus der stark verbogenen Platte heraus-
geschmttenen Probestiicke vor dem Bearbeiten
kalt gerade gerichtet worden sind, und dafs
infolgedessen die Zugfestlﬁkelt dieser Probestahe
erheblich héher und die Dehnung selbstversténdlich
niedriger liegt, als wenn das Material im urspriing-

lichen”Zustande geprift worden ware.
_In meinem Aufsatze ,Ueber Schweifsnahte
ist demgegeniiber ganz besonders hervorgehohen,
dafs_die dort besprochenen Schweifsproben in
vorsichtiger AVeise 'im roth warmen  Zustande
geradegerichtet worden sind. — Die Proben sind
also génau so behandelt, wie die Rohre selbst,
aus denen sie entnommen sind, indem auch djese
immer nach beendigter Bearbeitung ausgegliiht

*  C Bach., Dio Berechnung flacher, durchverden. —

Anker oder Stehbolzen unterstiitzter Kesselwan-
dungen u. s.w. Zeitschrift des Vereins deutscher
Ingenieure 1894, Nr. 12, Seite 347 linke Spalte.

_ Dafs die Festigkeits- und Dehnungs-Aenderung,
wie solche durch “das Zusamnionbiegen eines ver-
haltnifsméafsig dinnen Bleches zu™ einem etwa
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1100 mm weiten Rohre im kalten Zustande ent-
steht, durch nachheriges Ausglihen dos Rohres
wieder verschwindet, geht am™besten aus einem
anderen Versuche hervor, welcher ebenfalls seitens
der Kaiserlichen Werft in Danzig angestellt und
in der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure
.gHeft Nr. 10 vom 10. Mirz 1894, Seite 283 und
olgende) verdffentlicht ist. Das In Figur 12b auf
der zu!ener Verbffentlichung gehdrigen Tafel VIII
dargestellte Diagramm zeigt,” dafs von zwei neben-
einander aus einem im kalten Zustande sehr
stark ausgereckten Bleche entnommenen Zerreifs-
proben die eine, welche kalt gerade gerichtet
wurde, eine Festigkeit von 51,0 -kﬁ a. d. gmm und
eine Dehnung von 7,8 % besafs, wahrend die andere,
im rothwarmen Zustande geradegerichteto Probe
eing Festigkeit von 425 kg a. d. gmm und eine
Dehnung von 218 % aufwies. Hierdurch wird
wohl der Einflufs des Kaltrichtens bezw. des Aus-
glihens von Probestreifen, sogar solchen, welche
aus sehr stark ausgerecktem Material entnommen
sind, am besten illustrirt.

Dio von mir in meinem Aufsatze ,Ueber
Schweifsnéhte” besprochenen Sehweifsprobon stam-
men aus Blechen, welche beim Kaltbiegen zu

1. Juni 1894.

Erofs_en_ Cylindern nur ganz unwesentlich tber dio
lasticitdfsgronze hinaus beansprucht sind. Die
mit dieser germ en_Ueboranstren_guC/g verkniipfte
ErhGhung der Festigkeit und dio Verminderung

der Dehnung wird unzweifelhaft durch das nach-

folgende Ausgliihen der Rohre ganzlich wieder
aufgehoben, wovon ich Hrn. Mazon bitte, sich
durch einen Versuch gell, uberzeu%en zu wollen.
Uebrigens sind auch die aus den noch ungebogenen
Blechen entnommenen Probestreifen infolge des
Abschneidens derselben mit schrdgen Scheoren-
messern in einem mindestens gleich starken Mafso
kalt verbogen und dann ausgegliht worden, wie
das zum Cylinder kalt zusammengebogene Blech,
so dafs also‘auch, ganz abgesehen von dem Einilufs
des Ausglihens, die von mir verglichenen beiden

Arten von Probcstroifen in jeder Beziehung durch-

aus vergleichsfahig sind. ~

Diese Vergleichsfahigkeit wirde auch dann
noch bestehen “bleiben, wenn die Zerreifsprobon
aus dem gewellten Tlieile der Rohre entnommen
waren, da das Profiliren der Rohre immer nur im
rothwarmen Zustande des Materials erfolgt, das
letztere also keine andere kalte Verarbeitung er-
fahrt, als nur das Biegen. O. Rnaudt.

Bericht (iber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier
Monate zur Einsichtnahme (Ur Jedermann im Kaiserlichen

Patentamt in Berlin ausliegen.

30. April 1894. KI. 7, D 6050. Drahtziehbank
mit ununterbrochenem Zug und abwechselnd hinter-
einander angeordneten Zieheisen und Ziehrollen. Louis
Ferdinand Dobler in Paris.

4. Mai 1894. KI. 5, M 10700.
Mejfsel fur Tiefbohrungen mit stofsendem Werkzeug.
Heinrich Mayer & Co. in Nirnberg-Tullnau.

KIl. 24, B 15630. Beschickungsvorrichtung fir
Stauhkohlenfeuerung. John James Bordman in Brook-
lyn, V. St. A.

Kl, 48, E 4106. Verfahren zur elektrolytischen
Herstellung von Kupfertrommeln mit Versteifungs-
rippen. Elmores German & Austro Hungarian Metal
Company Limited in London und Paul Ernst Preschlin
in Schladern a. d. Sieg.

KI. 49, P 6003. Verfahren zur Formveranderung
von Metallkdrpern durch Auswalzen mittels Kugeln;
Zusatz zum Patent Nr. 72281. Eugen Polte in Magde-
burg-Sudenburg.

7. Mai 1894. KI. 20, E4115.
lagerkasten. Heinr. Ehrhardt in Dusseldorf.

KI. 24, K 10892. Gasfeuerungsanlage. William
A. Koneman, Charles G. Singer und Azel F. Hatch

in Chicago, V. St. A.

KI, 49, N 2721. Flufsmittel zum LOthen von
Aluminium. Otto Nicolai in Wiesbaden.

KIl. 81, L 8784. Hochbahn-Schiebebiihne fir

Ladeplatze. Fr. W. Luhrmann in Dusseldorf.

10. Mai 1894: KI. 5, P 6637. Schacht-
Bremsbergverschlufs, welcher durch das Fordergestell
bewegt wird. Servatius Peisen und Hubert Maafsen
in Mariagrube bei Hongen.

KI. 5, S 7566. Kolben fiir Stofs-Bohrmaschinen
mit Riuckwaértsfihrung der Bohrer. Firma Siemens
& Halske in Berlin.

KI. 24, M 10 642. Generatorfeuerung ohne Rost.
Gebr. Millensiefen in Krengeldanz (Westfalen).

15. Mai 1894: KI. 13, R 7955. Cylindrisch ge-

Excentrischeschweifsle Kammern fiir Réhrenkessel. Arthur Rodberg

in Darmstadt-

KI. 18, K 11446.
Erzen vermittelst Eisenscbwamm.
in Niederschonweide bei Berlin.

Verfahren zum Binden von
Kunheim & Co.

KI. 40, C 4893. Verfahren zur Bereitung einer
Zinkldsung aus Zinkerz. Parker Cogswell Choate in
New York.

KI. 40, C 4909. Elektrischer Ofen; Zusatz zum

Patent Nr. 74537. Frédéric Chaplet in Paris.

KI. 49, A 3335, Verfahren zur Herstellung von
geschmiedeten Scheibenradern fiur Eisenbahnfahrzeuge.
Guido Althausse in Disseldorf-Oberbilk.

KI. 49, T 4001. Hydraulische Presse mit zwei-
raumigem Accumulator.  Alfred Hugh Tyler und

Geschlossener Achstuart Ellis de Vesian in London,

KIl. 72, C 4984. Feldlaffete mit teleskopartig in-
einander verschiebbarem, als Riucklaufbremse wirken-
den Laffetenkdrper. G. Canet in Paris.

17. Mai 1894." KIl, 31, M 10630, Maschine zur
Herstellung von Armkernen fir Riemscheiben und

Rader. Oskar Miller in Berlin.
Kl. 48, K 11556. Glihofen. Daniel Kegler in
Mannheim.

und
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Statistisches.

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.
Production der deutschen Hochofenwerke.

_ Monat April 1894,
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Die Statistik der oberschlesischen Berg- und Hittenwerke fir das Jahr 1893.
(Herausgegeben vom ,,Oberschlesischen Berg- und Huttenmannischen Verein®)
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Zinkweifsfabrik, von 5 (6) Zinkwalzwerken, von 2 (2)
Blei- und Silberhitten, von 25 (25) Anlagen, bei
welchen Koks bezw. Ginder fiur den Rohzinkhitten-
betrieb gebrannt und erzeugt werden, und von 2 (2)

Werken, welche Blende - Rostgase zu Schwefel- und
schwefliger Sdure condensiren.
Das Erzeugungs-Ergebnifs des Berichts-

jahres bestand in:

17 095 531 t (16 431 540 t) Steinkohlen,
616 645 t (636466 t) Eisenerze,
7 166 t (9369 t) Eisenerze als Nebenproduct aus
Zinkerz- u.s. w. Gruben geférdert,

»STAHL UND EISEN.*

1 Juni 1894.

Durch Neuhinzutreten der Grube Heinrichsfreude
ist die Zahl der statistisch behandelten Steinkohlen-
gruben im Berichtsjahre auf 55 (54) gebracht, bei
welchen 839 (765) Dampfmaschinen mit 74861
(70 736) HP unter Dampf standen, von denen 244 (222)
mit 42521 (40970) HP zur Wasserhaltung, 195 (172)
mit 22117 (20305) HP zur Forderung und 400 (371)
mit 10223 (9401) HP zu anderen Zwecken in Betrieb
gehalten wurden. Die Verstarkung der motorischen
Kraft berechnet sich gegen das Vorjahr bei den ein-
zelnen Zwecken auf 3,8, 8,6 hezw, 8,7 %. Unter
lage beschaftigt waren aufserdem fir Forderzwecke

2 107 t (2520 t) Schwefekiese, dito geforder2@9§ (2070) Pferde.

Nebenproducle,
636 029 t (659847 t) Galmei und Zinkblende,
30 742 t (29 049 t) Bleierze,
472 935 t (470796 t) Koksroheisen,
703 t (700 t) Holzkohlenroheisen,
26 046 t (26 045 t) Gufswaaren, Schmelzung in Stahl
und Eisen
8877 t (7864 t) Rohrengufs,
41 093 t (44465 t) Halbfabricate*
Flufsmetall,
11 390t (9644 t)  do. do.  schwoifseisen,
246 946 t (228 236 L Fertigfabricate, Groheisen,
Feineisen, Grubenschienen u.s. w.
32375t (39646 t) Hauptbahnmaterial,
31 218 t (30702 1) Grobbleche bis 5 mm Starke,
26 870t (21408 t) Feinbleche, weniger als
5 mm Starke,
718 t (373 t) Schmiedestiicke,
229 t (246 t) Stahlfa<;ongufs,
34200 t (32000 t) Draht und Drahtwaaren,
6 700 t (6500 t) Rohren und Fittings,
233 t (391 t) umgeschweifstes Eisen,
91 716 t (89175 t) Rohzink,
5 285t (3200 t) Cadmium,
769 t (716 t) Blei (bei der Rohzinkerzeugung),
211t (903 t) Zinkweifs, Zinkgrau, Blei und
Ricksténde,
35 186 t (33266 t) Zinkbleche, '
18866 t (18346 t) Blei,
2 158 t (2269 t) Glatte,
7922 t (7963 t) Silber,
858 562 t (850811 t) Stiickkoks,
61201 t (89452 t) Kleinkoks,
90391 t (63629 t) Cinder,
21 104 t (17473 t) Schwefelsdure verschiedener
Gradigkeit,
1848 t (1550 t) schweflige Saure.
An Nebenproducten wirden erzeugt:
beim Kokshochofenbetriebe:

1209 t (1285 t) silberhaltiges Blei,
1334 t (1484 t) Ofenbruch und Zinkschwamrn,
7 916t (7910 t) Zinkstaub,
1 889t ( t) Ofenbruch und Zinkslaub, zusammen
. angegeben,
71 340 t (54 549 t) getemperte Schlacken,
733,9 t (650,8 t) I00proc. Cementkupfer,) Erwagung der
515,44 kg (513,48 kg) Silber, ¢ S A
1,08 kg (0,56 kg) Gold, 1 «r Kiesabhramle
R , zu Kanl]cas utte
im Gesammtwerthe von 665073 Jt (726 500 %0);
bei den Zinkwalzwerken:
746 t (753 t) silberhaltiges Blei,
393 | (367 t) Zinkasche und andere Nebenproducle
bei den Koks- und Zunderbrennereien,
50081 t (55834 t) Theer, Ammoniaksalze u. s. w.
Der Gestimmtwerth aller vorher verzeich-

zum Verkauf,

Obwohl die Férderung gegen das Vorjahr um 4 %
von 16431540 t auf 17095531 t stieg, sank die Kopf-
zahl der Belegschaft sammtlicher Gruben von 54 819
auf 53697, um 2,1 %, die Zahl der verfahrenen
Schichten von 15030100 auf 14521400, der Betrag
der gezahlten Arbeitslohne von 40617 202 ¥, auf
39 132991 JL, und stieg die durchschnittliche Forder-
leistung von 299,7 auf 318,4t auf den Arbeiterkopf,
woran seit einer Reihe von Jahren zum erstenmal
eine Wendung zum Besseren erkennbar wird. Auf
eine Fdrderniaschinenpferdekraft ausgeschlagen, be-
rechnet sich die Forderung auf rund 773 t Der
Werth der Forderung istvon 89328998 auf 91 811797 Jt
gestiegen, der Erlés von 85466338 auf 87974863 ",
was ein Zuriickfallen des Tonnenpreises von 5,790 auf
5,628 Jl bedeutet bei einem Gesammtabsatz von
15 632116 t gegen 14996727 t im Jahre vorher.
42,62 % des Wertbes der Forderung wurden durch
die gezahlten Arbeitslohne aufgezehrt, und wenn
irgendwo eine Fixirung von Durchschnittsléhnen irrige
Ansichten hervorzurufen vermag, so geschieht dies
hier; einem berechneten Durchschnittslohne des
mannlichen Arbeiters Uber 16 Jahre in Hoéhe von
775,6 JC rnufs hier entgegengestellt werden, dafs der
oberschlesische Kohlenhéauer in Wirklichkeit 3,50 bis
4 Jt und in zahlreichen Fallen erheblich mehr als
4 Jt a. d. Arbeitstag ins Verdienen bringt.

Der Absatz an Steinkohlen betrug: an die Zink-
uud Bleihutten 1002 523, an die Eisen-und Stahlhitten
1019 635 und an die Koks- und Ginderbrennanstalten
1411872 t, im ganzen um 14676 t= 0,4 % weniger
als in 1892.

Der Kohlenabsatz nach Rufsland, obwohl rund
viermal so grofs als im Jahre vorher, belief sich
gleichwohl nur auf 3746 t; 150018 t gingen nach
Russ-Polen; Oesterreich-Ungarn bezog 2 965 086 t* und
— der Curiositat halber sei es nicht verschwiegen —
auch Belgien mufste seiner Kohlennoth durch Ueber-
nalune von 12t oberschlesischer Kohle abhelfen.

Im hohen Gradebedauerlichfiirdieoberschlesischen
Kohlengruben ist das erneute, starkere Eindringen
englischer Kohlen in die preufsischen Ostseeprovinzen
und in die Reichshauptstadt Berlin.

Allein in den drei ersten Quartalen ist die Ein-
fuhr englischer Kohlen in die Ostseeprovinzen um
241 547 t gegeniber der gleichen Zeit des Vorjahres
gestiegen und nur den im letzten Jahresdrittel in
England herrschenden Bergarbeiterstreiks war es zu
danken, dafs dieselbe nicht wéhrend des ganzen Jahres
im gleichen Mafse sich vergrofserte; jene Zahl be-
deutet ein procentuales Verhaltnis von -f-30 % gegen
die englische Einfuhr des Vorjahres.

in Berlin, der Domaine der oberschlesischen
Kohlenindustrie, hat die Einfuhr an englischen Kohlen
in 1893 um 60936 t= 5 % zugenommen, wéihrend der
Consum oberschlesischer Kohlen es bei einer Steigerung
von 9% bewenden lassen mufste.

neten Erzeugnisse wird statistisch beziffert mit
246 185850 «0 (256 654 3-50 <D).
- . o* Nach den Verdffentlichungen des Kaiserlichen
Unter Halbfabricaten zum Verkauf werden bgfatistischen Amtes betrug die Ausfuhr in Tonnen

diesen Aufzeichnungen auch .Kniuppel und Blecheisen*
mityerstanden.

nach Oesterreich-Ungarn 3663596 (3231 196), nach

Rufsland incl. Russ.-Polen 130 156 (117 100).
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Thomasprocefs im Stiden der Yer. Staaten.

Die Verdffentlichungen der belgischen Ingenieure
Ch. Palgen und F. Tordeur (ber die Erzeugungs-
kosten von Thomas-Roh- und Flufseisen* haben den
amerikanischen Ingenieur J. 8. Nau in AHegheny Pa.
veranlagt, eine d&hnliche Rechnung fir den Siden
der Ver. Staaten aufzustellen. **

Koks loco Hochofen stellt Nau mit 6,30 JC f. d.
Tonne ein. Die Gestehungskosten fir Roheisen be-
rechnet er “zu 26,50 als Analysen fur den Bir-
mingham-District giebt er an:

) -
n % &
) ) ungef.

Giefserei 1. 3,10 0,02 055 0,25 3,49 0,07
N 1. .. 29 003 055 022 355 0,07

» ... 255 0,035 055 021 3,48 0,10
Graues Puddel. 2,00 0,073 0,55 0,19 3,00 0,57
Halbirtes 1,60 0,095 0,55 0,14 211 1,22
Weifses . . . . 0,84 0,289 0555 0,10 0,10 2,92
In den Analysen fallt auf, dafs der Phosphor-
gehalt sémmtlicher Sorten gleich hoch ist; Verfasser
bezeichnet das halbirte und weifse Roheisen als

~basic Bessemer iron“, ein Begriff, der sich mit der
deutschen Bezeichnung ,Thomasroheisen® nicht deckt.
Bis vor kurzem mufsle deutsches Thomasroheisen
2 Jtbis 3 % Phosphor enthalten, um die Anspriiche
der Stahltechniker zu befriedigen; heute begnigen
sich dieselben in Rheinland- Westfalen mit 1,8°%
Mindestgehalt.***  Wenn auch Zusatzeisen mit ge-
ringerem Phosphorgehalt in der basischen Birne mit-
verblasen wird, so ist doch unter Thomasroheisen ein
Roheisen mit nicht weniger als 1,8 % P zu verstehen.

Lassen wir den hohen Siliciumgehalt der Birming-
hamer Roheisensorten aufser Betracht, so bleibt der
Umstand, dafs dasselbe nicht mehr als 0,55 % P ent-
halt, bestehen, und macht die Rechnung des Hrn. Nau
von vornherein hinfallig. Er rechnet néamlich fol-

Maschinenfabrication und -Einfuhr in Chile.

Zur Zeit befinden sich 16 Maschinenfabriken in
Chile in Thatigkeit, von denen jedoch nur 5 englische
und 2 deutsche von Bedeutung sind. Dieser Industrie-
zweig kann sich nur sehr langsam entwickeln, da einer-
seits das Fehlen des Eisenrohmaterials, andererseits
der Mangel an Schutzzéllen die Einfuhr ausléandischer
Maschinenfabricate sehr erleichtert. Die Einfuhr aller
Arten von Maschinen nach Chile ist ndmlich seit
dem 1. Januar 1890 zollfrei. In der Einfuhr sowohl
von Maschinen als auch von Stahl und Roheisen steht
England obenan. Die liberalen englischen Geschéfts-
verbindungen, die mit der Fracht nach Chile zu-
sammenhdangenden Vortheile sowie der nicht zu unter-
schatzende Einflufs der bei Staats- und Privat-
unternehmungen engagirten Ingenieure lassen
es erklarlich erscheinen, wenn bisher in der chilenischen
Einfuhrstatistik dieser Branche England mit den
héchsten Ziffern vertreten ist. Vielfach werden jedoch
einige Artikel, wie namentlich Draht, besonders Stachel-
draht, Walzeisen, Schienen, 7- und Fa”oneisen, nicht
galvanisirte Eisenrdhren, dber England und unter
englischer Marke in den Handel gebracht und als
englische Waare in der amtlichen Statistik aufgefihrt,
obwohl sie anderer Herkunft sind. Der Werth der
gesaramten Maschineneinfuhr stellt sich fir das Jahr

1888 — neuere, ins Einzelne gehende Zahlen liegen
nicht vor e auf reichlich 7 Millionen Pesos, also
ungefédhr 28 Millionen Mark; davon entfallen auf

England 3,5 Millionen Pesos, die Vereinigten Staaten
von Amerika 0,7 Millionen Pesos, Deutschland 0,5 Mil-
lionen Pesos. Der Import an Stahl und Roheisen
erreichte im selben Jahre einen Gesammtwerth von
3,1 Millionen Pesos, woran England allein mit 2,7 Mil-
lionen Pesos betheiligt war.

Ueber die Entwicklung der Zufuhr bis 1892 geben
nachstehende Zahlen aus der deutschen und englischen
Handelsstatistik Auskunft. Danach hat sich nicht
viel gedndert in dem Verhaltnifs des Absatzes deutschen
und englischen Fabricats, und es ist ersichtlich, dafs
es fur die deutsche Eisenindustrie und Maschinen-
fabrication noch viel Gebiet zu erobern giebt in Chile.

endermafsen die Gestehungskosten fiur 1 Tonne
?2240 engl. Pfd.):
Roheisen 1,18 .o, £ 7,446 Eé a) au  Grolsbrit Itimen b) aos De utschland
Ferromangan. 01450 235  Hndw ) ) Hsenurd  ISfrurente,
Kohle s o 0, FRRS Meinen  Eli» Eemiaren
DOIOMIE oo ,0,125 § T Werhink werthime wahing TR mwﬁf
JI0|Z s " 0,005
Kalkstein 18 % 1888 76 631 88878 350 150 902 379
Theer 1889 82 102 205 413 568585 2452 2102
General-Unkosten u. s.w. . ... 0,750 1890 78479 308 811 670835 3964 1817
L ORNE e 1,5001891 36696 113700 316 029 2506 917
1892 105 050 166 894 534 508 3895 2343
oder 47,17 <M. A 11,232
Im September d. J. wird in Santiago eine

Trotzdem Nau kaum Phosphor in seinem Roh-
eisen hat, rechnet er naiverweise doch fir die Tonne
noch fir 2,52 M an basischer Schlacke ab, so dafs
er sich sein Flufseisen zu netto 44,65 JI f. d. Tonne
zu 2240 engl Pfd. macht, welches er dann zu 53,88 Jt
lob New Orleans legt. Aber nur auf dem Papier.
Sehr.

berg- und hiuttenméannische Ausstellung er-
o0ffnet werden, welche eine rege Theilnahme zu finden
verspricht. Erfreulicherweise wird auch Deutschlands
Maschinenbau in wiirdiger Weise vertreten sein, u. a.
durch eine Collectiv-Ausstellung des ,,Vereins deutscher
Maschinenbau-Anstalten®, an welcher theilnehmen die
Firmen 1. Dampfkessel- und Gasometerfabrik, Braun-

* Wiedergegeben in dieser Zeitschrift 1893, Seité¢hweig; 2. G. Luther, Braunschweig; 3. Haniel &
Maschinenfabrik,

101 und 178.
** Vergl. auch Nr. 7 d. J,, S. 323.

*** |n Salgo Tarjan hatte man friher 2,5 %, jetzt
3 bis 3,5 % Phosphor.

Lueg, Disseldorf; 4. Duisburger

Duisburg; 5. Ehrhardt & Sehmer, Schleifmihle;
6. Wagner & Cie., Dortmund; 7. R. W. Dinnendabl,
Steele; 8. J. Pohlig, KoIn; 9. G. Brinkmann & Co.,

Witten; 10. Siegener Maschinenfabrik; 11. Kalter
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Verbandsvorsland in KéIn-Nippes: Dr. Andriesr
Fr. Bohle, Th. Franzke. 1. verb. Auflage.
11. bis 20. Tausend. Koln 1894. Druck
von Greven & Bechtold. Preis 10 $.r
gebunden 15 A im Hundert; einzelne Exem-
plare mit Porto 20 4, gebunden 25 ¢5.
Bestellungen sind an den Verbandsschrift-
fihrer Fritz Bohle in Kdéln-Nippes, Neufser-
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Société Anonyme (les Mines & Fonderies de Zinc
de la Yieille-Moiitagne.

Nach dem Geschéftsbericht fir 1893 war der
Durchsc rlittsjahrespreis ff‘jr die Tonne Rohzink
337.80 ) gegej 406,20 t im Jahre 1892, d. h.
also um 68,40 niedriger.  Gleicherweise ist der
Durchschnittsjahrespreis fir die nne Blei im Jahre
1893 nur 198,30 «#, d. h. 17,15 niedriger als im
Jahre 1892 gewesen.

Die Erzeugung betrug 55 133 t Rohzink, die Er-
zeugungsziffer des Zinksyndicats fir die Fabrication
in Europa ist von 271858 t im Jahre 1892 auf 275540 t
im Jahre 1893 gestiegen. Der Rohgewinn der Ges Il-
schaft belief sich im Jahre 1893 auf 4675331 ,
hiervon gehen ab fur Verwaltungskosten, Patente
u. s. w. zusam (fn 498 144 J(, so dafs ein Reingewinn
von 4 177 187 verbleibt, von welchem 1016000«#
fur Abschreibyngen, 560236 «# fir den Reservefonds
und 2600148 J1 fur Dividende und Gewinnbetheiliguagi
Verwendung finden. Da das Actienkapital 7 200 000

betrdgt, , so wird auf die Actie, de Tn Ruchwerth

64.80 Jl ist, eine Dividende von 20 vertheilt.
»La Métallurgique*,

so heifst die Firma einer bedeutenden, auch in

Deutschland durch ihre, zuweilen erfolgreichen Be-
theiligungen bei offentlichen Submissionen fir Loco-
motiven- und Eisenbahnwagenbau bekannte Actien-
gesellschaft in Belgien.

Der Jahresbericht dieser Gesellschaft pro 1893
bringt interessante Aufschliusse, u. a. Uber Anzahl
und Durchschnittsldhne u. s. w. ihrer Arbeiter.

Die ,Métallurgique”, welche noch in neuester Zeit
bedeutende Lieferungen in Locomotives und Wagen
fir die Wirttembergische Slaatshahn effectuirte, be-
schaftigte pro 1893 eine Anzahl von 1078 Arbeitern
mit einem Gesammt-Jahreslohne von 978628 Frcs.,
oder pro Tag und Arbeiter zu einem Durchschnitts-
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lohne von 3 Frcs. = 2,40 Jt (das Jahr zu 300 Arbeits-
tagen gerechnet).

Zum Zwecke eines Vergleiches ermittelten wir
den zur Unfallversicherung amtlich angegebenen
Durchschnittslohn eines deutschen renommirten Werkes,
welches den Bau dhnlichen Eisenbahn-Betriebsmaterials,
namlich Eisenbahnwagenbau, zum Zwecke hat, auf
3,82«# pro Tag einschl. Zuschufs der Arbeitgeber zu
gesetzlichen Wohlfahrtseinritoytungen. Das deutsche
Werk zahlt also genau 60 70 mehr an Lohnen als
das vorgenannte belgische Werk.

Wenn man in Erwagung zieht, dafs die Produc-
tionsgegenstdnde des genannten belgis&hen und des
deutschen Werkes an L6hnen etwa 20 70 vom Werthe
der Fertigfabrieate représentiren, so fuhren die vor-
bezeichneten Lohnunterschiede in Verbindung mit
den, in demselben Verhaltnifs billigeren L&éhnen in
Belgien zur Herstellung des Eisens, eines der Haupt-
bestandteile jenes Fabricationszweiges, zu der Er-
kenntnifs, dafs die belgischen Werke trotz Eingangs-
zolles erfolgreich mit den deutschen concurriren
kénnen und dabei noch einen Gewinn eribrigen,
welchen die inldndischen Werke nicht erzielen.

Es kommen noch hinzu zu Gunsten der belgischen
Fabriken die ganz bedeutend niedrigeren Frachttarif-
Satze auf den belgischen Bahnen zum Bezige der
Materialien in Vergleich mit den ungleich héheren
der deutschen Bahnen. Es erscheint somit vollstandig
gerechtfertigt, wenn derartigen fremdlandischen Aner-
bietungen seitens der preuf's. Staatsbahnen in wohl-
erwogener Ricksicht auf die Erhaltung der Lebens-
fahigkeit inlandischer Werke und somit der Arbeiter-
beschéaftigung und hochgespannten SteuerkrafL im
Inlande, keine oder doch nur in sehr vereinzelten
Féllen Folge gegeben wird.

Leider kann man dasselbe von anderen deutschen
Bundesstaaten nichtsagen, welche nichlnurpreufsischen
Werken principiell Auftrdge nicht ertheilen, sondern
sogar, ohne jede Berilicksichtigung einheimischer Fa-
briken, dem Auslande ihre Lieferungen ubertragen.

Vereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auszug aus dem Protokoll der Yorstandssitzung
vom 21. Mai 1894 zu Dusseldorf.

Anwesend die Herren: G. Lueg, Vorsitzender.
H. Brauns, Helmholtz, E. Klein, E. Krabler
Fritz W. Lirmann, Offergeld, A. Thielen.

Entschuldigt die Herren: Ed. Elbers, Dr. Beumer,

Haarmann, Macco,
Schroder!

Blass, Bueck, Daelen,

Massenez, Dr. Otto, Asthower,

Dr. Schultz, Servaes, Weyland.

Das Protokoll wurde gefuhrt durch den Geschéfts-
fihrer E. Sehr éd ter.

Die Tagesordnung lautete:
. Vertheilung der Aemter im Vorstand fur das
laufende Jahr. Wahl der Rechnungsprifer.

2. Abrechnung fir 1893.

3. Voranschlag fir 1894.

4. Tag und Tagesordnung der

versammlung.

5. Geschéftliche Miltheilungen.

Beginn 3 Uhr. Verhandelt wird wie folgt:

Zu Punkt 1. Durch Zuruf werden Hr. Commerzien-
rath C. Lueg als Vorsitzender, Hr. Generaldirector
Brauns als erster stellvertretender und Hr. Director
Thielen als zweiter stellvertretender Vorsitzender
fir 1894 wiedergewéhlt; in den Vorstandsausschufs

[

ndchsten Haupt-

werden die drei Vorsitzenden und Hr. Bergrath Krabler
gewahlt.

Die literarische Commission soll aus den vor-
genannten Mitgliedern des Vorstandsausschusses und
ferner den HH. Lirmann und Offergeld be-
stehen.

) Hr. Ed. Elbers wird ferner unter dem Ausdruck
ungetheilten Danks mit der Weiterfiibrung der Vereins-
kasse betraut.

Sodann wird noch Hr. Oberingenieur Fr. Kintzle
in Rothe Erde b. Aachen dem Vorstand zugewéhlt
und die HH. Coninx und Vehling als Rechnungs-
prifer fur 1894 wiedergewahlt.

Zu Punkt 2 werden briefliche Mittheilungen des
Hrn. Elbers Uber den Abschlufs verlesen und dies'r
zur Prifung an die Rechnungspriifer verwiesen.

Zu Punkt 3. Der Voranschlag fir 1894 wird
dann wie folgt genehmigt:
1. fur die Zeitsch rift,
Einnahme: An Abonnement';. ... 15 000 Jl
. Inseraten .. 32500
47 500 -JI
Ausgabe: Fiur Druckkosten........... 35000
, Honorare ..., 15000 ,
, Redactionund Unkosten 12 000 ,
62 000 Jl

Mithin Zuschufs 14 500 Jt.
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2, fur die Hauptkasse.

Einnahme: AnBeitrdagen.... 23000 Jl
, Eintrittsgelder. 500
. Sonstiges... . 2 900 s
» ZIiNSEN s 2 500
28 900 JL
Ausgabe: Fiur Geschéftsfiihrung 5000 M
» Miethe und Unkosten 3500
» Vorstandssitzung u. Haupt-
versammlung 3000 .
Versuche u. Commissions-
Arbeiten ... 2900
, Zeitschrift-Zuschuls 14500
28 900 JI
Zu Punkt 4. Vorstand beschliefst die néchste

Hauptversammlung am Sonntag den 15 Juli
d. J. in der stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf
zu halten und auf die Tagesordnung zu setzen :

1. Geschaftliche Mittheilungen durch den
sitzenden.

2. Ueber die Fabrication spiraleeschweifster Réhren
Vortrag von Hrn. Geh. Baurath Ehrhardt in
Dusseldorf.

3. Ueber ein neues Walzverfahren zur Herstellung
ungeschvyeifster Ketten. Vortrag von Hrn. Director
Klatte in Neuwied.

4. Ein neues Koksofensystem und dessen Entstehung.
Vortrag von Hrn. Ingenieur Franz Brunck
in Dortmund.

ZuPunkt5, a) Da die Wahlperiode des Hrn. Offer-
g e 1d als Mitglied desCuratoriumsderrhein.-westf.Hutten-
schule abgelaufen ist, so erfolgt Wiederwahl desselben.

b) Geschaftsfiihrer legt Einladungsschreiben seitens
des internationalen Binnenschiff.thrts-Congresses und
der Gesellschaft fir angewandte Chemie vor.

c) Desgleichen mehrere ministerielle Anschreiben
betr. Zollbefreiung von Rohmaterialien fir Tiegel-
stahlfabrication, ferner betr. Veredelungsverkehr fur
| hosphorbronze-Walzen und dber Errichtung einer
Handelsabtheilung durch das Consulat von Chicago.

d) Die Wahl von Abgeordneten zur Beschickung
der internationalen Conferenz zur Vereinbarung einheit-
licher Prifungsmethoden im Herbst 1894 wird vertagt

e) Es gelangt ein Rundschreiben der Physikalisch’
.technischen Reichsanstait in Charlottenburg, betr.
I yrometer, zur Verlesung. Vorstand beschliefst, die
Antworten durch den Verein einzusammeln, und in
einer anzuberauraenden Conferenz, bestehend aus Ver-
tretern der betr. Werke und den HH. Blafs, Daelen,
und Lurmann, ein Gutachten festzustellen

Vor-
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f)_Es kommt die Bildung der ,Eisenhiitte Ober-
schlesien zur Sprache. Vorstand genehmigt die zwi-
schen derselben einerseits und dem Vorsitzenden und
Geschéftsfuhrer andererseits getroffenen Abmachungen.
Da Weiteres nicht zu verhandeln war, so erfolgte

der Versammlung um 6 Uhr. .
A E. SchrOdter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
Bische, Karl, Ingenieur, Haspe.
Gegner, Gust, Ingenieur, i. F. Gessner, Pohl & Co..
Mightz (Mé&hren).
Haring, Ingenieur, Mannheim U. 6. 29.
Katgher, A., Hitteningenieur, Vertreter der
Bruckwilder & Cie., Rotterdam, Bilbao,
C-ilon de Larrcatequi Letra A Il piso.
Kurési, Emill, Ingenieur, Sassenhof bei Biga, Goldm"-er-
strafse 26.
Leo, Dr. Aug., Coblenz, Schenkendorferstrafse 2a |
Lid)rsedlt, Bergassessor, Kgl. Berginspector, St. Johann’
aar.
Reifrer, Js., Verwalter, Landesararisches Eisenwerk,
Varfis, Bosnien.
Riirup, L, Ingenieur, Carlswerk bei Miilheim a. Rhein
Disseldorferstrafse 74.
Neue Mitglieder:
Eckstein, F. W. H., Vertreter des Hoérder Bergwerks-
und Huttenvereins, Dortmund. Balkenstrafse 36.
Lankhorst, Rud., Procurist der Firma Franz Marcottv
Berlin, Bilowstrafse 29.
Sdulte, Friedrich, Ingenieur bei der Haspener Ber°*-
bau-Actiengesellschaft in Derne bei Dortmund.
Stalimer, R., Ingenieur und Fabrikbesitzer in Geor-'s-
Marienhitte bei Osnabriick.
\erth, Bela, Ingenieur, Budapest, Nagyjanos-utcza 23
Vogel, Albert, Ingenieur der Disseldorfer Eisen- und
Drahtindustrie, Disseldorf.
Ziirbig, Emil, Konigswinter.
Ausgetreten:
Donnersmarckhatte, zabrze, O.-S.
Harkort, Johann Caspar, Harkorten.
Verstorben:
Alberts, J., Bergwerksdirector, Horde.

Firma
Calle

Eisenhitte Oberschlesien.

Am Sonntag den 17. Juni, Nachmittags 2l/a Uhr,
findet im Saale der Loge zu Gleiwitz, unter dem
Vorsitz des Hrn. Generaldirector Mei er -Friedens-
hutte, eine Hauptversammlung statt.

Die néchste

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute

findet statt am

Sonntag den 15. Juli (1 J.

in der

Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf.

Tagesordnung:

1. Geschaftliche Mittheilungen durch den Vorsitzenden.

2 b'miesse?dorrtiOn SpiralSeSChWeifster ROhre""

2' UebriaUenLUelL!wieVérfahren »

4° EininneDo8ti!i~d0fen*SySteni » deSSe"

“Nsc h wertster Ketten.

Ent5tehun9-

Vortrag vom Hrn. Geh. Baurath Ehrhardt

Vortrag von Hrn. Director

Vortrag von Hrn. Ingenieur Franz Brunck



