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lieber die Herstellllllg, von Panzerplatten und die Kruppschen
PanzerschiersverMiche im December 1894t und Marz 1895.

Von J. Castner.

ie Entscheidung der Frage, welches
System der beiden Arten von Panzer-
platten den Vorzug verdiene, das der
Oberflachenhartung, oder das der Stahl-
legirung ohne Hartung der Stirnseite,* ist friher
erfolgt, als man seiner Zeit erwarten konnte.
Ueberall da, wo es technisch ausfihrbar ist, wird
man grundsatzlich Panzerplatten mit geharteter
Aufsenseite anbringen, und nur da, wo der SchifT-
baumeister die genaueste Innehaltung bestimmter
Formen der Panzerplatten fordern mufs, wird man
sogen, weiche, d. h. solche Stahlplatten anwenden,
die keine Oberflachenhartung erhalten haben, weil
beim einseitigen Harten von Panzerplatten Form-
veranderungeri nicht immer vermeidlich sind.
Unermidliche Untersuchungen und Versuche
und die aus ihnen gewonnenen Erfahrungen
haben zu Verbesserungen des Stahls, wie seiner
Bearbeitung, als auch des Verfahrens zur Kohlung
und Hartung der Vorderseite von Panzerplatten
geholfen. Das Festhalten am System der Ober-
flachenhartung ist lediglich von der erfolgreichen
Mithilfe der Technik abhangig, denn an der
Richtigkeit seines Princips hat Niemand gezweifelt,
seit E1lis (in der Firma Brown) die ersten
Cornpoundplatten herstellte. Harvey hat das-
selbe durch seine Erfindung nur auf die heutige
Stufe der Technik erhoben und Andere haben
diese verbessert. Die Schiefsversuche gegen
Panzerplatten mit geharteter Stirnseite bestatigen

*.,Slahl und Eisen*“ 1895, Seite 18.
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t derselben die gleiche Arbeit zu verrichten.

die Ansicht, dafs die Herstellung der Panzer-
platten immer anstreben mufs, die auftreflenden
Geschosse schon an der Stirnseite der Platte zu
Bruch zu bringen, bevor sie in dieselbe tiefer
eindringen. Je tiefer die Geschofsspitze eindringt,
um so mehr wachst der Widerstand des Ge-
schosses gegen sein Zertrimmern, weil damit
die Flache an Gréfse zunimmt, gegen welche
die lebendige Kraft des Geschosses wirkt und
welche diesem als Unterstiitzungsfliche dient.
Da wir die lebendige Kraft auf die Querschnitts—
flache des Geschosses gleichméfsig vertheilt an-
nehmen missen, so hat auch jeder gleiche Theil
Findet
nun aber die Spitze des Geschosses beim Auf-
treffen auf den Panzer einen Widerstand, der sie
am Eindringen in die Platte hindert, so mufs
der Theil der lebendigen Kraft, der auf den
Theil der Geschofs-Querschnittsfliche entféllt,
welcher in der Panzerplatte keine Unterstiitzung
findet und daher in der Bewegungsrichtung weiter
wirkt, vom Gescbofs selbst aufgesogen werden.
Ware dasselbe unzerbrechlich, so wiirde es seine
ganze lebendige Kraft als Arbeit mit der ein-
gedrungenen Spitze auf den Panzer (bertragen;
da seine Festigkeit hierzu aber nicht hinreicht,
so kommt ein erheblicher Theil seines Arbeits-
1 vermogens im Zerbrechcn des Geschosses selbst
zur Wirkung. Die pilzartige Form des Kopfes
derart zertrimmerter Geschosse (s. Abbild. 13)
veranschaulicht diese Wirkungsweise, worauf wir
noch zurickkommen werden,
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Diese theoretische Betrachtung hat schon
Wh itworth Anfang der sechsziger Jahre ver-
anlafsl, seine Geschosse vorn abzuflachen. Diese
Geschofsform wurde von Rufsland fir seine Panzer-
geschiitze auch eingefilhrt, von anderen Staaten
aber wegen ihres ungiinstigen Einflusses auf die
Flugbahn, sowie auch deshalb abgelehnt, weil
man in dem Grusonschen Hartgufs einen Werk-
stoff von hinreichender Widerstandsfahigkeit er-
hielt, um die Geschosse (Hartgufsgranaten) durch
den damaligen Weicheisenpanzer glatt hindurch-
gehen zu lassen, ohne sie zu zerbrechen oder
ihre Form durch Stauchung zu verédndern. Die
ersten weichen Krupp sehen Stahlgeschosse jener
Zeit lieferten durch ihr Stauchen an der Schulter,
am Uebergang der Spitze in den cylindrischen
Geschofstheil, den Beweis daflir, wie nach der
obigen Betrachtung die lebendige Kraft auf das
Geschofs selbst zur Wirkung kommt. Sehr bald
wurden allerdings die Hartgufsgranaten durch das
Stahlgeschofs verdrangt, nachdem man gelernt
hatte, das letztere entsprechend zu harten.

Die Kruppsche Fabrik hat Anfang der acht-
ziger Jahre ein Geschofs mit abgeflachter Spitze
zum Beschiefsen von Panzern construirt, um durch
die scharfe Kante ein besseres Fassen beim
schréagen Auftreffen auf den Panzer zu ermég-
lichen. Zur Beseitigung des nachtheiligen Ein-
flusses dieser Kopfform auf die Flugbahn war
die fehlende Geschofsspitze durch eine Spitzkappe
aus Blech ersetzt. Das unginstigere Verhalten
dieser Geschosse beim senkrechten Auftreffen auf
die damaligen Panzer war ihrer Verwendung
hinderlich. Ob die Wirkung solcher Geschosse
gegen Panzer mit Oberflachenhartung erprobt
worden ist, haben wir nicht erfahren. Es ware
unseres Erachtens keineswegs ausgeschlossen,
dafs es sich gegenilber gehéarteten Platten besser
als das Spitzgeschofs verhielte.

Auch den Einflufs der Geschofskappe auf
das Verhalten des Geschosses gegen gehértete
Panzer, der bei Scbiefsversuchen in Rufsland
nach Tresidders Bericht ein so aufserordent-
lich glnstiger gewesen sein soll,* dafs man selbst-
versténdlich allerorts derartige Versuche veran-
staltete, hat man so sich zu erklaren gesucht, dafs
die Kappe der Geschofsspitze beim Auftreffen
auf den Panzer eine grofsere Unterstiitzungs-
flache bietet und dadurch sein Zertrimmern auf-
halten oder verhindern soll. Dieser Aufgabe hat
aber die Kappe bei Versuchen in den Vereinigten
Staaten von Nordamerika, wie Kapitdn Sampson
berichtet,** sieh nicht gewachsen gezeigt. Kappen
aus Schmiedeisen, die nach Tresidders Meinung
in Rufsland den ginstigen Erfolg erzielten, stanzten
sich gleichsam zu einem Ringe auf, der sich
wulstartig um die Schulter des Geschosses legte

* , Stahl und Eisen*“ 1895, Seite 19-
** ,The Iron and Goal trade Review* vom 28.1e-
cember 1894.
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und in dieser Gestalt wohl hinderlich, aber nicht
nitzlich war. Sampson sagt, es sei guter Grund
zu glauben, dafs bei den letzten Versuchen mit
Kappengeschossen, die in Amerika gemacht
wurden, die Gite des Geschosses mehr zu dem
guten Erfolg beigetragen haben, als die Gegen-
wart der Kappe, da in zwei Féllen die Spitze
des Geschosses entweder abgebrochen oder zu
Sticken zerquetscht war. Die Wirkung des Ge-
schosses an der harten Panzerplatte ist derart,
dafs im Treffpunkt Stucke des Metalles, scharf-
kantig, fast schieferartig, aber ohne jede Spur
stattgehabter Verschiebung, die auf eine Dehn-
barkeit, auf ein Fliefsen des Stahls hindeuten
kénnte, abgespaltet oder unregelméfsig ausge-
brochen werden. Das Verhalten ist daher dem
ganz entgegengesetzt, das die in Oel gekihlten
Nickelstahlplatten zeigen, bei denen sich um das
Schufsloch das Metall rosettenartig, wie eine Hals-
krause, aufbiegt und, soweit die Verdichtung des
Metalls durch das Geschofs reichte, von einer
helleren Scheibe umgeben ist. Das sind ge-
schatzte Zeichen eines gleichméfsigen Metalls
von grofser Zahigkeit. Wahrend hier das Ge-
schofs in einem runden glattwandigen Loch die
Platte durchschlagt, bricht es aus der Platte mit
geharteter Stirnseite ein mehr oder weniger un-
regelméfsiges Loch mit scharfen Kanten und
Ecken heraus. Dadurch erklart es sich, dafs
Geschosse, welche durch Harveyplatten hindurch-
gingen, in der Oberflaiche ihres Kopfes spiral-
formige Rillen und Gruben zeigen, die das harte
und undehnbare Metall der Platte eingegraben
hat. Daraufhin glaubt Sampson sagen zu dirfen:
»Wenn uns deshalb Photographieen franzdsischer
und russischer Geschosse gezeigt werden, die
entweder eine Harveyplatte durchdrangen, oder
von ihr zuriickgestofsen wurden, nachdem sie hinein-
gedrungen waren, ohne Zeichen einer Schrammung
erkennen zu lassen, so sind wir auf Grund unserer
Erfahrungen gezwungen, unsere Ansicht dahin aus-
zusprechen, dafs die Platte keine gute der Harveyart,
sondern eher zu weich und zédhe, als zu hart war*.

Nach den bisher bekannt gewordenen Er-
gebnissen von Versuchen mit Kappengeschossen,
die der alarmirende Bericht Tresidders wver-
anlafste, ist kaum zu erwarten, dafs die Geschofs—
kappe jemals die Hoffnungen erfilllen wird, die
jener Bericht erweckte. Wir sind demnach auf
den alten Weg zuriickgedrangt, zum Bezwingen
des Panzers das Geschofs selbst zu verbessern.
Dafs auf diesem Wege noch immer Fortschritte
moglich sind, wollen die Amerikaner, wie ihre
Zeitschriften berichten, beweisen. Obgleich die
amerikanischen Geschosse bisher stets als vorziglich
gerihmt wurden, galt es durch Sehiefsversuche
als erwiesen, dafs ein auf der Schiffswand be-
festigter Harveypanzer bis zu 203 mm Dicke fir
Geschosse vom Kaliber der Plattenstdrke un-
durchdringlich sei, weil sie an der harten
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Stirnseite des Panzers zersplittern. Nun erwartet
man aber von jlngst gefertigten Geschossen,
dafs sie imstande sein werden, solche Platten
auf den Gefechtsentfernungen bis zu 1500 Yards
(1371 m) bei nahezu senkrechtem Auftrefien zu
durchschlagen, ohne zu zerschellen oder
ihre Form zu verdndern. Wenn dies
Schiefsversuche bestdtigen und auch anderen
Fabriken solche Geschosse gelingen sollten —
woran ja nicht zu zweifeln ware, — so wirde
es eine Mahnung an die Panzerplattenfabricanten
sein, auch ihrerseits fortzuschreiten.

Einer solchen Mahnung bedarf es indefs
gar nicht, denn es wird Uberall mit regstem Eifer,
unter Aufbietung grofsartiger materieller Mittel
und rastlos wissenschaftlicher Forschung um den
ersten Plalz in der Reihe aller Panzerfabriken
der Welt gerungen. Es ist selbstredend, dafs
jede Fabrik hierbei ihre eigenen Wege geht und
die Besonderheiten ihres Herstellungsverfahrens
geheim hélt. Ueberall hat man den Typ der
Ga nzstahl platten angenommen und den der
Verbund-(Compound-)platten aufgegeben; auch
die Fabrik von Brown & Go. in Sheffield, von
der ihre Erfindung ausging, mufste zu den Ganz-
stahlplatten (bergehen, obgleich sie anfanglich
das Gompoundsystem noch mit dem Hartever-
fahren von Tresidder verquickte.* Dagegen
herrscht in der chemischen Zusammensetzung
des Stahls manche Besonderheit. Mit Ausnahme
in England wird Uberall der Nickelstahl dem
reinen Kohlenstahl vorgezogen, und St. Chamond
verwendet mit gutem Erfolg aufser Nickel noch
Chrom zur Stahllegirung. Es hat diese in lang-
jahrigen, eigenen Erfahrungen erprobte Mischung
beibehalten, wendet daneben aber auch die Ober-
flachenhartung an. Die Versuche in den Ver-
einigten Staaten mit Nickelchromlegirungen haben
zu keinen Erfolgen gefihrt, so dafs man von
deren Fortsetzung Abstand genommen hat. Die
Verwendung des Nickels stitzt sich auf die Er-
gebnisse vieler umfassender Versuche. J. Riley
aus Glasgow' theilte Uber die von ihm gewonnenen
Versuchsorgebnisse in einem 1889 vor dem ,,Iron
and Steel Institute” gehaltenen Vortrag folgende
Angaben Uber Festigkeitsproben mit:

1 Nickelstahl von 022®0 Kohlenstoff- 2. Gewohnlicher Stahl von
und 4,7 % Nickelgehalt 0,22% Kohtensloffgehalt

Elasticitatsgrenze 44 kg a. d. gmm25 kg a. d. gmm

Zugfestigkeit . .64 b 47
Dehnung . . . . 20 % 23 %
Gontraction . 448 , 48

Die hierdurch nachgewiesene und durch zahl-
reiche spatere Versuche vieler Fabriken bestatigte
Steigerung der Festigkeit des Stahls durch Zusatz
von Nickel ohne nennenswerthen Verlust an
Dehnung gegenilber dem reinen Stahl rechtfertigt
die Verwendung des Nickels um so mehr, als
bei einer geschickten Combination von Nickel und

* Stahl und Eisen“ 1893, Seite 144.
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Kohlenstoff eine Harte des Stahls erreichbar ist,
welche jede Bearbeitung desselben ausschliefst.
Harte aber ist immer eine der geschatztesten
Eigenschaften des Panzers. Demgegeniber ist
die Entscheidung der englischen Admiralitat Uber
das Nichtvenvenden von Nickel fur den Panzer
englischer Kriegsschiffe schwer verstandlich.* In
der amtlichen Entscheidung hierliber heilst es:

»ES hat sich herausgestellt, dafs harveyisirte
Platten ohne Nickel dieselbe Widerstandsfahigkeit
zeigen, wie harveyisirte Platten mit Nickelgehalt.
Die Gonsequenz aus diesem Ergebnifs, d. h. die
Verwendung von Platten ohne Nickelgehalt, be-
deutet eine grofse Ersparnifs.”

Noch schwerer verstandlich ist die Behauptung
des Kapitan Orde Brown: ,Wir haben Grund
zu glauben, dafs wir uns in einem gewissen
Vortheil anderen Machten gegeniiber befinden,
nachdem wir von der Verwendung des Nickels bei
harveyisirten Platten abgesehen haben. Wir haben
uns fir diesen Schritt entschieden, weil solche
Platten ohne Nickel bedeutend hartere Oberflachen
haben, obgleich freilich ihre Zahigkeit geringer ist.“

Die englische Admiralitat hat sich mit dieser
Ansicht in Widerspruch zu allen Panzerfabriken
der Welt gesetzt und erinnert damit an ihr denk-
wiirdiges Aufgeben der gezogenen Hinterladungs-
kanonen gegen Vorderlader, um an diesen selbst
dann noch starr festzuhalten, als das System der
Vorderladung in der ganzen uUbrigen Welt bereits
zu den geschichtlichen Ueberlieferungen einer
langst vergangenen Zeit zahlte.

Auch die Behauptungen, welche der General-
director der Firma J. Brown & Co., Mr. Ellis,
in einem am 15. Marz 1894 in der ,Institution
of Naval Architects* gehaltenen Vortrag aus-
sprach : ,,Das Vorhandensein wvon Nickel ver-
ursache, dafs der Stahl bei einer bedeutend
niedrigeren Temperatur krystallisire, als ohne
diese Beimischung*“ und ,dafs die bisher (bliche
Methode fir die Bearbeitung der harveyisirten
Platten und das Bohren von Léchern in dieselben
bei Vorhandensein eines hohen Gehalts von Nickel
und Kohlenstoff nicht anwendbar sei“, werden
durch die Thatsache widerlegt, dafs stark ge-
kohlte Nickelstahlplatten mit sehr feinem Korn
sowohl von Krupp, als auch in Amerika her-
gestellt werden und bisher, wenn auch mit einiger
Schwierigkeit, bearbeitet worden sind. Durch
das elektrische Erhartungsverfahren Lemps** ist
auch der Widerstand der hartesten Platten gegen
eine Bearbeitung gebrochen worden.

* Wir hatten dies bereits geschrieben, als
Heft Nr. 15 von ,Stahl und Eisen“ mit dem Aufsatz
von Otto Vogel uber ,Darstellung, Eigenschaften
und Verwendung von Nickelstahl* erschien. Diese
vortreffliche Arbeit enthélt ein so reiches Beweis-
material Uber diesen Gegenstand, dafs ihm gegeniber
die englischen Ansichten nur um so scharfer hervor-
treten.

** Stahl und Eisen“ 1895, S. 789.
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Die grofse Empfindlichkeit mancher Stoffe
gegen die Beimischung oft der geringsten Mengen

anderer Stoffe und die durch diese hervor-
gerufenen besonderen Eigenschaften, die ihm
selbst in reinem Zustande fremd sind, ist be-

kannt. Die Einwirkungen des Kohlenstoffs auf
Eisen sind eines der schonsten Beispiele hierfir.
Aber auch das dem Eisen verwandte Nickel be-
sitzt diese Empfindlichkeit in hohem Grade.
Garnier hat den Einflufs des Nickels auf Stahl
schon 1875 nachgewiesen, worlber sich Jules
Garnier in ,Engineering and Mining Journal*
1893, S. 209, ausspricht.* Es scheint, dafs
die Empfindlichkeit des Nickelstahls auf jene des
Nickels zurickzufihren ist, und es mufsten
manche Erfahrungen gesammelt werden, ehe man
die vorziglichen Eigenschaften der Nickelstahle
mit Sicherheit hervorzubringen verstand.

Ein Gegenstand von Interesse ist die Blasen-
bildung im Nickelstahl. Die Begierurig der Ver-
einigten Staaten verlangte in ihren Abnahme-
bestimmungen fiir Panzerplatten absolut poren-
freies Material. Das Vorhandensein von Blasen
hatte jene unliebsamen Vorgange in den Carnegie-
werken hervorgerufen, die im vergangenen Jahre
so viel Staub aufwirbelten. Arbeiter der ge-
nannten Werke hatten der Begierung angezeigt,
dafs man in Panzerplatten, die von den Werken
abgeliefert waren, Gufsblasen kunstlich ver-
schmiert hatte. Allerdings hat sieh bei Be-
schiefsungen derartiger Platten herausgestellt, dafs
die Poren ohne Einflufs auf die Widerstands-
fahigkeit der Platten sind. Dies beweisen auch
die Kruppschen Platten. Jene, welche in Chicago
ausgestellt waren, halten viele und zum Theil
grofse Poren. Durch das Walzen wurden die
an den Oberflachen der Platte befindlichen Poren
zwar zum Theil beseitigt, aber in der Mitte, wo
sie am zahlreichsten auftraten, sind sie auch
noch in der fertigen Platte zu finden und sollen
hier oft die Grofse einer Erbse gehabt haben.
Diese Blasenbildung liefs sich ohne Beeintrachtigung
der sonstigen Gite, besonders der ausgezeichneten
Zahigkeit des Panzermaterials, damals nicht ver-
mindern, was ja im Ubrigen leicht zu bewerk-
stelligen gewesen ware. Hierzu bot indefs das
ausgezeichnete Verhalten der aus so porosem
Material gefertigten Platten bei den Beschiefsungen
keine Veranlassung. Zahlreiche Schiefsversuche,
bei denen solche Platten mit Schiissen dicht be-
legt wurden, hatten die Ueberzeugung verschafft,
dafs dieses Material, trotz seiner Poren, eine
sehr grofse Sicherheit gegen Springen bot. Da
es aufserdem eine bedeutende Harte besafs, so
war es damit gerechtfertigt, auf die Porenfreiheit
zu verzichten. Seit jener Zeit ist es indefs der
Kruppschen Fabrik gelungen, ein noch besseres

*Dilrre, Metalle und ihre Legirungen, Hannover
1894, S. 288.
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Platlenmaterial herzustellen, welches die guten
Eigenschaften des éalteren Materials in erhdhtem
Mafse besitzt, wie aus den am Schlufs dieses
Aufsatzes beschriebenen Schiefsversuchen hervor-
geht, dabei aber im praktischen Sinne poren-
frei ist. Die Belhlehemwerke sollen sich einer
Whitworthschen hydraulischen Presse von 7000 t
Druck zum Verdichten des flissigen Stahls in
der Gufsform fir gewodhnliche Gilisse bedienen,*
dieses Verfahren aber nicht fir Panzerplatten
anwenden. Aus den fir die Lieferung von Panzer-
platten von dem Marinesecreldar der Vereinigten
Staaten von Nordamerika gegebenen Bedingungen
geht aber hervor, dafs die Anwendung dieses Ver-
fahrens nicht ausgeschlossen, vielleicht beab-
sichtigt war.** Jene Bedingungen fordern ohne
Anwendung dieses Dichtungsverfahrens das Ab-
schneiden eines verlorenen Kopfes von 30 j des
ganzen Gufsblocks.

Kapitdn Sampson sagt an oben bezeichneter
Stelle, Nickel scheint die Kohle fiir die Hartung
empfindlicher zu machen, deshalb sind im Wasser
gehértete Nickelstahlplatten bis zu Tiefen ge-
hartet, welche bei gewdhnlichen Stahlplatten kaum
Zunahme der Festigkeit aufweisen. Doch dies
nicht allein, das Harten ist auchmit weniger
Gefahr fur die Platte ausfuhrbar und ist es aus
diesem Grunde den Panzerfabricanten an der
Loire moglich gewesen, die weniger zu Spriingen
geneigten in Oel geharteten Platten aufzugeben
und den vermehrten Widerstand durch die
strengere Hartung in Wasser zu erlangen. Es
ist zweifellos, dafs die wvon Ellis erwahnten
Schwierigkeiten der Bissebildung beim Selbst-
harten wvon gekohlten Nickelstahlplatten vor-
kommen; sie werden hervorgerufen durch die
Empfindlichkeit der Stahlmischung, wenn die
Platte nach ihrem langen Verweilen in der
grofsen Hitze des Cementirofens unbedeckt in
kalte, feuchte Luft gebracht wird, wie sie das
Klima von Sheffield mit sich bringt.

Das Mifstrauen gegen die Zweckmafsigkeit
des HarveyverfallrenSj das vor Jahresfrist durch
die von argem Mifserfolg begleitete Beschiefsung
40 bis 45 cm dicker Harveyplatten in Amerika
hervorgerufen wurde, ist inzwischen einer ver-
trauensvolleren Anschauung gewichen. Es ist
keine Frage, dafs die Panzerplattenfabrication in
ihrem ganzen Verlauf von Ursachen begleitet
wird, die Mifserfolge bewirken koénnen, die oft-
mals aber erst gelegentlich und zuféllig erkannt
werden, so dafs es scheint, als ob die in dieser
Industrie thatigen Techniker noch auf unab-
sehbare Zeit Anlafs und Gelegenheit zu Ver-
besserungen finden werden. Amerikaner sagen,
dafs schon der Gufsblock fiir Oberflachenhartung
sorgféltiger ausgewahlt werden mufs, als fir

* ,Stahl und Eisen* 1893, S. 679.
**  Stahl und Eisen* 1893, S. 423.
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Platten mit Oelkihlung. Der Kohlenstoff ver-
bindet sich bei der Gementation gern mit Metall-
oxyden und Gasen, die er da vorfindet, wo
mangelhafter Gufs Blasen, Gallen, Réhrchen und
Schieferungen hat entstehen lassen, welche bei
der Bearbeitung im Walzwerk, in der Presse
oder unter dem Hammer feine Risse und Spalten
hinlerlassen, die imstande sind, beim Harten
der Platte im Wasser Springe in derselben her-
vorzurufen. Nicht selten sind sie die Anzeichen
eines Mangels an Gleichférmigkeit des Metalls,
die besonders bei grofsen Gufsblécken durch
Entmischen entstent, wenn die Blocke bei zu
hoher Temperatur gegossen wurden und sein-
langsam erkalteten. Die Nachtheile treten spater
besonders dann hervor, wenn die Platten nur an
einer Seite schnell gekihlt werden, sie machen
sich weniger geltend, wenn eine gleichméafsige
beiderseitige Kiihlung statlfmdet. Kapitan Jaques
sagt mit Bezug auf das einseitige Harten: ,Dieses
System des Hartens ist so unnaturlich und grausam
fur das Metall, dafs der Stahl sich daflir racht,
indem er Spannungen von solcher Unsicherheit
hervorbringt, dafs Niemand sagen kann, was die
Platte thun wird, wenn man sie mit hoher Kraft
angreift.“ Niemand weifs, welche Spannungen
im Innern einer Platte bereits bestehen und ob
dieselben beim Harten ein Springen der Platte

Neuere in- und auslandische Stahlwerke.
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hervorrufen werden. So sprang eine 453 mm
dicke Harveyplatte fur das Schlachtschiff ,,Indiana“
beim Harten im rechten Winkel zur Linie der
grofsten Zusammenziehung. In  neuerer Zeit
werden Ubrigens die Harveyplatlen stets beider-
seitig abgeschreckt.

Trotz aller dieser Schwierigkeiten, die aller-
dings von erfahrenen Technikern bis zu einem
gewissen Grade bereits beherrscht werden, scheinen
sich doch die grofsen Plattenfabriken diesseits
und jenseits des Océans entschlossen zu haben,
gleichviel, in welcher Weise das Kohlen und
Harten kinftig auch zur Ausfilhrung gelangen
wird, an dem Grundsatz der Oberflachenhartung
festzuhalten. Sie haben von den Inhabern des
Harvey-Patents die Berechtigung seiner Ver-
werthung fur sich erworben. Cammell, Brown,
Vickers und neuerdings auch Beardmore fertigen
Harveyplatten in allen Starken; St. Chamond,
Chalillon-Commentry, Marrel Fréeres und St.
Etienne haben das Verfahren angenommen, die
ersteren drei Firmen fiir Platten bis zu 40 mm

Dicke, St. Etienne fir Platten bis zu 203 mm
Starke.  Schneider & Co. in Creuzot, ebenso
Krupp, Dillingen und Witkowitz fertigen zwar

auch Platten mit Oberflachenhartung, aber nach
einem ihnen eigenthiimlichen Verfahren.
(Schlufs folgt.)

Neuere in- und auslandische Stahlwerke.

Martinofenanlage und Blechwalzwerk der Jllinois Steel Company.

Bereits im Jahre 1889 beschlofs die ,,Jllinois
Steel Companyeine grofse Martinofenanlage und
ein damit in Verbindung stehendes Plaltenw’alz-
werk zu bauen, allein der Plan kam erst spater
zur Ausfihrung und der Betrieb der neuen An-
lage konnte erst zu Beginn dieses Jahres auf-
genommen werden.

Den Entwurf sowohl, als auch die Detailplane
fur die ganze Anlage hat der bekannte amerikanische
Ingenieur S. T. Wellman geliefert und wurde
gleich bei der Anordnung auf spater méglicher-
weise nothig werdende Zubauten hinlanglich Rick-
sicht genommen. So ist z. B. Raum fir 20
Martinéfen vorhanden. m Die nachfolgende Be-
schreibung der Anlage ist der amerikanischen
Zeitschrift ,, The Iron Age“ vom 25. Juli d. J.
entnommen.

* Vergl. Dr. H. Wedding: ,Die Sidwerke der
Jllinois -Stahlgesellsehaft in Chicago* (,,Stahl und
Eisen* 1891, Nr. 9, S. 730).

Das Stahlwerk besitzt eine Lange von 106,75 m
und eine Breite von 30,5 m. Roheisen und
Schrott werden mittels Hochbahnen und schiefen
Ebenen zugefuhrt und ein ganzes Netz von Schmal-
spargeleisen verbindet das Marlinwerk mit dem
Walzwerk und den Hochdfen. Eine Hochbahn mit
Schmalspurgeleise soll spater quer Uber die ganze
Anlage gehen und die Abfélle aus dem Walzwerk
unmittelbar zu den Oefen, dagegen die Stahlblocke
zurick in das Walzwerk bringen. Auch die
Kohle wird den Generatoren und Kesseln mittels
Hochbahnen zugefiuhrt und Verladegeleise sind
sowohl innerhalb als aufserhalb des Walzwerks
vorgesehen. Das Martinwerk umfafst gegenwartig
vier 20-1-Oefen, wéhrend noch zwei 30-t-Oefen
im Bau begriffen sind. Sammtliche Oefen sind in
einer Reihe angeordnet; je zwei besitzen auf
der einen Seite eine gemeinsame Giefsgrube und
auf der anderen Seite die Beschickungsvorrichtung,
die Ventile und den Schornstein.
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Die Beschickungsbihne liegt 3,7 m uber der die Oefen gebracht. Ein elektrisch betriebener
Huttensohle. Das Material wird zunachst mittels | aufkrahn bestreicht sowohl die ganze Beschickungs-

eines hydraulischen Aufzuges auf diese Hohe ge- pihne als auch die Oefen, ein zweiter Krahn

hoben und dann mit Hilfe einer We”manschen, beherrscht dagegen die Giefsgruben sowie den
elektrisch betriebenen Beschickungsvorrichtung in ganzen Baum vor den Oefen und dient zum

Abbild. 1. Feststehender 20-1-Ofeu. Querschnitt.

Abbild. 3. Langsschnitt

Abbild. 2. Schnitt durch den 20-1-Ofen.
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Transport der Gufsformen und Stahlblécke.
Ausserdem ist noch ein elektrisch angetriebener
Giefswagen vorhanden, welcher auf einem Geleise
vor den Oefen Uber alle Giefsgruben lauft, der
aber nur bei Stérungen am Giefskrahn oder
sonstigen Unfallen zur Verwendung gelangt.

Die in Abbild. 1 bis 3 dargestellten 20-t-Oefen
sind nach Planen von Wellman gebaut und bieten
ein gutes Beispiel fiir die allermodernste Form
feststehender Martinofen. Die beiden 30-t-Oefen,
ebenfalls von Wellman gebaut, sind dagegen
Oefen mit beweglichem Herd. Abbild. 4 veran-
schaulicht die allgemeine Anordnung derselben;
die innere Einrichtung geht aus den folgenden
Abbildungen 5 bis 10 hervor.

Neuere in- und auslandische Stahlwerke.
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B B, welche an ihrem unteren Ende um hori-
zontale Zapfen drehbar, und deren Kolbenstangen
an der Oberseite des Ofenmantels befestigt sind.
Beim Vorwartsrollen des Ofens hebt sich der Hals
C, welcher mit seiner ebenen Grundflache auf D
aufsitzt, in die Hohe; beim Zuriickbewegen des
Herdes kommt er genau wieder auf seinen friheren
Platz. Diese Einrichtung soll den Vortheil haben,
dafs der Schmelzer jedesmal nachsehen kann,
ob kein Abschmelzen der Kandle stattgefunden
hat und ob die Regeneratoren richtig functioniren.
Bei Reparaturen konnen die Oeffnungen E E
(Abb. 9) verschlossen und die Ventile herabgelassen
werden, wodurch die Hitze so lange in den Re-
generatoren und Kanédlen zuriickgehalten wird, bis

Abbild. 4. Anordnung der kippbaren Martinofen.

Der Gang des Gas- beziehungsweise Luft-
stromes erfolgt in derselben Weise wie bei
den feststehenden Oefen. Waéhrend indessen bei
diesen' das Entleeren bekanntlich durch Oeflnen
eines Abstichs bewirkt wird, erfolgt hier das
Ausgiefsen dadurch, dafs der ganze Ofenherd vor-
warts gerollt wird. Hierdurch unterscheidet sich
die Wellmansche Einrichtung auch von derjenigen,
welche Campbell friiher ausgefuhrt hat*. Die
Rollbewegung wird auf der Oberfliche zweier
schmiedeiserne Stiander A A durchgefihrt. Zu
diesem Zweck tragen die Stander ebene stahlerne
Zahnstangen, in welche ebensolche Zahnsegmente,
die an der Unterseite des Ofenmantels befestigt
sind, eingreifen. (Vergl. Abbild. 4, 5 und 6.) Die
Bewegung erfolgt durch zwei Prefswassercylinder

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1893, Nr. 20, S. 870.

der Ofen wieder angelassen werden kann, was eine
Ersparnis an Zeit und Brennmaterial zur Folge hat.

Als besondere Vortheile der Wellmanschen
Kippofen werden hervorgehoben:

1. Die geringe Zahl von Arbeitern® welche zur
Bedienung der Oefen erforderlich sind. [I'lr einen
Ofen: 1 Schmelzer, 1 Helfer, und 1 Maschinist
(bei der Beschickungsvorrichtung). Fur zwei Oefen :
1 Schmelzer, 2 Helfer und 1 Maschinist.

2. Die Dauerhaftigkeit des Gewdlbes sowie aller
Theile des Ofens. Der ganze Ofen ist mit Ausnahme
der Thiuren und EintrittéfTnungen fur Gas und Luft
ummantelt und besitzt cylindrische Form.

3. Beim Ofen sowohl als den Generatoren sind
die Panzerungen, Sattelplatten und Zugstangen
weggelassen.

4. Die Moglichkeit, nach jeder Hitze die Einstro-
mungen und die Regeneratoren zu beobachten.
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5. Die Mdoglichkeit, einen Theil des Ofeninhalts
abgiefsenund combinirt arbeiten zu kénnen. Man
kann in einem Ofen das Material einschmelzen
und entphosphoren, dann 'in eine Pfanne aus-
giefsen und von dieser dann durch die Rinne in
einen sauer zugestellten Ofen giefsen, und das
fertige Material dann in gewohnlicher Weise durch
dieselbe Rinne in die
Gufspfanne giefsen.

6. Ersparnifs an Zeit,
da man nicht auf das
Verschliefsen der Ab-
stich6fThung zu warten
braucht.

7. Die Mdglichkeit,
den Ofen zu repariren,
ohne die Regeneratoren
und Kanéle kalt werden
zu lassen.

8. Die vollkommene
Vertheilung des Einsatzes
infolge der Anordnung
der Thiren.

9. Die bequeme An-
ordnung der Ventile.

Das Blechwalz-
werk besteht eigentlich
aus vier Abtheilungen, die
miteinander in Verbin-
dung stehen. In der ersten
befinden sich die Oefen,
in der zweiten das Walz-
werk , dann folgt ein
Raum zum Auskihlen
der Bleche und an die-
sen schliefst sich das
Scheeren- und Verlade-
haus. Alle vier Gebaude
wie auch das Lagerhaus
bestellen aus eisernen
Pfeilern mit zwischen-
liegendem Mauerwerk und
eisernen Dachstihlen.
Durch zahlreich ange-
ordnete Oberlichtfenster,
grofse Thiren und Fen-
ster ist fur Luft und Licht
gesorgt.

Das Einsetzen und
Ausziehen der Blocke er-
folgt bei den vier Warmofen (vgl. Abb. 11) durch
eine Well mansche Chargirmaschine mit elektrischem
und Druckwasserbetrieb, welche sich langs der
Vorderseite der Oefen bewegt und die Blécke bis
auf die Walztische bringt. Diese werden durch
kleine Reverstrmaschinen in Ublicher Weise an-
getrieben und durch direct wirkende unter den
Tischen befindliche Druckwassercylinder gehoben.

Der Walzenzug besteht aus zwei Dreiwalzen-
gerusten, von denen das eine Walzen von 2286 mm

Neuere in- und ausléandische Stahlwerke,

Abbild. 6. Stellung des Ofens wahrend des Entleerens.

1. September 1895.

Lange und 863,6 mm Durchmesser, das andere
solche von 3353 mm Lange und 916 mm Durch-
messer besitzt.* Der Antrieb erfolgt durch' eine
Porter-Allen-Maschine von 1372 mm Cylinder-
durchmesser und 1676 mm Hub. Alle Einzel-
heiten dieses Walzenzuges wurden von Wellman
auf das sorgféltigste ausgearbeitet und sammtliche

Abbild. 5. Stellung des Ofens wéhrend des ri-

Schmelzens. (Querschnitt.)

(Ansicht.)

Theile. von der Gallison Foundry Company auf
das gediegenste und starkste ausgefiihrt.

Ueber dem Walzenzug und der Maschine
befindet sich ein Laufkrahn von 30 t Tragkraft,
der gleichzeitig auch eine am Ende des Gebaudes
befindlichen Walzendrehbank bedient. An der
andern Seile befinden sich die Pumpen, Luft-

* Vgl. das neue Blechwalzwerk von Wellman.

(,.Stahl und Eisen* 1892, Seite 732.)
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compressoren und die elektrische Kraftanlage,
woselbst zwei 150 HP Dynamomaschinen vor
Siemens & Halske aufgestellt sind.

Die fertigen Bleche werden, nachdem sie die
Walzen verlassen haben, mittels angetriebener Rollen
in den Auskiihlraum beférdert. Zur Bedienung der
drei Scheeren sowie des Verladeraumes sind zwei
Laufkrahne von je 5 t Tragkraft vorgesehen. —

Schnitt
durch die Ofenmitto.

schnitt
durch die Schlackensiicko.

Abbild. 9.

Schnitt durch die Regeneratoren Grundrifs.
und Schiackenséacke. \

XVIIL.,5
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Eine sehr gut eingerichtete Versuchsanstalt
vervolistandigt die ganze Anlage, bei deren Ein-
richtung keine Kosten gescheut wurden und es
ist zu erwarten, dafs dieselbe nach Fertigstellung
des Stahlwerks auch eine sehr grofse Erzeugung
aufzuweisen haben wird. Mittlerweile verarbeitet
das Walzwerk das ganze Ausbringen des Martin-
werks auf Kessel-, Schiffs- und Reservoirbleche.

Abbild. 8. Ansicht.

Schnitt
durch die Regeneratoren.

Schnitt
durch die Gas- und Luftkanale.

Abbild. 10.

Schnitt durch den Ofen
un(* Grundrifs.
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A — Warmofen.,

U = Gasleitung.

C — Generator.
= Luftcompressor.
= Wasserbehélter.

D

E

F = Dampfkessel.
G — Pumpe.

H

= Walzendrehbank.

= Laufkrahn.
K — Scheere.
L — Reversirraaschine.

M = Porter-Allen-
Maschine.

Abbild. 11

GrundriJs des Blechwalzwerke der Jllinois Steel Company
in Sonth Chicago.
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Fortschritte im Bau der Eisenbahn-Betriebsmittel.

Unter vorstehendem Titel ist vor einiger Zeit
ein vom technischen Ausschiusse des Vereins
deutscher Eisenbahnverwaltungen herausgegebener
Ergénzungsband zum ,,Organ fir die Fortschritte
des Eisenbahnwesens* erschienen,* welcher einer
Anregung der Schriftleitung des technischen Vereins-
organs sein Entstehen verdankt. Derselbe verfolgt
den Zweck, ,eine Kldrung der bei den vielfachen
neueren Bestrebungen auf dem Gebiete des Loco-
motiv—- und Wagenbaues anzuslrebenden Ziele
und eine wesent-
liche Erleichte-
rung der weite-
ren Verfolgung
dieser fir den

Einzelnen zu
schaffen®.

Obgleich das
Werkhauptsach-
lich fur Eisen-
bahntechniker
bestimmt ist, so
werden auch die
Locomotiv- und
Wagenfabriken es mit Nutzen verwenden und einige
Mittheilungen daraus auch fiir Fernerstehende von
Interesse sein.

Was zunéchst die Locomotiven anlangt, so
wurde bereits in einem friher an dieser Stelle
veroffentlichten Aufsatze Uber ,die neueren Be-
triebsmittel der preufsischen Staatsbahnen®** auf
das Bestreben hingewiesen, dem im Laufe der
Zeit betréchtlich gewachsenen und im allgemeinen
noch immer in Zunahme begriffenen Verkehre
entsprechende stirkere Loco-
motiven zu schaffen. Dies Be-
streben beschrankt sich, wie
wir aus dem in Rede stehenden
Werke entnehmen, aber nicht
nur auf Preufsen allein, vielmehr
sehen wir, dafs die verschiedensten, dem ,Verein
deutscher Eisenbahnverwaltungen“ angehdrenden
grofseren Bahnen es fiir nothwendig erachtet haben,
in gleicher Weise, wie die preufsischen Bahnen, die
Steigerung der Leistungsfahigkeit ihrer Locomotiven
ins Auge zu fassen, die in Deutschland und Oester-
reich fast durchweg tbliche Bauart mit drei Achsen
zu verlassen und sich der vier- und flinfachsigen
Locomotive zuzuwenden. Da mit der Vermehrung
der Achsen aber der Gesammtradstand wachsen
mufste, so war es, um das leichte und gefahr-
lose Befahren von Bahnkrimmungen sicherzu-

* C.W. Kreidels Verlag in Wiesbaden.
**  Stahl und Eisen“ 1893, Nr. 17, S. 733.

Abbild,

ena.

stellen, geboten, eine oder mehrere bewegliche
Achsen anzuordnen, und wir finden gerade in
dieser Beziehung sehr interessante Einrichtungen
getroffen.

Waéhrend die Mehrzahl derjenigen Verwaltungen,
welche vierachsige Personenzu glocomo-
tiven beschafft haben, die Achsen so anordneten,
dafs die beiden hinteren als Treib- bezw. Kuppel-
achsen dienen, die beiden vorderen als Laufachsen
gelten und zusammen in einem Drehgestell ge-
lagert sind, ha-
ben einige Ver-

waltungen je
eine Laufachse
hinten und vorn
angenommen.
Und von diesen
Verwaltungen
hat wieder eine
(die der Pfalzi-
schen Eisenbah-
nen) die vordere
Laufachse Zu-
sammen mit der
vorderen Kuppelachse in ein Drehgestell gelegt,
welche Anordnung der Locomotivfabrik wvon
Kraufs & Co. in Miinchen patentirt wurde.* Das,
die Form eines Dreiecks bildende Drehgestell
(Abbild. 1 und 2), an dessen vorderer Seite die
Laufachse gelagert ist, dreht sich um den, mit
dem Hauptrahmen verbundenen Zapfen D ; die
Spitze des Dreiecksfafst bei B in ein mit dem
Lagergehause der Kuppelachse verbundenes Gufs-
stiick und veranlafst eine Verschiebung der Kuppel-
achse wenn die Vorderachse
sich schief stellt. In einer Bahn-
krimmung von 300 m Halb-
messer tritt eine seitliche Ver-
2 Schiebung von 19 mm ein; die
Stellung der Achsen ist dann
so, wie in Abbild. 2 in etwas verzerrter Weise
dargestellt ist.

Selbstverstandlich mufs den Kuppelstangen
die Moglichkeit gegeben sein, sich der, immerhin
der Treibachse parallel bleibenden Lage der
Kuppelachse anzubequemen; es ist dies dadurch
bewirkt, dafs die Kuppelstangenzapfen nicht
cylindrisch, sondern kugelférmig gestaltet sind.

Eine andere Verwaltung (die Main—-Neckarbahn)
hat die hintere Laufachse, die Treib- und Kuppel-
achsen fest gelagert und nur die vordere Lauf-

* Siehe
bahnwesens*“ 18891 Seite 18 und ,Zeitschrift des
Vereins deutscher Ingenieure* 1888, Seite 357.

,Organ fur die Fortschritte des Eisen-
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achse mit in Bodgen einstellbaren Lagern nach
der Bauart Gockerill versehen.

Die Wiirttembergische Staatsbahn endlich hat
an ihren neueren vierachsigen Schnellzuglocomo-
tiven bei fester Treib— und Kuppelachse die beiden
Laufachsen als gekuppelte Lenkachsen ausgebildet
und durch ein Hebelwerk von der Tenderkupplung
abhéngig gemacht,
so dafs die Einstel-
lung des Tenders auf
die der Laufachsen

Fortschritte im Bau der Eisenbahn -Betriebsmittel.
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der Dreieckshebel A und dadurch die Laufachsen
entsprechend gestellt werden, wie es Abbild. 3
(etwas verzerrt) veranschaulicht.

Die Locomotive, anwelcher sich die vor-
besprochene Einrichtung zur Einstellung der Lauf-
achsen findet, zeigtnoch in anderer Beziehung
Abweichungen von denbisher gebrauchlichen

Formen. Diese Loco-
motive ist mit drei
gleich grofsen Dampf-
— cylindernausgerustet,

einwirkt. Die Beweg- 1 \en derLocarofive. von denen der eine
lichkeit der Laufach- zwischendenRahmen
sen ist auf die Ein- liegt und eine ge-
stellung in Bogen bis . kropfte  Treibachse
zu 150 m Halbmesser tinks bedingt. Die Loco-

herab  eingerichtet.
Es sind zu diesem
Zwecke die Achs-

buchsen der Lauf-
achsen nicht in den
Locomotivrahmen
selbst gelagert, son-
dern in beweglichen,
in der Langsrichtung
der Locomotive ver-
schiebbaren Gestel-
len, und von diesen
Gestellen sind je die beiden auf einer Seite der
Locomotive liegenden so durch Hebel und Zug-
stangen miteinander verbunden, wie es in Abbild. 3
in einfachen Linien dargestellt ist. Man erkennt
aus dieser Abbildung, dafs, wenn die Gestelle und
mit diesen die Achsbuchsen auf der einen Loco-
motivseite sich einander néhern, sich dieselben

i) 11—

rechts

Abbild. 3

- motive kann je nach
Wunsch des Fihrers
mit Volldruck oder
als Verbundmaschine
arbeiten; in ersterem
Falle bekommen alle
drei Gylinder frischen
Dampf, im &ndern
Falle nur der mittlere
Gylinder, aus dem der
zum Theil ausge-
nutzte Dampf dann

gleichmafsig in die Aufsencylinder Ubertritt. Der

Kessel der in Abbild. 4 dargestelHen Locomotive

ist aus Flufseisen hergestellt, fiir welches eine

Zugfestigkeit von 38 bis 45 kg, eine Dehnung

von 25 Jo (auf 200 mm Léange) und eine Quer-

schnittseinziehung (beim Bruch) von 40 Vor-
geschrieben war. Von allen in unserer Quelle

rechts

Ar

Abbild, 4.

auf der andern Seite voneinander entfernen und
deshalb die Achsen selbst eine schiefe Stellung
zur L&ngsachse der Locomotive annehmen miissen,
bei welcher deren Mitlellinien nach dem Bahn-
krimmungsmittelpunkte  zusammenlaufen. Die
Achsbuchsen selbst kénnen sich dabei in den sie um-
fassenden Gestellen entsprechend verdrehen. Der
Kopf des Dreieckshebels A steht durch einen Mit-
nehmer mit der Tenderkupplung so in Verbindung,
dafs, wenn beim Einfahren in eine Kriimmung
der Tender zur Locomotive sich schief stellt,

besprochenen Personenzuglocomotiven hat die hier
in Rede stehende den grofsten Kessel mit einer
Gesammtheizflache von 148,1 gm bei einer Rost-
flache (2 qm), welche letztere nicht grofser ist,
als bei Locomotiven anderer Verwaltungen mit
wenig mehr als 100 gm Heizflaiche. Die aus
der Grofse der Dampfcylinder (d), dem Kolben-
hub (lam), dem Kesseliberdruck (p in Atmosph.)
und dem Triebraddurchmesser (Dam) nach der

d2rc

1
Formel Zz = 0,75 p — berechnete Zugkraft
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betragt 4230 kg, wahrend die aus dem Reibungs-
gewichte sich ergebende nur 4140 kg ausmacht.
Ohne einen sehr wirksamen Sandstreuer, mittels
dessen eine zeitweilige Erhéhung der Reibung
zwischen Rad und Schiene zu erreichen ist, wird
die vollstdndige Ausnutzung der aus der Dampf-
maschine sich ergebenden Zugkraft nie moéglich sein.

Diese Locomotive soll 150 t auf langerer
Steigung 1 : 100 mit 60 km Geschwindigkeit be-
fordern, und wohl mit Ricksicht auf die langen
Rampen ist ein so aufserst leistungsfahiger Kessel
gewdhlt. Denn die Erfahrung hat gelehrt, dafs
die meisten alteren Locomotiven infolge zu kleiner
Kessel nicht dauernd oder doch fur langere Zeit
die Leistung entwickeln konnen, die man im
Hinblick auf ihre sonstigen Abmessungen er-
warten konnte.

Fortschritte im Bau der Eisenhtthn- Betriebsmittel.
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Wellrohr, die mit jenem und und einem zwischen-
liegenden Kranze vernietet ist. Anker, Stehholzen,
Versteifungsbleche und dergleichen sind nicht
vorhanden und auch nicht erforderlich, weil die
Querschnitte des Aufsenkessels, wie die der Feuer-
buchse kreisférmige sind, also in den Blechen
nur Zugspannungen auftreten koénnen und weil
infolge der Verjungung der Kesselenden hinten
gar keine und vorn nur eine kleine ebene Kessel-
wand, die vordere Rohrwand, da ist, die aber
durch die Heizrohren mit der allerdings auch
ebenen aber nur kleinen Feuerbuchsrohrwand
genigend verankert ist. Die bisher ublichen,
kastenformigen Feuerbuchsen sind immer schwache
Punkte, und missen dies um so mehr werden
bei Anwendung noch hoherer als der bisher ge-
brauchlichen Dampfspannungen, wie es die Ver-

Abbild. 5.

Bis auf eine Locomotive der friheren Direclion
Koln (linksrh.) haben alle anderen in unserer Quelle
vorgefiihrlen Locomoliven Achsbelastungen nicht
Uber 14 t, * bei jenen ist dagegen die Treib-
und Kuppelachse mit je 15 t belastet und hat
dementsprechend eine aus dem Reibungsgewichte
sich ergebende Zugkraft von 4600 kg, der eine
rechnungsméfsige von 4670 kg gegenibersteht.

Die rheinische Locomotive ist insofern noch
von besonderem Interesse, als sie nicht mit einem
Kessel der gewodhnlichen Bauart, sondern mit
einem sog. ankerlosen Kessel, Bauart Lentz,
ausgeristet ist. Wie aus Abbild. 5 ersichtlich,
besteht dieser Kessel im dufseren Theile aus einem
mittleren cylindrischen und zwei anschliefsendeti,
nach den Enden hin sich verjingenden Blech-
ringen. In dem hinteren Ringe liegt eine eben-
falls im Querschnitt kreisformige Feuerbuchse aus

* Dies entspricht den technischen Vereinbarungen
des Vereins deutscher Eisenbahn-Verwaltungen.

lhalb der Feuerthir

bundlocomotiven als hdochst wiinschenswerth er-
scheinen lassen;* Versuche mit dem Lentzschen
Kessel, wie sie aufser der Eisenbahndirection Koln
auch die Eisenbahndirection Elberfeld, die Grofs-
herzoglich Oldenburgische Staatsbahn u, a. haben
anstellen lassen, sind daher sehr gerechtfertigt.
In Erlauterung der Abbildung wird noch
hinzugefiigt, dafs der Kessel hinten mit einer
hohlen gufseisernen Platte abgeschlossen ist, durch
welche zur Verhinderung starker Warmeaus-
stromung nach dem Fihrerslande hin kalte Lutt
slreicht, die dann in angewarmtem Zustande ober-
in den Feuerraum eintritt.
In der Feuerbuchse befindet sich eine Feuerbriicke
und hinter dieser eine Verbrennungskammer, zu
welcher auch noch Luft durch die Feuerbriicke
gelangen kann. Um die Feuerbuchsrohrwand

' moglichst nachgiebig zu erhalten gegeniber den

* Der in Rede stehende Lentzsche Kessel
Dampf von 14 Atm. Ueberdruck erzeugen.

soll
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Langenausdehnungen des Wellrohrs wund der
Heizrohren, ist sie nur aus 13 mm starkem
Flu fs eisen* hergestellt; die vordere ist dagegen
26 mm stark.

Stérend ist es, dafs beim Anheizen ohne be-
sondere Yerhitungsvorrichtungen grofsere Warme-
unterschiede in dem Wasser unter der Feuerbuchse
und demjenigen Uber derselben entstehen, welche
wegen der ungleichméafsigen Ausdehnung der
Kesseltheile schadlich wir-
ken missen. Deshalb sind
um das Wellrohr Wasser-
umlauf-Vorrichtungen aus
einseitig angeschlossenen
Blechtafeln  angeordnet,
welche einen schnellen
Ausgleich der Warme im
Wasser bewirken sollen.

Das Wellrohr, sowie
die wagerechten Kessel-
nahte sind geschweifst.

An diesem Kessel ist
zwar im Februar d. J.
das Wellrohr wahrend des
Betriebs eingedrickt worden wund zwar hochst
wahrscheinlich deswegen, weil die im Verhaltnifs
zu der Ausdehnung des Aufsenkessels stirkere
Langenausdehnung der Heizrohren mit daran an-
schliefsendem Wellrohre ein Zusammenstauchen
und Unrundwerden des Wellrohrs veranlafst hat.**
Es ist zu hoffen, dafs es durch geeignete Ein-
richtungen gelingen wird, den ankerlosen Kessel
S0 zu gestalten, dafs er seiner sonstigen Vorzige
wegen durchweg an die
Stelle des bisher Ublichen
Locomotivkessels  treten
kann.

Unter den niehtpreufsi-
schen*** neueren starken
Guterzuglocomotiven
fur Hauptbahnen st
bemerkenswert!] eine vier-
achsige, vierfach gekup-
pelte der osterreichischen
Staatsbahnen, und eine
funfachsige, funffach ge-
kuppelte der Wirtlem-
bergschen Staatsbahn. Das Gewicht dieser beiden
Locomotiven mit 55 bezw. 68,5 t, das ganz als
Reibungsgewicht zur Geltung kommt, Ubersteigt
das der schwersten dreiachsigen Giterzuglocomo-
tiven von 3. 14 = 42 t ganz bedeutend. Die
Osterreichische Locomotive kann 500 t Zuggewicht
auf Steigungen 1 : 100 mit 15 km Geschwindigkeit,
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Die letztere Locomotive besitzt dieselbe Leistungs-
fahigkeit, wie zwei dreiachsige und dreifach ge-
kuppelte Giterzuglocomotiven derselben Verwaltung
von ungefahr der Starke der preufsischen Normal-
giiterzuglocomotive.

Entsprechend den verlangten hohen Leistungen
sind die Kessel der beiden Locomotiven auch

sehr grofs gewahlt: sie besitzen 165 bezw.

197,58 gm Heizflache gegenuber 125 gm bei
Abbild. G

der preufsischen Normallocomolive. Die Rosl-

flache betragt 2,18 bezw. 2,25 gm.

Der Gesammtradstand der aus Abbild. 6 er-
sichtlichen 6sterreichischen Locomotive* ist durcli
Dichtaneinanderriicken der Achsen verhéltnifsméfsig
klein gemacht, aber es ist dessenungeachtet noch die
Hinterachse um 24 mm seitlich verschiebbar.

Die wirttembergische Locomotive mit 6 m
Gesammtradstand (Abbild. 7) bedurfte besonderer

Abbild. 7.

Vorrichtungen zur Erleichterung des Durchfahrens
von Bahnkrimmungen, und deshalb finden wir
eine, der vorstehend bei der wirttembergischen
Sehnellzuglocomotive beschriebenen Einrichtung
ahnliche, wodurch die Hinter- und Vorderachse

\zwangléufig und von der Tenderstellung abhangig

den Geleisbdgen entsprechend eingestellt werden.

die wirttembergische dagegen USO t befordern. 1 pje Locomotive kann Bodgen von 150 m Halb-

* Die Amerikaner gehen bis auf 9 mm herunter.

** Siehe ..Glasers Annalen“ vom 1. Deceniber 1894,
Seite 197 u. f.

*** Bezlglich der neueren preufsischen Locomotiven
siehe Nr. 17, Jahrgang 1893 dieser Zeitschrift.

messer anstandslos durchlaufen.
Da alle Achsen gekuppelt sind und sich bei
der besprochenen Einstellvorrichtung die Endachsen

* Eine &hnliche Locomotive hat neuerdings die

Preufsische Staalsbahn versuchsweise beschafft.
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auf einer Seite der Locomotive einander nahern,
auf der andern Seite sich aber voneinander ent-
fernen, so kann die Lange der Kuppelstangen
nicht fest sein. Deshalb ist nach Angabe des
Oberbauraths Klose in Stuttgart eine sinnreiche
Einrichtung getroffen, bei welcher zwischen die
Kuppelstangen ein bewegliches Gelenk eingeschaltet
ist, dessen Stellung in Abhangigkeit gebracht
wurde von der Achseneinstellvorrichtung. Wir be-

gegnen derselben Anordnung spéater noch in etwas
einfacherer und darum verstandlicherer Form bei
einer Kleinbahnlocomotive der Sachsischen Staats-
halt, woselbst sie ndher besprochen werden wird.

Fur eine normalspurige Nebenbahn hat
die Oesterreichische Kaiser Ferdinands-Nordbahn
eine funfachsige, dreifach gekuppelte Tender-
locomotive beschafft. Bei dieser befinden sich
die beiden, unter dem, mit der Locomotive fest
verbundenen Tender liegenden Achsen in einem
Drehgestelle behufs leichter Befahrung von Bogen

bis herab zu 150 m Halbmesser bei
Geschwindigkeit. Das Gewicht der Locomotive
betragt 38 t, das auf den Treib- und Kuppel-
achsen ruhende 23,6 t; dafs trotz dieses geringen
Gewichts funf Achsen angeordnet werden mufsten,
hat seinen Grund in der Schwéche des Oberbaus
der betreffenden Strecke, die nur einen Raddruck
von hoéchstens 4,5 t (9 Achsen fir eine Achse)
vertragen kann. Der Langkessel und die aufsere
Feuerbuchse dieser Locomotive sind aus Martin-
stahl gefertigt.

50 km

Fortschritte im Bau der Eisenbahn -Betriebsmittel.
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vierachsige Verbund-Tenderlocomotive* der Sach-
sischen Staalsbahn. Dieselbe soll bei anhaltender
Steigung 1:40 und in Geleisbégen von 200 m
Halbmesser 155 t mit 15 km Geschwindigkeit
und bei 70 % Cylinderfullung beférdern. Diese
Locomotive ist insofern bemerkenswerth, als bei

ihr der Kessel auf zwei Drehgestellen ruht, von
denen jedes mit zwei Dampfcylindern, einer
Treib- und einer Kuppelachse ausgestattet ist. Die
hintere  Dampfmaschine
arbeitet mit frischem
Dampf, der durch den

Gestelldrehzapfen durch-
gefiihrt wird; die vorderen
Dampfcylinder  arbeiten
dagegen mit Niederdruck
und sind zu diesem Zwecke
durch eine mit Kugel-
gelenk und Stopfbuchse
ausgestattete Rohrleitung
mit den Abdampfrohren
der  Hochdruckcylinder
verbunden. Das Gesammt-
gewicht, welches auch das
nutzbare Reibungsgewicht ist, betrdgt 51,11 Diesem
wiirde eine Zugkraft von 7300 kg entsprechen,
wahrend die Dampfmaschinen nur eine Zugkraft
von 5230 kg aufsern kdénnen. Es ist dies kein
glnstiges Verhaltnifs.

Besonderes Interesse verdienen die neueren
Locomotiven fiur Kleinbahnen, fir welche
Bahnen friher fast ausschliefslich kleine zweiachsige
Tenderlocomotiven benutzt zu werden pflegten.

Die Séachsische Staatseisenbahn, welche &hn-
liche Locomotiven, wie die vorbesprochene

Meyersehe, fiir Bahnen von
760 mm Spurweite und
mit einem Gewicht von
25000 kg und 4070 kg
bezw.— 3750 kg Zugkraft
beschafft hat, hat auf
einer andern Bahn von
750 mm Spurweite vier-
achsige, dreifach gekup-
pelte Tenderlocomotiven
nach Bauart Klose** in
Verwendung, die bei einer
Geschwindigkeit von 15 km i. d. Stunde auf
Steigungen von 1: 100 eine Last von 125 t be-
fordern und Bogen bis zu einem Halbmesser
von 50 m durchfahren. Von den drei unter
dem Kessel liegenden gekuppelten Achsen ist die
die beiden anderen sind
in der Weise zwangldufig in Bodgen einstellbar,
wie bei den friher erwédhnten wirttembergischen
| Hauptbahnlocomotiven.  Die Hinterachse ist in

* Bauart Meyer.
** Aus der Locomotivfabrik von Kraufs & Co.

Eine andere Locomotive fiir normalspurige | in Miinchen und aus der Sachsischen Maschinen-

Nebenbahnen

ist die aus Abbild. 8 ersichtliche | i'abrik, vorm. K. Hartmann in Chemnitz, stammend.



808 Stahl und Eisen.

einem besonderen Gestelle gelagert, das um die
Feuerbuchse herumgreift und durch ein Gesténge
mit der Einstellvorrichtung fir die beiden Kuppel-
achsen so verbunden ist, dafs die Hinterachse sich
zwanglaufig mit diesen Kuppelachsen fir die
Geleisbdgen einstellen mufs.

Wie die Kuppelstangenlange veréanderlich
gemacht ist, und wie die Stangen sich richtig
auf die erforderliche Lénge einstellen, je nachdem
die Achsen sich

Fortschritte im lliin der Eisejibahn-Betriebsmittel.
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Unter den ,Locomotiven fir Local-
bahnen* wird in unserer Quelle zum Schlufs
eine der Oesterreichischen Staalsbahn gehorige

vierachsige, dreifach gekuppelte Zahnrad-
locomo tive, Bauart Abt,* mitgetheilt. Die
Locomotiven dieser, der neueren Zeit angehérenden
Bauart unterscheiden sich von frilheren Zahnrad-
locomotiven dadurch, dafs sie zwei gesonderte
Triebvorrichtungen (Dampfmaschinen mit je zwei

Cylindern) besit

verstellen das © zen, welche ganz
. L hanai -
zeigt die einfache f 2 o :?na;]daer;glg Ztc))gr
Linienzeichnung ! [-£3— " )
Abbild. 9. Auf 1 (] ] V] aut(): " ZUSELl(rT]men,
dem Kurbelzapfen aDri eelaeur} di(;nr;z:._
der Treibachse (1) f A Die auf die Rei-
ist eine verstell- . 9 . 9
bare Scheibe 2 2 Wf)hnllcher Art
aufgesteckt, an wirkenden  Cylin-
welche die Kup- o der mit ihrer
Abbild, iO.

pelstangen 3 3 an-

greifen. Die
Scheibe selbst steht durch zwei Lenkerstangen 44
mit einem Dreiecke 555 in Verbindung, welches
seinerseits durch Lenkerslangen 6 6 mit dem Hebel 7
verbunden ist. Der Hebel 7 sitzt mit dem Hebel 88
auf einer Welle fest aufgekeilt und letzterer ist
durch die Hebel 10 und 11 und die Zugstangen
9 12 13 14 mit den Kuppelachsbuchsen und
durch Zugstange 15 mit derEinstellungsvorrichlung
der Hinterachse verbunden. Die Stellung der
Kurbelzapfenscheibe 2 2 ist mithin
von der Achsenstellung abhéngig.

Eine vierachsige, vierfach
gekuppelte Tenderl ocomo -
tive fur 1 m Spurweite* theilt
die Waurttembergische Staatsbahn
mit. Diese Locomotive (Abbild. 10)
ist in Verwendung auf einer Bahn,
welche 40 m kleinsten Bogenhalb-
messer und Steigungen bis zu 1:25
besitzt; sie befordert hier 50 t Nutz-
last. Das Gewicht der fraglichen Lo-
comotive betragt 29,880 t, dem eine
Zugkraft von 4450 kg entspricht.

Bei den kleinen Krimmungs-
halbmessern mufs selbstverstandlich
eine Verstellbarkeit der Achsen ermdglicht sein;
dieselbe ist beziglich der Endachsen angeordnet,
wie bei der friher schon besprochenen wirttem-
bergischen Locomotive, und aufserdem ist der
mittleren Kuppelachse noch eine Verschiebung senk-
recht zur Bahnachse gestaltet. Aber auch diese
Verschiebung steht in zwanglaufiger \erbindung
mit der Verstellung der Endachsen ebenso wie
die Langenveranderung der Kuppelstangen.

Die Locomotive hat innenliegende Gylinder
und arbeitet mit 12 Atm. Dampfiberdruck.

* Die Locomotive ist in der Maschinenfabrik
Efslingen in Efslingen gebaut.

Steuerung liegen
aufserhalb, die auf
zwei miteinander gekuppelte Zahnradachsen wir-
kenden innerhalb der Rahmen. Die Zahnradachsen
ruhen in einem kleinen Rahmen, der seinerseits
auf den beiden vorderen Kuppelachsen hangt und
zwar ohne Federung, damit die Hohenlage der
Zahnrader vom Federspiele unabhangig ist. An
Bremsen sind vorhanden: eine Klotzbremse fur
die Reibungsrader, eine Bandbremse fur die Zahn-
réder und eine Gegenluftbremse, welche auf beide
Dampfmaschinen zugleich oder auf
jede derselben gesondert wirken
kann.

Die Locomotive fordert im regel-
mafsigen Betriebe 120 t und bei
gunstiger Witterung 135 t Zuglast
mit 8 bis 9 km Geschwindigkeit
auf Steigungen 1 :14.

Was die besonderen Schlepp-
tender fur die Locomotiven der
Hauptbahnen anlangt, so soll hier
nicht weiter darauf eingegangen
werden; es werde nur bemerkt,
dafs sich auch bei diesen eine
Zunahme des Gewichts bemerkbar
macht, die die Folge ist von der

Vergrofserung des Wasser- und Kohlenraumes bis
zu 17 cbm bezw. 8 t Fassung.

In unserer Quelle werden nach den Locomotiven
und Tendern einige neuere Einzeltheile von
Locomotiven mitgetheilt, von denen wir erwahnen
wollen: ein ganz geschlossenes Fihrer-
haus der Konigl. Eisenbahn -Direction Altona,
eine Dampf-Hulfssteuerung der Wirttem-
bergischen Staatsbahn und den Kesselbelag
(aus Eisenblech) der Oesterreichischen Staatsbahnen.
Die HulfsSteuerung besteht aus einem unter-

*

geselischaft, Florisdorf.

AusderWiener Locomotivfabrik-Actien
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halb des Umlaufbleches
Dampfcylinder in  Verbindung mit einem aus
Abbild. 11 ersichtlichen Hebelwerke,* welches
aus einem zweiarmigen Hebel (mit Drehpunkt
in B) und einem daraufliegenden Handhebel (mit
Drehpunkt E am Hebel A B C) besteht. Durch
eine geringe Bewegung des Handhebels so weit,

angebrachten kleinen

Fortschritte im Bau der Eisenbahn-Betriebsmittel.
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friher Ublichen Hebelsteuerung, welche ihrer
Schwerfalligkeit und Geféhrlichkeit wegen nicht
mehr beibehalten werden konnte, aber nur ungern
durch die Schraubensteuerung ersetzt wurde.
Bezuglich des Kesselbelages aus Eisen-
blech ist zu bemerken, dafs die Oesterreichische
Staatsbahn nach genaueren und wahrend einer

Abbild. 12.

dafs Punkt D nicht mehr genau vor B liegt,
wird der Schieber des Hiulfscylinders getffnet
und der Hebel ABO (an welchem bei F die
Locomotivsteuerungsslange anfafst) durch den
Dampf bewegt, ohne dafs sich dabei Punkt D
(also auch nicht der Schieber) bewegt. Sobald
der Handhebel oben festgehalten d. h. an gewiinschter

Langsschnitt durch das Untergestell.

langeren Zeit vorgenommenen Untersuchungen* zu
der Ueberzeugung gelangt ist, dafs der Gefahr der
Ausfressungen, denen ganz besonders der Locomotiv-
Langkesselim unterenTheileausgeselzt ist, wirksam
dadurch entgegengetreten werden koénne, dafs der
Kesselbauch unten mit einem dunnen inneren
Belage aus 2,5 mm starkem Eisenblech versehen

Abbild. 13. Langsansicht des Untergestells.

Abbild. 14. Grundrifs des Untergestells.

Stelle des Steuerungsbogens festgeklinkt, also
gezwungen wird, eine relative Bewegung gegen
den Hebel AB O auszufiihren, wird eine Rick-
stellung des Schiebers in die Mittellage und damit
Stillstand des Steuerungskolbens bezw. des Hebels
ABC u.s.w. bewirkt. Die Handhabung dieser
Steuerung ist also ganz dieselbe wie die der

*

Die Hebel sind etwas verzerrt gezeichnet,
sie deutlicher voneinander unterscheiden zu kénnen.

XVIL1S

urrgpegeben

wird, welcher Uber alle Nahte und Nietkopfreihen
hingezogen ist und moglichst dicht anschliefsend
auf dem Kesselbleche festgenietet wird.
Wenden wir uns nun den Wagen
zunachst den Personenwagen zu,

und
so finden

* Vergl. YVehrenfennig,
schritte im Eisenbahnwesen* 1891, Seite 110 und f.
und .Schéden an Dampfkesseln*, Denkschrift, heraus-
vom Oesterreichischen Architekten- und
Ingenieur-Verein 1892.

,Organ fur die Fort-
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vierachsige Wagen mit Drehschemcin nur
von den preufsischen Staatsbahnen mitgetheilt.
Wir haben diese friher'schon an dieser Stelle
im allgemeinen besprochen und beschranken uns
daher jetzt nur darauf, zu erwahnen, dafs die
Eisenbahndirection Koln linksrh. in Drehgestell-
Personenwagen I. und Il. Klasse Warmwasser-
heizung statt der sonst fast durchweg tiblichen Dampf-
heizung anwendet. Der Anschaffungspreis eines
dieser vierachsigen Abtheilwagen betragt 35 138".

Von den Ubrigen Vereinsverwaltungen werden
nur zwei- und dreiachsige Wagen und zwar
Abtheil- und Durchgangswagen in den mannig-
faltigsten x\nordnungen verwendet. Die dreiachsigen
Wagen mit 9140 mm bis 11 535 mm Kasten-
lange Ubertreffen zum Theil oder stehen doch

wir

nicht sehr zurick hinter den 10 000 bis 16 100 mm
langen vierachsigen Wagen. Die Achsen der
meisten neueren dreiachsigen (wie auch vieler
zweiachsigen) Wagen sind — um trotz des grofsen,
aber durch die langen Wagenkasten im Interesse
der Sicherheit und des ruhigen Ganges bedingten,
grofsen Radstandes leichtes und gefahrloses Be-
fahren von Bahnkrimmungen zu erméglichen —
verstellbare sogenannte Vereinslenkachsen, * d. h.
Lenkachsen, deren Bauart von dem Vereine deut-
scher Eisenbahnverwaltungen gutgeheifsen wurde.

Zur Bewaltigung des gesteigerten Postverkehrs
haben sich die bisherigen zwei- und dreiachsigen

* Es giebt eine ganze Anzahl
lenkachsen und zwar sogenannte freie und gekuppelte.
Dieselben sind zu ersehen aus einem Sonderabdrucke
des ,,Organs fir die Fortschritte des Eisenbahnwesens*:
»Die Vereinslenkachsen*, Wiesbaden, C. W. Kreidels
Verlag.

Fortschritte im Bau der—Eisenbahn-Betriebsmittel.

solcher Vereineinen

i. September 1895.

Bahnpostwagen auf einzelnen Strecken als unzu-
langlich erwiesen, und wenn auch durch Ein-
stellung von Bahnpost-Beiwagen Raum geschaffen
werden konnte, so war dabei die Abwicklung des
Bahnpostdienstes erschwert. Deshalb haben einige
Verwaltungen auch lange Bahnpostwagen mit
Drehschemeln beschafft, von denen diejenigen der
Bayrischen Staatsbahn beziiglich der Lange des
Laderaumes (14 8GO mm) und der Bodenflache
(35,18 gm) oben anstehen.

Aus den Mittheilungen Uber Guterwagen
ersehen wir, dafs aufser der preufsischen Eisen-
bahnverwaltung auch die meisten anderen Vereins-
Verwaltungen Wagen mit Ladefahigkeit von 12,5
und 15 t beschafft haben; auch vierachsige Platt-
formwagen mit 20 t Ladefahigkeit finden wir.

Einen aufsergewodhnlich grofsen Plattformwagen
von 13000 mm Léange der Plattform und 47,25 t
Ladefahigkeit, wie er in Abbild. 12 ersichtlich
gemacht ist, hat die Preufsische Eisenbahndirection
Koln rechtsrh. beschafft; derselbe dient zur Beforde-
rung langer und schwerer Eisentheile.

Die Wirttembergische Staatsbahn sowie die
Reichseisenbahnen in Elsafs-Lothringen theilen
offene und bedeckte Giiterwagen fir Schmal-
spurbahnen mit, und zwar erstere Verwaltung
solche von 10 t, letztere solche von 7,5 t Lade-
fahigkeit. Die Wagen der Reichseisenbahnen **
sind den auf Hauptbahnen gebrauchlichen ahnlich,
sie unterscheiden sich wesentlich davon durch
Mittelpuffer und einfache Kupplungs-
vorrichtung. Die wirttembergischen Wagen***

** Gebaut von de Dietrich & Go. in Reichshofen.
*** Gebaut von der Maschinenfabrik Efslingen
in Efslingen.
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dagegen sind, wie Abbild. 13 und 14 zeigen,
dreiachsig, sie sind mit Westinghouse-Bremse
ausgeriistet und haben einen trichterférmigen
Milteipuffer, mittels dessen zugleich die selbst-
Ihatige Kupplung erfolgt. Diesen Puffer zeigen
die Abbild. 15 und 16 in grofserem Mafsstabe.
Vor dem Kuppeln wird an dem einen der zu
kuppelnden Wagen eine Kuppelstange eingehangt
und am andern der Kupplungsbolzen in die Hohe
gezogen und, wie in Abbild. 15 in punktirten
Linien angegeben ist, aufgehéngt. Werden nun
die beiden Wagen aneinander geschoben, so tritt
die Kupplungsstange des einen Wagens in den
leeren Puffertrichter des andern Wagens ein, wobei

Abbild. 19.

sie den Bolzen anstofst und zum Herunterfallen
veranlafst. Die Achsen sind in Bdgen zwangléaufig
gemeinsam einstellbar; jede derselben tragt in der
Mitte eine Scheibe, an welche die Bremsklétze (also
nicht an die gegossenen Scheibenrader) angreifen.

Die Wirttembergische Slaalsbahn besitzt auch
noch vierachsige Schmalspur wagen von
10 m Lange mit 15 t Ladefdhigkeit. Die Achsen
derselben sind nicht je zu zwei in Drehgestellen
gelagert, sondern sind in Abstdnden von 2,5 m
gleichmafig unter den Wagen vertheilt.

Zur Befdérderung von Langholz auf
Schmalspurbahnen hat die Wirttembergische
Staatsbahn besondere Wagen nicht beschafft,
sondern sie benutzt offene Wagen, auf welche
nach Entfernung der Bordwénde voribergehend

Fortschritte im Bau der Eisenbahn-Betriebsmittel.
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je ein sclimiedeiserner Bock und auf diesen ein
Drehschemel von einem Hauptbalmwagen aufgesetzt
wird (s. Abbild. 17 und 18). Zur Verbindung
je zweier Langholzwagen dienen Steifkuppeln von
3 oder 6 m Lange aus gespreiztem Winkeleisen,
zwischen welchen ein Luftleitungsrohr fir die
Westinghouse-Bremse liegt.

Unter ,Wagen fiur besondere Zwecke*
begegnen wir in der in Rede stehenden Quelle
den Dampfkesselwagen zur Mitheizung der-
jenigen langen Personenziige von der Mitte der-
selben aus, fir welche allein die Heizung von
der Locomotive aus nicht genigen wirde; wir
finden da z. B. Wagen fir Kalkversendung,

Abbild. 20.

Abbild. 21.

Wagen zur Beférderung yon Spiegelscheiben,
Butter, Gas, Bier, Spiritus, Melasse,
Theerol, Saure, Ammoniak wasser,
Dingerlauge, Gaswasser und Glas. Und
zum Schlisse werden die Vorrichtungen milgetheilt,
mittels deren es moglich ist, Wagen von Hauptbahnen
ohne Umladung auf Schmalspurbahnen weiter zu
schaffen: sogenannte R o 11b 6 ck e. Derartige Roll-
bécke sind bei der Sachsischen, der Bayrischen
und Wiirtlembergischen Staatsbahn, sowie auf
verschiedenen Privatstrafsenbahnen in Benutzung.

In unserer Quelle finden sich vier verschiedene
Bauarten; wir geben in Abbild. 19 bis 22 einen
Rollbock von 15 t Tragfahigkeit, wie ihn die
Maschinenfabrik Efslingen in Efslingen
mehrfach fertigte und wie ihn die Wurttem-
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bergische Staatsbahn auf der Schmalspurbahn
Nagold-Altensteig verwendet. Um einen Vollbahn-
wagen zu beférdern, wird unter jede Achse
desselben ein Rollbock gebracht, was mit Hilfe
eines, aus den Abbildungen ersichtlichen, versenkten
Schmalspurgeleises innerhalb des dort geneigt

Die deutsch-nord. Handels- u. Industrie-Ausstellung in Libeck.
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mit der zweiten Achse ebenso verfahren ist,
werden beide Achsen fest auf den Bocken
befestigt und mittels der Stangen IV W mit
anderen Wagen bezw. mit der Locomotive gekuppelt.
Die Drehschemel (H JK), welche die Achsen
des Wagens tragen, drehen sich um die Zapfen G L,

Abbild. 22.

liegenden Normalspurgeleises geschieht. Der Voll-
bahnwagen wird in der Richtung des Pfeiles
(Abbild. 21) geschoben, und sobald dies mdglich,
wird ein Rollbock an der vorderen Wagenachse
mittels der Gabeln R R zundchst nur so weit'
befestigt, dafs er mitlaufen mufs. Beim Weiter-
schieben des Wagens wird er uber die Neigung
0 P (Abbild. 20) rollen und die Vorderachse
desselben sich dann auf die Klaue des Rollbock-
schemels HJIL (Abbild." 19) setzen. Nachdem

wenn in Bahnkrimmungen sich die Rollbocke
nach dem Krimmungsmiltelpunkte einstellen.
Der gezeichnete Rollbock hat' keine Bremse, es
sind aber solche sowohl mit Heberlein-,* wie
mit Luftbremse** im Betriebe. Brettmann.

* Bei der Séchsischen, Bayrischen und Wirtteni-

bergischen Staatsbahn.

** Z. B. bei der Geraer Strafsenbahn, deren Roll-
bécke aus der Maschinenfabrik von Gebr. Hoff-
mann & Co. in Breslau stammen.

Die deutsch-nordische Handels- und Industrie-Ausstellung
in Lubeck.

Das 15. Jahrhundeit war die Blithezeit des
hansischen Handels und der Stadt Libeck; es
trat dann ein allméhlicher Rickgang aus der
damals den Norden beherrschenden Handels-
stellung ein, der in den letzten dreifsig Jahren
aber einem erfreulichen Umschwung wiederum
Platz gemacht hat. Innerhalb des letzten Menschen-
alters hat der Handel der Stadt Libeck sich in
unerwartet grofsem Mafsstab gehoben; die Aus-
fuhr hat sich in dieser Zeit an Werth mehr als
vemvolffacht und insofern in erfreulicher Weise
verandert, als sie sich heute nicht wie vor 30
Jahren auf englische Industrieerzeugnisse, sondern
auf solche deutscher Herkunft erstreckt. Die
Einwohnerzahl der Stadt hat sich gleichzeitig
mehr als verdoppelt; von den gliicklichsten Er-
folgen war ihr Eintritt in den deutschen Zoll-
verein begleitet. Die Gorrection der Trave hat
die Einfahrt von der See verkirzt, und umfang-
reiche Hafenbauten in modernster Ausfiihrung
sind geschaffen worden. Grofsere Dinge erwartet
man erst von der Zukunft, welche in dem nun-

mehr in Angriff genommenen Elbe-Trave-Kanal
eine neue, fur die grofsten Elbschiffe fahrbare
Wasserstrafse, zugleich den kirzesten Wasserweg
von dem industriereichen inneren Deutschland
nach der Ostsee uUber Libeck, im Schofse hat.

Diese theils thatsachiich vollzogene, theils
noch aus Zukunftsmusik bestehende Umgestaltung
der wirtschaftlichen Verhéltnisse, vielleicht
in Verbindung mit der Eréffnung des Kaiser—-
Wilhelm-Kanals, ist der Anlafs zu der atn 21. Juni
d. J. erdffneten Ausstellung in Libeck gewesen,
welche auch nach aufsen documenliren soll, dafs
der alte libische Doppelaar die malt gewordenen
Schwingen wieder kréftig regt.

Ihre  Verwirklichung ist mit alt-libischer
Thatkraft erfolgt. Mit vielem Geschick hat man
in weiten Kreisen Interesse fir das Unternehmen
zu erwecken gewufst, so dafs, gestutzt durch
den altbewéhrten Ruf der libischen Kaufmann-
schaft, zahlreiche Anmeldungen zur Betheiligung
einliefen. Am 26. Marz d. J. wurde der erste
Binder der Maschinenhalle als des zuerst in An-
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griff genommenen Gebdudes aufgerichtet, die
Bauten wurden aber so rechtzeitig ausgefihrt,
dafs die Aussteller Zeit behielten, am Eroéffnungs-
tag, dem 21. Juni, programmmafsig fertig zu sein.
Wenngleich die Bauten auch durchweg in Holz
ausgefiihrt sind und dem ausgiebigen Regen des
Sommers stellenweise nicht standhiellen, so ver-
dient die Leistung hohe Anerkennung. Die samml-
lichen Haupt- und Nebengebdude der Ausstellung,
einschliefslich der als Eingang dienenden trefflichen
Nachahmung des alt-lubischen, langst verschwun-
denen Stadtlhors, des sogenannten Miuhlenthors
(Abbil. 1),* machen sowohl im einzelnen wie in
der Gesammtheit einen auf3erordentlich freund-
lichen Eindruck, der durch die muntere, den
Bauten der skan-
dinavischen Lé&n-
der entlehnte Far-
bengebung  we-
sentlich gehoben
wird und einen
eigenartigen Cha-
rakter tragt.

Der reizvoll auf
einem Hohenzug
an der Wakenitz
mit  wunderhib-
scher Aussicht auf
die Stadt Libeck
gelegene Ausstel-
lungsplatz — das
ehemalige Gut
Marly — umfafst
140 000 gm mit
ca. 60 Gebauden;
die Hauptausstel-
lungshallebedeckt
10515 gm, die
Maschinenhalle
5700 gm.

Der gut durch-
gearbeitete Kata-
log enthdlt 1808 Nummern, darunter 77 aus
Finland, 21 aus Rufsland und 92 aus Schweden,
Norwegen und Déanemark, so dafs Deutschland
den Plan beherrscht.

Die Einordnung der einzelnen Aussteller in
die Gruppen, deren 25 vorhanden sind, ist nicht
streng durchgefiuhrt; zum guten Theil ist dies
allerdings schon auf die Gruppeneintheilung selbst
zuriickzufiihren.  Die uns interessirenden Gruppen
fuhren die Titel:

Abbild. 1

Gruppe fiir Bergbau-, Hutten- und Salinenwesen.
Gruppe fur Metall- und Eisenindustrie und Kurz-

waaren.
Gruppe fir Maschinenwesen, Elektrotechnik und
Transportwesen.
* Die Abbildungen sind der , Teknisk Tidskrifl*
entnommen.
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Wie man sieht, liegt die Unbestimmtheit be-
reits in den Gruppen-Ueberschriften : Was gehort
zum Hittenwesen, was zur Eisenindustrie, was
zum Maschinenwesen? In der erstgenannten Gruppe
finden wir 5 Eisenwerke, in der zweiten Gruppe
einige weitere Werke der Eisenindustrie, welche
sich mit Verarbeitung beschaftigen neben Werk-
zeug- und Nahmaschinen, Seife und Wichse, und
Meerschaum, wahrend in der dritten Gruppe z. B.
der Aachener Hitten-Aciienverein und die Mannes-
inanngesellschaft vertreten sind. Dazu kommt,
dafs die nordischen Léander je fiir sich getrennte
Ausstellungen haben, so dafs jeder Fachmann
die ihn interessirenden Dinge aus allen moglichen
heterogenen Gegenstanden sich dort heraussuchen
mufs. Sachge-
mafseEintheilung
und Ubersichtliche
Anordnung sind
bekanntlich zwei
gefahrliche Klip-
pen einer jeden
Ausstellung, und
es in Bezug auf
Eintheilung einem
Jeden recht zu
macheny ist un-
moglich.  Wenn
nun auch der
Eisenhuttenmann
seine Sonderhei-
ten sich an ver-
schiedenen Stel-
len heraussuchen
mufs, sowird ihm
dies durch die im
allgemeinen vor-
handene  Ueber-
sichtlichkeit der
Anordnung  der
Ausstellung wie-
derum erleichtert.

In der Gruppe Bergbau-, Hiitten- und Salinen-
wesen haben ausgestellt die Feinblechwalzwerke
Bismarck hi tte -Schwientochlowitz, Geis-
weid er Eisen werke-Geisweid und Husten er
Gewerkschaft. In und um Lubeck ist eine sehr
ansehnliche Industrie ansassig, welche sich mit
Herstellung von emaillirten Blechgeschirren und
Conservenbiichsen beschéftigt. = Namentlich von
der Leistungsféalligkeit der letztem giebt die Aus-
stellung von Fr. Ewers & Co. in Libeck ein
anschauliches Bild, da sie nicht nur ihre Fabri-
cate in einem machtigen, bunt schillernden Auf-
bau vereinigt, sondern auch ihre maschinellen
Einrichtungen in Betrieb in der Maschinenhalle aus-
gestellt hat, in welchen die Bleche erst bedruckt
und dann zu Dosen geprefst werden. Wurden
zu dieser Fabrication und in gleicher Weise zu
der Herstellung von Emailgeschirr bis vor wer-
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héltnifsmafsig kurzer Zeit dort ausschliefslioh
englische Bleche verwendet, so ist hierin neuer-
lich, trotz hochst ungiinstiger Frachtenlage, ein
Umschwung zu Gunsten deutschen Fabricats ein-
getreten. Die schodnen Ausstellungen von Fein-,
Glanz- und Stanzblechen, welche die drei
obengenannten Feinblechwalzwerke zeigen, werden
ohne Zweifel dem deutschen Fabricat zu weiterer
Anerkennung verhelfen. Wahrend Geisweid
aufserdem Grobbleche wund treffliche Proben
seines Materials ausstellt, fuhrt Histen noch
gegliihte, gebeizte, verzinnte und verzinkte Bleche
in den verschiedenen Fabricationsphasen vor.
Bismarckhitte zeigt aufserdem noch aus
ihrer Tiegelgiefserei Werkzeugstahl, Gewehrlauf-
stdbe und Pracisionsbandstahl, sowie einen ihrer
bekannten Blumenstraufse aus getriebenem Blech
eigener  Fabrication.
Die Harzer Werke
zuRUbeland undZorge
bieten schone Proben
ihrer  Kunstgufswaa-
ren, wahrend Felten
& Guilleaume durch
ihre Ausstellung von
Kabeln und Seilmu-
stern, Draht und Kelten
. den Beweis liefern, dafs
sie auf der Hohe der
Fabrication bleiben.
In der Maschinen-
halleglanztder Aache-
ner Hitten-Actien-
Verein Rothe Erde
durch eine umfang-
reiche Ausstellung sei-
ner Trager; nament-.
lieh interessiren die
verschiedenen Ausfuh-
rungen von S&ulen zu
Bauzwecken aus Formeisen. Die Friedrich-
Wilhelmshitte zeigtihre machtigen Wasser-
leitungsrohre bis 172 m Durchmesser und sonstige
Erzeugnisse sowie Zeichnungen ihrer Pumpmaschi-
nen, wahrend die Deu tsch-Oesterreiehischen
Mannesmann werke eine Sammlung von Wasser-
leitungsréhren bis 7 m Lange, Fahrradréhren
dunnster Wandstéarke, Gasbehalter und Lichtmasten
veranstaltet haben. Die Aplerbecker Hitte,
Brugmann, Weyland & Co., fihrt uns ihre
verzierten Belagplatten aus Gufseisen vor; da die-
selben mit Leichtigkeit grofse Haltbarkeit ver-
binden und in sauberem Ziergufs nach geschmack-
vollen Modellen ausgefiihrl sind, so sind sie fiir
Fabriken, Maschinenhduser u. s. w. erkléarlicher-
weise sehr beliebt. Carl Edler von Quer-
furth in Schénheiderhammer hat be-
merkenswerthe schmiedbare Eisenglsse hinge-
schickt, das Grusonwerk neben seinen Mo-
toren und Mihlen Walzen und Hartgufsrader
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sowie sehr instructive Bruchproben und Muster-

sticke aus Hart-, Stahl- und schmiedbarem Gufs.

Nebenan hat die Allgemeine Elektricitats-

gesellschaft eine interessante Ausstellung von

allerlei Neuigkeiten, namentlich auch Heiz- und

Kochapparaten. Es wirde uns hier zu weit

fihren, alle die Specialmaschinen anzufiihren,

namentlich fielen uns auf die maschinellen Ein-

richtungen fiir Gonserven—-, Wurst- u.s. w. Fabriken

von R. Karges in Braunschweig, schéne Muhlen-

einrichtungen und Holzbearbeitungs-Maschinen.

L. W. Breuer, Schumacher & Co. in Kalk

zeigen einen Luftdruckhammer wvon 200 mm-

Durchmesser in Betrieb. Nicht vergessen wollen

wir noch die in Kupfer getriebene Nachbildung

der Quadriga des Braunschweiger Schlosses, aus-
gefuhrt von der Garlshitte in Ahlfeld.

Mit Recht ist als

Glanzstick der Aus-

stellung der Pavillon

des rheinisch-west-

falischen Kohlen-

bergbaues allgemein

anerkannt worden.

Fesseln schon méch-

tige Kohlenbldcke,

welche zu beiden Sei-

ten vor dem Mittel-

eingang der Haupthalle

so ist dies in noch
héherem Mafse derFall
in der von dem Rhei-
nisch -westfalischen
Syndicat, dem Koks-
syndicat und dem
Brikett-Verkaufsverein
zu Dortmund veran-
stalteten Ausstellung
in einem unmittelbar
gegenuber dem Eingang gelegenen Sonderabtheil
der Haupthalle. Ein machtiger Steinkohlenobelisk,
dessen vier im Sockel liegende Felder durch
Kunstlerhand geschaffene Bilder aus der Berg-
mannsarbeit zeigen, bildet den Mittelpunkt der
Anordnung. Ringsherum veranschaulichen Karten,
Statistiken, Zeichnungen, Proben alier Art die
Etzeugnisse und die Bedeutung des Kohlenberg-
baues an der Ruhr; eine Denkschrift giebt allen
wiinschenswerthen Aufschlufs ber die Ausstellung,
deren ausgesprochener Zweck die Gewinnung
der Ostsee fir die rheinisch-westfalische Kohle ist.
Im Interesse unserer nationalen Arbeit ist energisch
zu winschen, dafs dieses Ziel erreicht wird; das
Vorgehen, welches das alte Wort .Einigkeit
macht stark* bestatigt, kann fiir andere Induslrieen
als lobliches Vorbild bezeichnet werden, so fir
die Roheisenerzeugung, da die Einfuhr englischen
Roheisens nach den Oslseeprovinzen bekannter—
mafsen auch sehr erheblich ist und es dem

lie
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deutschen Roheisen wegen der Ungunst der
Frachten nicht gelungen ist, es zu verdrangen.
Schon Hamburg ist fiir westfélisches Eisen zu weit.
Ein Zusammenschlufs der Hochofner thut es
hier freilich nicht allein; zur Erreichung eines
ahnlichen Ziels, wie desjenigen, das die Berg-
leute anstreben, bedurften sie vor Allem der
kraftigen Unterstitzung des Kohlensyndieats, das
ihnen den Brennstoff zur Erblasung des Roh-

eisens liefert. —m

Ist die Zahl der nordischen Aussteller auch
nicht grofs, so sind die von ihnen gebotenen

Schaustellungen doch recht wirksam

Nament-
lich gilt dies fiir die schwedische Montanindustrie,

welche fir den Fachmann in interessanter
Weise vertreten ist. Die Aktiebolaget Gelli-

vare Malmfélt in Stockholm (vertreten dur
Eisen- if;(?_ Eisen- Mangan- Mag-
] | nesia

oxyd oxydul oxydul oxydu
Storgrufvan . . 49,85 7,33 5,47 6,G7
Granrolsgrufvan 52,20 5,40 5,94 6,20
Stortegsgrufvan 35,14 29,83 0,52 0,65

L. Possehl & Co. in Lubeck) giebt uns in einem
machtigen Aufbau ein Bild von der Reichhaltig-
keit ihrer in dieser Zeitschrift haufig beschriebenen
Vorkommen jenseits des Polarkreises. Die letzt-
jédhrige Forderung wird auf 524000 t angegeben;
der in 6 Klassen sortirte Magneteisenstein, von
welchem klotzige Stufen ausgestellt sind, schwankt
im Gehalt von Eisen von 60 bis 70 % und im
Phosphor von 0,02 bhis 1,5 %. Die durch ge-
nannte Libecker Firma ebenfalls vertretenen
Forsbacka Jernverks-Aklie Bolag in Fors-
backa bei Gefle und Fagersta Bruks Aktie
Bolag in Norberg haben sehr bemerkenswerthe

.Ausstellungen ihrer Qualitatserzeugnisse. Das

Fagersta-Werk', das etwa 8000 t, neuerdings
10 600 t Jahreserzeugung hat, zeigt Erzstufen

ch und giebt als Analyse dafur:
Phos- ¢ Verlust
Tlion- Kiesel- chwe- eim
- Summa
Kalk erde saure phor fel Kupfer Schmel- SY
saure > zen

7.20 1,56 2,50 0,004 0,034 0,0i 18,40 99,028
6,60 1,44 3,90 0,007 0,026 0,005 17,70 99,418
2.20 0,80 30,10 0,011 0,010 Spur 99,261

Das mit Holzkohlen aus diesen Erzen erblasene Holzkohlenroheisen ist wie folgt zusammengesetzt:

C .
gebunden Graphit
Marke 1l1: weife . . . 3,70
» ,  halbweife . 2,84 0,82
” ,» ganz grau . 0,38 3,61
, , halbgrau . 0,58 3,20
Marke 1: halbweifs . 3,40 0,80

Summa Si Mn P S
3,70 0,30 0,65 0,019 0,011
3,66 0,71 1,12 0,019 0,011
3,99 1,47 1,78 0,019 0,009
3,78 1,20 1,50 0,019 0,011
4,20 0,724 4,66 0,020 Spur

Die gezeigten Briiche von Martinblocken verschiedensten Kohlenstoffgehalts sind tadellos.
Das Forsbacka-Werk erzeugt ausschliefslich Holzkohlen-Bessemerstahl. Be; den Erzstufen sind
lagen folgende Versuchsergebnisse von Zerreil3proben vor,

Analysen nicht mitgetheilt, dagegen

Der Probestan gen

Probe-
Aufge-
nummer stempelt.
Marke Kolilen-
slofTgehall
%

2009 Holzkohlen-Flufsstahl 1 0,15
2010 Stempel FJIAB 2

2011 do. 3 —
2012 do. 4 —

Mittel

2013 do. 5 0,35
2014 do. 6

2015 do. 7

2016 do. 8 _

Mittel

2017 do. q 0,6
2018 do. 10

2019 do. n .
2020 do. 12 ©—

Mittet

Analysirt.
Kohlen-
sloffgehalt

‘o

0,17
0,15
0,15
0,17

0,36
0,34
0,35
0,36

0,67
0,60
0,67
0,56

Durch-
messer

mm

15,7
15,8
15,8
15,8

15,8
15,7
15.7
15,8

15,8
15,8
15,8
15,8

Dehnung
beim Zer- Zu-
reifsen in
Elastici- Eiastici- Bruch- oo der sammen-
Quer tatsgrenze tatsmodul festigkeit ange ziehung
i bei am Bruch
schnitt 200 mm
gmm kg/gmra  kg/gmm  kg/gmm Lénge °/o

193593 36,16 23130 54,24 25,0 61.04
196,067 3570 22534 52,28 19,0 63,08
196,067 35,70 22770 53,58 20,0 64,61
196,067 2550 22670 51,00 18,0 59,94

3326 22776 52,77 21,0 62,17

196,067 20,40 25250 48,45 249 55,00
193593 20,66 24060 47,95 23,0 52,68
193,593 23,24 23750 50,36 27,0 53,55

196,067 22,95 23120 4845 240 54,14

2181 24045 4880 247 53,84
196,067 30,60 22999 84,15 5,0 6,23
196,067 3570 22770 8288 6,5 7,45
196,067 33,4 23830 82,88 67 7,45
196,067 33.14 22970 84,15 57 7,45

33.14 23142 8351 6,0 7,14
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Ferner fuhrt die Actiengesellschaft Usterby
Bruk, Dannemora-Gufsstahlwerke in Dannemora,
eine schone Sammlung ihrer Erze, Roheisen
nebst Schlacken, Wallon-Stahleisen, geschmiedeten
und gewalzten Tiegelgufsstahl, sowie eine Reihe
von Fertigwaaren, wie Frasern, Werkzeugen u. s.w.
vor, um die Beschaffenheit des Rohmaterials zu
wirdigen. Der aus reinen Dannemora-Erzen er-
blasene und im Holzkohlen-Frischfeuer zu Stahl-
eisen verarbeitete Cement- oder Brennstahl wird
nach dem Cementirungsprocefs in drei Harte-
graden, entweder
als Biascnstahl
(ungereckter Ce-
mentstahl) oder
fertiggeschmiede-

ter Brennstahl
(Schweifsstahl),
verkauft. Der Tie-
gelstahl wird ein-
schliefslich  vier
Nummern Wol-
framstahl in neun
Sorten klassificirt,
Uber welche ein
besonderer Kata-
log Aufschlufs
giebt. Diesemsind
noch ausfiihrliche
Verhal tungsmafs-
regeln fur das Er-
warmen, Schmie-
den, Schweifsen,

D/c deulsch-nord. Handels- u. Industrie-Ausstetlicnff in Libeck.
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Art zeigt ferner noch die Actiengesellschaft
Ankarsrums Bruk in Ankarsrum. Eigenartige
Kunstgegenstande aus Eisen stellt Bernhard
Beskow in Goéteborg aus.

Aus der russischen Abtheilung sind Possehls
Patent-Hufndgel und Sensenwerke in Wileis-
kaja und St. Petersburg hervorzuheben. Die
Sensenfabrik fertigt nach ihrer Angabe 1 Mill.
Stiick im Jahre und hat damit die gréfste Er-
zeugung unter allen Wettbewerbern. Als Roh-
material wird ausschliefslich schwedischer Holz-

kohlen - Special-
stahl genommen.
Eine Sammlung
von 24 Stiicken
der verschiedenen

Fabrications-
phasen, vom Roh-
stahl bis zur fertig

angelassenen
Sense, ist sehr
instructiv.

Recht sehens-
werth ist auch die
Marinehalle (Ab-
bild. 3), welche
1800 gm umfafst.
Die Kaiserliche

Marine hatte
zum erstenmal
1890 in Bremen

ausgestellt, sie
tritt hier u. W.

Harten, Ausgli- zum zweitenmal
hen und Anlassen vor die Oeffent-
. Abbild. 3. Marineausstellung. . . .

beigegeben. Na- lichkeit, diesmal

mentlich ist dabei

Werth darauf gelegt, dafs man den Stahl nicht
bei derselben Erwédrmung, bei der er geschmiedet
oder bearbeitet worden ist, hérten darf, sondern
ihn nach dem Schmieden erst erkalten und
dann zum Zweck der Erwarmung erst wiederum

erwarmen lassen mufs.
Die Actiengesellschaft lggesunds Bruk
stellt gleichfalls Eisenerze, Roheisen, Wallon-

Stahleisen und Bessemerstahl aus, von letzterem
prachtvolle dichte Blockbriiche von 0,7 bis 1,5 $
Kohlenstoffgehalt; ferner auch Werkzeugstahl
und Werkzeuge wie Sageblatter, Hobelmesser,
Hammer u. s. w. Eine Ausstellung ahnlicher

aber mit viel mehr
Die Marineverwaltung hat in liebens-
Weise jedem Laien hier Gelegenheit
sich Uber Ausristung der Kriegsschiffe
zu unterrichten. In Glaskasten sind
gearbeitete Modelle von Kriegsschiffen
vorgefuhrt. An der einen Seite der Marinehalle
sind Schiffs -Kombiisen, -Kichen, -Lazarelh,
-Apotheke u. s. w. mit vollstandigem Inventar
und in naturlicher Grofse eingebaut. Auch die
Armirung der grofsen Kriegsschiffe ist nicht ver-
gessen. Der Vulcan und die Germania-Werft
haben hier ebenfalls Karten abgegeben. —

E. Schrodter.

Objecten.
wirdiger
gegeben,
u. s. w.
sorgféltig
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Die Kesselexplosion zu liedcar.

Die Kesselexplosion zu Redcar.*

Am 14. Juni d. J., Abends 9 Uhr,
auf den Warrenby Iron Works,
Jahre 1872 von Walker, Maynard & Co.,
bei Redcar in England aus einer Batterie von
15 Kesseln, welche mit Hochofengasen geheizt
wurden, 11 Stick in die Luft.** Es kamen
dabei 11 Personen um, etwa 20 wurden ver-
letzt; es ware das Unglick noch viel grofser
gewesen, wenn die Explosion am Tage, wo viel
mehr Arbeiter in der Nahe beschaftigt zu sein

flogen
errichtet im

A
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und einer bei der vierten Nietreihe. Die zwei
aufsersten  Kessel blieben  unverletzt. Die

Situation nach der Explosion zeigt die Abbildung,
deren Herstellung dem bekannten Dampfkessel-
ingenieur Fletcher zu verdanken ist. Die Heftig-
keit, womit die einzelnen Explosionen erfolgten,
kennzeichnet sich daraus, dafs von einem Kessel
die eine Hélfte 90 m und die andere mehr als
225 m weit nach der entgegengesetzten Richtung
flogen. Das Kesselmauerwerk wurde in einen

ROST - OFEN n
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pflegten, sich ereignet hatte. Die Kessel waren
alle einfache Cylinderkessel mit gewolbten Boden
und Aufsenfeuerung zur Verbrennung der Hoch-
ofengase. Ilhre Lange war 20,11 m, ihr Durch-
messer 1,87 m, der Dampfdruck 4,2 kg/qcm, die
Zahl der je aus 2 Blechen bestehenden Schiisse 20.
Die Kessel ruhten je auf 5 gufseisernen Tragern,
welche an der Kesselwand festgenietet waren.
Von Zeit zu Zeit waren an den Nietreihen Uber
der Feuerbriicke Risse eingetreten, so dafs die

WINDERHITZER

Trimmerhaufen verwandelt, Kamine und Hoch-
ofen entgingen gliicklich der Beschadigung.

Bei der ersten Untersuchung des Falles durch
die Behoérden, die sog. coroner’s inquest, wurde
als Ursache der Explosion Ueberhitzung eines
der Kessel infolge von Wassermangel angenommen;
der Beschlufs wurde dahin zusammengefafst, ,,dafs
keine Vernachlassigung vorhanden gewesen und
Alles in richtiger Ordnung gehalten worden sei“.
Es war dies gleichbedeutend mit der Erklarung,

Kessel zahlreiche Reparaturstellen hatten. Die dafs es sich um ein Unglick handele, das un-
Eisenbleche, single Staffordshire, waren 3/8" vermeidlich war. Hiermit war aber die Unter-
engl. dick. suchung des Falles nicht zu Ende; in 6tagiger

11 dieser Kessel flogen auseinander, hiervorwerhandlung kam die Commission des Board of

rissen 10 an der dritten Nietreihe, welche bei
allen Kesseln gerade uber der Feuerbricke liegt,
* Benutzte Quellen:
122, 163, 199, 217.
** Vergl. ,,Stahl u. Eisen* 1895, S. 689.
XVII.,6

~Engineering* 1895, S. 5

Trade, welche nach dem englischen Dampfkessel-
Explosions-Gesetz vom Jahre 1882 eine obere
Untersuchungsinstanz fir solche Falle ist, zu
em Ergebnifs, dafs die Explosion keinesfalls
als ein unglicklicher Zufall anzusehen sei, dafs

4
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vielmehr die Kessel so gefahrlich gewesen seien,
dafs es ein Wunder sei, dafs sie nicht schon langst
auseinandergeflogen seien; gleichzeitig verurtheill
die Commission in sehr bestimmter Weise die
Anwendung des Cylinderkessels in solchen Langen
mit Aufsenfeuerung im allgemeinen.

Im Laufe der Verhandlungen wurde fest-
gestellt, dafs die Kessel bei einer Kesselversiche-
rungsgesellscliaft mit einer Summe von 10 000
nach dem sogenannten Gruppensystem versichert
waren, d. h. gleichviel wieviele Kessel explodirten,
sollten die Eigenthitner stets nur genannte Summe
als Ersatz erhalten. Die Firma Warrenby lron
Works verfolgte hierbei den Zweck, eine unab-
hangige Versicherung und Ueberwachung zu
haben, um dariber unterrichtet zu bleiben, ob die
Kessel sicher oder nicht sicher seien. Die Ver-
sicherungssumme war gering im Verhaltnifs zum
Werthe der Kessel und der Umgebung. Der
Ober-Ingenieur der Versicherungsgesellschaft sagte
jedoch aus, dafs sie auf diesen Kesseltyp niemals
héhere Versicherungen eingingen. Die Ueber-
wachung der Kessel durch die Versicherungs-
gesellschaft scheint durchaus sorgfaltig gehand-
habt worden zu sein; die Gesellschaft warnte die
Eigenthimer vor dem Vorkommnifs der Nahtrisse
und lenkte ihre Aufmerksamkeit auf die Unzu-
verléssigkeit der aufsen gefeuerten langen Kessel,
wobei sie ausfuhrte, dafs eine grofse Zahl von
verheerenden Explosionen aus Mangeln entstanden,
welche gerade diesem Kesseltyp eigen seien.
Ferner schlug sie vor, die Kessel entweder in
zwei Theile zu zerlegen oder innen gefeuerte
Kessel anzunehmen. In 2zwei oder drei Féllen
erhielt die Firma sogar besondere Mitteilungen,
in deren einer, als ein geféhrlicher Nathrifs
wiederum entstanden war, geradezu gesagt wurde,
dafs man einer gefahrlichen Explosion mit

Mittlieilungeii aus dem

Die Bestimmung der citratléslichen Phosphorsaure
in Thomasmehlen.

Von Prof. Dr. Paul Wagner.

In der ,Chemiker-Zeitung“* hat Verf. gezeigt,
dafs die bisherige Grundlage, auf welcher der
Handel mit Thomassehlackenmehl sich vollzieht,
eine unvollkommene ist. Es ist nicht eorrect,
das Thomasmehl ausschliefslich nach seinem Ge-
halte an Gesammt-Phosphorsdure und Feinmehl
zu bewerthen, denn es hat sich erwiesen, dafs
der Zersetzbarkeitsgrad der Thomasmehle ver-

* ,,Chem.-Ztg.* 1894, 1153, 1511, 1933.
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knapper Noth entgangen sei. Trotzdem blieben
die Kessel wahrend mehr als 20 Jahre im Be-
trieb; es mag hierzu wohl der Umstand bei-
getragen haben, dafs die gleiche Sorte in Cleve-
land und anderen Districten in Verbindung mit
Hochofen weit verbreitet ist.

Der betroffenen Firma erwéchst durch die
Neuanlage der Kessel eine Kostensumme von etwa
100 000 ferner wurden die Untersuchungs-
kosten auf 8000 JL angenommen, von welchen
die vom Unfall betroffene Firma 4000 «/j,
die Kesseiversicherungsgesellschaft 1000 W zu
zahlen hat.

Zeigen die englischen Blatter auch gewisser-
mafsen Befriedigung daruber, dafs durch die
Untersuchung die Wahrheit zu Tage gefordert
worden ist, so verlangen sie andererseits aul3er-
dem die Gewahr, dafs in Zukunft auch Kessel,
welche als gefahrlich erkannt sind, nicht be-
trieben werden dirfen, und winschen, dafs das
englische Gesetz hieriiber entsprechend abgeandert
werde.

Fir deutsche Verhdltnisse hat der Unfall
wesentlich nur theoretisches Interesse, daCylinder-
kessel von den Eingangs mitgetheilten Grofsen—
verhéltnissen bei uns u. W. nicht Vorkommen.
Hier und da findet sich wohl noch ein kirzerer
Cylinderkessel mit Aufsenfeuerung bis zu etwa
12 m Lange; auch diese wenigen Ueberbleibsel
zu entfernen ist man Uberall bestrebt, da man
vor Jahren die Gefahr, welche darin liegt, dafs
die Kessel nur einseitig befeuert, daher krumm
und rissig werden, langst erkannt hat. Auch
hat man durch zweckentsprechende Einmauerung
zu verhiiten gesucht, dafs die Kessel sich infolge
von Heizeinwirkung krumm ziehen kénnen.

E. S

EiseiihUttcnlaboratoriuni.

schiedener Werke ein sehr ungleicher ist. Vegc-
tationsversuche haben ergeben, dafs Thomasmehle
verschiedener Mahlwerke bei gleichem Phosphor-
sauregehalt und gleichem Feinheitsgrado eine
Wirkung von nur 80, 60, 50 und selbst 30 gezeigt
haben, wenn der Erfolg der bestwirkenden Thomas-
schlacke = 100 gesetzt wurde. Verf. hat in der
»Chemiker-Zeitung“* Uber die Ursache des ver-
schiedenen Zersetzbarkeitsgrades der Thomasmehle
geschrieben und eine analytische Methode (Be-
handlung des Thomasmehls mit saurerAmmonium-
citratlosung) mitgetheilt, welche geeignet ist, die

* ,Chem.-Ztg.” 1S94, 1933.
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relative Loslichkeit eines Thomasmollles und da-
mit seinen relativen Wirkungsworth zu ermitteln.
Inzwischen ist diese Angelegenheit weiter fort-
geschritten. Man hat auch an anderen Versuchs-
stationen dio oben erwahnten Ergebnisse bestéatigt
gefunden.

Daneben ist aber auch dio Thomasschlackcn-
Industrio nicht untatig gewesen. Man hat es
versucht, durch Verschmelzen der Thomasschlacke
mit Quarzsand den Gehalt derselben an Silicat-
Phosphat und damit ihre Citratléslichkeit zu er-
hohen; man hat in die aus dem Converter ab-
iliefsende Schlacke einen Strom heifsen Quarzsandes
iliefsen lassen, und es ist in der That dadurch
gelungen, die Léslichkeit dos Productes um 10
bis 20 bis SO % zu steigern, so dafs fast alle
Werke zur Zeit ein Thomasmehl in den Handol
bringen, welches erheblich worthvoller ist als das
bisher gelieferte.

Durch diesen Umstand aber ist die ganze
Sache in ein anderes Stadium getreten. Wahrend
dio zuerst angegebene Methode zur Bestimmung
der ,.citratléslichen Phosphorsaure®“ des Thomas-
mehles urspringlich nichts Anderes beanspruchen
sollte, als nur einen ganz ungefdhren Anhalt
zur Beurtheilung der Thomasmehle zu bieten,
schwer 18sliche Waare von leicht léslicher, oder
mit schwer Idslichen Mineralphosphaten ver-
falschte von unverfalschter zu unterscheiden, ist
sie nunmehr als geeignet befunden worden, eine
neue Grundlage fir den gesammten Thomasmehl-
handel zu bilden. Am 2. Mai d. J. ist auf einer
seitens der deutschen Landwirthschaftsges-ellschaft
nach Berlin berufenen Versammlung von Ver-
tretern des Arerbandes landwirtschaftlicher Ver-
suchsstationen im Deutschen Reiche, des Vereins
deutscher Eisen - und Stahlindustrieller, der
Thomasmehlfabrikanten, der Thomasmchlhandler,
der Anwaltschaft des Allgemeinen Verbandes der
deutschen landwirtschaftlichen Genossenschaften
und der Deutschen landwirtschaftlichen Gesell-
schaft beschlossen worden, dafs vom 1. Juli 1895
ab das Thomasmehl auf Grund seines Ge-
haltes an citratléslicher Phosphorsédure im
Handel bewertet und von einer Ermittlung
seines Gesammtgehaltes an Phosphorsdure, sowie
seines Foinmehlgehalt.es in der Regel abgesehen
werden soll.*

Mittlerweile ist die betreffende analytische
Methode weiter vervollkommnet worden, und es
ist bereits eine so grofse Scharfe und Zuverléssig-
keit derselben erzielt worden, dais sie als Grund-
lage zur Bewertung und Preisregulirung der
Thomasmehle recht wohl jetzt zu dienen vermag.
Die Methode ist seitens des Diingerausschusses
des Verbandes landwirtschaftlicher Versuchs-
stationen im Deutschen Reiche eingehend gepruft
worden, und es ist auf das befriedigendste dabei

* ,Stahl und Eisen* 1895, S. 519.
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gelungen, die Ursachen aufzufinden, welche den
haufig vorgekommenen Analysendifferenzen zu
Grunde gelegen haben.

Im Folgenden ist dio genau zu befolgendo
Vorschrift zur Ausfihrung der Methode wioder-
gegeben und sind diejenigen Punkte hervorgehoben,
welchen eine besondere Beachtung zu schenken ist.

I. Darstellung der Lésungen.

1. Concentrirte Ammoniumcitratlosung.

Die concentrirte Ammoniumcitratlésung soll pro 11
genau enthalten: 150 g krystallisirte reine Ci-
tronensaure und 23 g Ammoniakstickstoff (27,93 g
NHs). Dio Citronenséure ist genau abzuwiegen und
der Ammoniakgehalt durch Analyse genau zu er-
mitteln.

Ein Quantum von 10 1 Citratlésung dieser
Zusammensetzung hat Verf. beispielsweise wie
folgt hergestellt: 1500 g Citronensédure wurden in
etwa 2 1 Wasser und 3500 ccm 8proc. Ammoniak
gelost; die abgekihlto Lésung wurde mit Wasser
genau auf 8 1 verdinnt, 25 ccm dieser Losung
wurden auf 250 ccm verdinnt, 25 ccm dieser ver-
dinnten Lésung mit etwa 3 g gebrannter Magnesia
und 200 ccm Wasser versetzt und unter Vorlage

von 40 ccm —-Schwefelsaure abdestillirt. Der

gefundene Ammoniakstickstoff entsprach 20,0 ccm

— —Natronlauge; mithin enthielten die 8 1 con-

centrirte Citratlésung 200 X 8000= 224,049

Ammoniakstickstoff. Um also aus den 8 1 Citrat-
I16sung, welche enthielten: 1500 g Citronenséure
und 224,0 g Ammoniakstickstoff, 10 1 Citratldsung
herzustellen, welche enthalten sollten: 1500 g
Citronensdure und 230 g Ammoniakstickstoff,
waren den S 1 hinzuzufiigen: 2 1 Wasser, ent-
haltend 230—224 = 6 g Ammoniakstickstoff' oder
7,39 Ammoniak, oder 91 g 8proc. Ammoniak oder
94 ccm Ammoniak von 0,967 spec. Gewicht.

2. Verdinnte Ammoniumcitratlésung.
2 Vol.-Th. concentrirtor Ammoniumcitratlésung
werden mit 3 Vol.-Th. destillirtom Wasser ver-
dinnt.

3. Molybdéanlésung. Die Molybdanlésung
kann nach einer der folgenden Vorschriften be-
reitet werden:

Vorschrift a. 125 g Molybdénsauro worden
in einen Literkolben gebracht, mit etwa 100 ccm
Wasser aufgcschlommt und unter Zufigen von
etwa 300 ccm 8proc. Ammoniak geldst. Dio
Losung wird mit 400 g Ammoniumnitrat ver-
setzt, bis zur Marke mit Wasser aufgefullt und
in 1 1 Salpetersaure von 1,19- spec. Gewicht ge-
gossen. Die Mischung wird 24 Stunden bei etwa
35° C. stehen gelassen und filtrirt.

Vorschrift b. 150 g molybddnsaures Ammo-
nium werden in eine Literflasche gebracht und
in Wasser gelost. Die Ldésung wird mit 400 g
Ammoniumnitrat versetzt, bis zur Marke mit
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Wasser aufgofullt und in 1 1 Salpetersdure von
1,19 speo. Gewicht gegossen. Die Mischung wird
24 Stunden bei etwa 35° G. stehen gelassen und
filtrirt.

4. Magnesiamixtur.
roines Magnesiumchlorid und 140 g Ammonium-
chlorid werden mit 700 ccm Ammoniakflussigkeit
(von 8 % XlI») und 1300 ccm Wasser tibergossen.
Nach mehrtagigem Stehen wird die L6ésung filtrirt.

I1. Die Bestiinmnngsmetliode.

5 g Thomasphosphatmehl (ungerieben und
ungesiebt, also im Zustande der Untersuchungs-
probe, bezw. der Handelswaare) bringt man in
eine Halbliterflasche und fiullt mit verdinnter
Ammoniumcitratlésung, deren Temperatur 17',2° C.
betragt, bis zur Marke auf. Die Flasche wird mit

einem Kautschukstopfen verschlossen und ohne
Verzug 30 Minuten lang in einen Rotirapparat
gebracht, der sich 30- bis 40mal pro Minute um
seine Achse dreht. Die Mischung wird dann so-
fort filtrirt.

50 ccm des Filtrats werden in ein Becherglas
gebracht und mit 100 ccm Molybdanlésung ver-
setzt, das Becherglas wird in ein auf 80 bis 95° G.
erwarmtes Wasserbad gestellt, nach 10 bis 15
Minuten herausgenommen und bei Zimmertem-
peratur erkalten gelassen. Alsdann wird filtrirt,
der gelbe Jfiedersclilag mit Iproc. Salpeterséure
ausgewaschen und in etwa 100 ccm ungewarmtem
2proc. Ammoniak gelést. Die ammoniakalische
Lésung wird unter Eintropfeln und bestandigem
Umrihren mit 15 ccm Magnesiamixtur yersetzt,
das Becherglas mit einer Glasscheibe bedeckt und
etwa 2 Stunden zur Seite gestellt.

Die phosphorsaure Ammoniakmagnesia wird
dann, falls nicht der Goochtiegel zur Anwendung
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kommt, auf einem Filter von bekanntem Aschen-
gehalt gesammelt, mit 2proc. Ammoniak aus-
gewaschen, getrocknet, im Bunsenbrenner bis zur
vollstandigen Yoraschung der Filtorkohle (30 bis

110 g krystallisirled0 Minuten) und schliel'slich noch 2 Minuten im

Rofsl ersehen Ofen gegliht, im Exsiccator er-

kalten gelassen und gewogen.

I11. Bemerkungen zu (ler vorstehenden Methode.

1. Es ist selbstversténdlich, dafs die Gitrat-
l6sung auf das genaueste den vorgeschriebenen
Gebalt an reiner Citronensdure und Ammoniak-
stickstoff enthalten mufs. Abweichungen im
Ammoniak- oder Citronensituregehalt verandern
den Ausfall der Bestimmung in erheblicher Weiso.

2. Die anzuwendende Citratlosung soll mdg-

lichst genau von mittlerer Zimmertemperatur

(1772° C. = 14° R.) sein. Abweichungen von dieser
Temperatur bedingen grofse Fehler. Der Rotir-
apparat mufs daher auch in einem Zimmer auf-
gestellt sein, dessen Temperatur derart ist, dafs
die Citratlosung wéhrend des ‘/~-stédndigen Ganges
des Apparates sich nicht veréndert.

3. Es hat sich als durchaus unstatthaft
wiesen, anstatt des vorgeschriebonen Rotirapparates
einen Schuttelapparat zu verwenden. Die Schittel-
apparate sind nicht uberall von gleicher Construc-
tion und sie arbeiten nicht mit Uberall gleicher
Starke, infolgedessen auch die Ergebnisse der
Citratanalyse untereinander differirt haben.

W ir verwenden einen von der Firma Eh r-
hardt& Metzger in Darmstadt zu beziehenden
Rotirapparat,* welcher aus Metall gearbeitet ist
und durch einen kleinen Heifsluftmotor getrieben
wird, wie es obenstehende Abbildung veranschau-

* Vergl. Chem.-Ztg. 1894, 18, 1934,

er-
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licht. Derselbo funotionirt bei &ufserst geringem
Gasverbrauch in vorziiglicher Weise.

4. Der Kotirapparat hat in der Minute nicht
mehr als 40 und nicht weniger als 30 Umdrehungen

zu machon, und die Dauer der Operation ist auf
genau eine halbe Stunde zu bemessen. Nach
Verlauf derselben ist sofort abzuliltriren, da lan-

geres Stehonbloiben einen Fehler der Analyse nach
oben oder unten bewirken kann.-

5. Die Filtration mufs mdoglichst beschleunigt
werden. Lauft die Flussigkeit anfangs trube,
so ist sie auf das Filter zurickzugiefsen, bis
ein vollkommen klares Filtrat erzielt wird. Ein
héufiges Zurickgielsen und eine hierdurch be-
dingte langere Dauer des Filtrirens ist jedoch
unzuléssig.

6. Dio Ausfillung der Phosphorsaure mufs
mittels Molybdénlésung geschehen, da eine directe
Féllung mittels Magnesiamixtur zu hoho Resultate
liefert, sobald dor Kieselsaduregehalt der Lésung
eine gewisse Grenze Uberschreitet.

Invaliditats— und Altersversicherung.
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7. Zum Ausfallen der Phosphorsauro darf nicht
eine beliebige Molybdanflissigkeit verwendet
werden, sondern nur dio nach obiger Vorschrift
bereitete ammoniumnitrathaltige Ldésung.

8. Taucht das Becherglas, welches die Mischung
aus Phosphat- und Molybdéanlésung enthalt, tief
in das Wasserbad ein, so genlgt schon eine
Digestionsdauer von 5 Minuten, um alle Phosphor-
saure vollstdndig zu fallen. Eine Digestionsdauer
von 10—15 Min. ist die empfehlenswertheste. Wird
dieselbe auf mehr als 50 Minuten ausgedehnt, so
wird infolge einer zu grofsen Verunreinigung dos
Niederschlages mit Kieselsdure ein fehlerhaftes
Resultat erhalten.

9. Es ist sorgfaltig darauf zu achten, dafs
der gelbe Niederschlag sich in dom (ungewéarmten)
2proc. Ammoniak sofort und vollkommen
klar auflost. Wird die Loésung erst nach
langerem Stehen klar, so ist die Arbeit zu ver-
werfen und die Molybdéanfallung in einer noucn
Probe zu wiederholen. (Chom.-Ztg. 1895, S. 1419).

Invaliditat«- und Altersversicherung.*

I.

Dafs eine Reform der Unfallversicherung an
den mafsgeberiden Stellen im Gange ist, ist be-
kannt. Schon im Juni v. J. wurde ja der Ent-
wurf der Novelle zu den Unfallversicherungs-
gesetzen im Reichsanzeiger verdffentlicht.  In-
zwischen ist derselbe bereits an den Bundesrath
gelangt und wird dort einer eingehenden Prifung
unterzogen. Weniger bekannt dirfte sein, dafs
auch eine Revision der Invaliditits- und Alters-
versicherung in Aussicht steht und dafs die Vor-
arbeiten dazu an den zustandigen behdordlichen
Stellen mit grofsem Eifer gefordert werden.

Die Invaliditats- und Altersversicherung ist
seit dem 1. Januar 1891 zur Geltung gelangt.
Bevor die beabsichtigte Reform derselben in den
gesetzgebenden Korperschaften des Reiches zur
Berathung gelangen konnte, wiirde demnach ein
Zeitraum von mehr als 5 Jahren verflossen sein
und man wird zugeben, dafs innerhalb desselben
sich die eingefiihrte Versicherungsart auf ihre
Zweckméfsigkeit hat prifen lassen kdnnen. Ueber
keinen Versicherungszweig sind so viel Klagen
laut geworden, als gerade (ber die Invaliditats-
und Altersversicherung. Man wird sich ver-
gegenwartigen missen, dafs in der Zwischenzeit

sogar Agitationen auf die Abschaffung des
Gesetzes eingeleitet wurden. Dem Reichstage
sind Hunderte von Petitionen zugegangen, welche
sich auf die Abstellung verschiedener Mifsstande
bezogen. Es sind auch im Plenum des Reichs-
tages, namentlich bei der Verhandlung der Etats-
position fur den Reichszuschufs zur Invaliditats-
und Altersversicherung lange Erorterungen ge-
pflogen worden (ber eine ganze Anzahl von
Fragen, deren Reform von verschiedenen Seiten
als nothwendig bezeichnet wurde. Man wird die
Mifsstimmung, welche die Invaliditdts- und Alters-
versicherung unleugbar in den verschiedensten
Gegenden unseres Vaterlandes unter den ver-
schiedensten Kreisen der Bevolkerung hervor-
gerufen hat, nicht auf das Conto dieses Ver-
sicherungszweiges allein setzen durfen. Man
wird vielmehr daran denken missen, dafs die
Invaliditdts— und Altersversicherung die letzte der
Versicherungsarten war, die eingefiihrt wurden.
Die Kranken- und die Unfallversicherung hatten
schon Lasten mit sich gebracht, deren jede fir
sich als drickend empfunden wurde, und nun
kamen noch Lasten aus der Invaliditdts— und
Altersversicherung hinzu. Da ist es denn kein
Wunder, dafs die Beitragszahlungen, die sich als
Nothwendigkeit der letzten Versicherungsart er-

* Wenn wir auch nicht mit allen Einzelheitegaben und die an sich zu Klagen in weiterem

der nachfolgenden beiden Artikel Ubereinstimmen, so
glaubten wir sie doch veroffentlichen zu sollen, weil
wir glauben, dafs sie eine weitere Erdrterung Uber
die Reform der |- u. A-V.-G. herbeifihren werden.
Die Redaction.

Umfange kaum Anlafs geboten hatten, eine
Mifsstimmung hervorriefen, welche in der ver-
schiedensten Weise in der Zwischenzeit sich Luft
gemacht hat.
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Bei einer Revision der Invaliditdts- und Alters-
versicherung wird deshalb vor Allem das Augen-
merk darauf zu richten sein, ob es nicht moglich ist,
die Beitragslast etwas zu verringern. Es ist
klar, dafs, wenn dieser Gesichtspunkt bei einer
Revision in den Vordergrund tritt, man damit sich
in einen Gegensatz zu den Behdrden stellen wird,
welche an der Reform der Invaliditits— und
Altersversicherung gegenwadrtig arbeiten; denn
nach den Aussagen der Vertreter der Regierung
im Reichstage wirde man bei der zu erwartenden
Revision nur auf die Abstellung einzelner Mfs-
stande, nicht auf eine Reform von Grund aus
zu rechnen haben. Nach der Ansicht der Be-
hérden sollen die Grundlagen, auf denen die
Invaliditats— und Altersversicherung aufgebaut ist,
bestehen bleiben, nur dort, wo sich in der Praxis
Schwierigkeiten gezeigt haben, sollen diese durch
die Novelle zu dem Gesetz vom 22. Juni 1889
aus der Welt geschafft werden. Jedoch dieser
Gegensatz kann nicht abhalten, der Frage der
Erleichterung der Beitragslast ins Antlitz zu
sehen. Die Beitrage, welche fur die Invaliditats-
und Altersversicherung gezahlt werden, sind ja
auf den Zeitraum von 10 Jahren, also bis zum
Jahre 1901, festgelegt, und es schiene deshalb
an sich wenig nothwendig, die Frage der Er-
leichterung der Beitragslast zu erdrtern. Indessen
wird man nicht aus dem Auge verlieren dirfen,
dafs die Opfer, welche die Arbeitgeber fir die
Arbeiterversicherung leisten, ein Ganzes bilden,
und in diesem Ganzen steckt ein von Jahr zu
Jahr in die Hohe gehender Theil, namlich die
Beitragslast fir die Unfallversicherung. Die Bei-
trage fir die Arbeiterversicherung nehmen all-
mahlich einen Umfang an, der zu grofsen Be-
denken Anlafs giebt, und da die ausléandischen
Arbeitgeber tGberhaupt nicht, oder nicht in dem-
selben Mafse durch die Socialpolitik belastet
sind, wie die Deutschen, so kommt der Gesichts-
punkt der Goncurrenz mit dem Auslande von
Jahr zu Jahr mehr in Betracht.

In den Kreisen der Behdrden ist man Uber
die Stimmung der Arbeitgeberkreise in dieser
Beziehung wenig unterrichtet. Wie wir zu wissen
glauben, neigt man dort der Ansicht zu, dafs
die Invaliditdits— und Altersversicherung haupt-
sachlich deshalb einem sehr grofsen Kreise der
Arbeitgeber unangenehm ist, weil das Marken-
einkleben, die Behandlung der Quittungskarten,
die Verwaltung u. s. w. Schwierigkeiten bereiten.
Es mufs zugegeben werden, dafs ein Theil der
Klagen sich auf diese Angelegenheiten erstreckt.
Jedoch sind das nur nebenséchliche Fragen. Der
Hauptpunkt, auf den es den Arbeitgebern an-
kommt, ist der, dafs sie durch die Arbeiter-
versicherung im ganzen und durch die Invaliditats-
und Altersversicherung im besondern Lasten auf-
gebirdet bekommen haben, welche nicht blofs
die Erhéhung der Steuern an den Staat, die sie
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in dem letzten Jahrzehnt erfahren haben, sondern
mehrfach diese Steuern selbst Ubertreffen. Man sollte
deshalb die Frage der Beitragserleichterung fur die
Invaliditdts— und Altersversicherung an den be-
hérdlichen Stellen nicht leicht nehmen. Wodurch
aber konnte eine solche Erleichterung eintreten?
Einmal konnte durch Vereinfachung der Ver-
waltung manche Ersparnifs erzielt werden. Je-
doch das wirde nicht allzuviel zu bedeuten
haben. Von der Idee der Vereinheitlichung der
gesammten Verwaltungen der Arbeiterversicherung,
die ja mit einer erklecklichen Ersparnifs ver-
bunden wére, wird man nédmlich absehen missen.
Eine ganze Reihe von Socialpolitikern hat diese
Vereinheitlichung vorgeschlagen und auch mit
den schonsten Grinden belegt. Jedoch méglich
wird die Sache dadurch nicht. Man mufs namlich
bedenken, dafs sowohl bei der Krankenversicherung
wie bei der Unfallversicherung, wie schliefslich
bei der Invaliditats- und Altersversicherung ganz
verschiedene Factoren in Frage kommen.
Einmal sind die Kreise der Versicherten gar nicht
dieselben, jedoch das liefse sich dadurch ab-
andern, dafs man die Versicherung in dem einen
Zweige so weit ausdehnt, wie sie in dem andern
ist. Aber die Beitragslasten, welche sich aus
den verschiedenen Versicherungsarten ergeben,
werden von verschiedenen Schultern getragen.
Bei der Krankenversicherung zahlt der Arbeiter
zwei Drittel, der Arbeitgeber ein Drittel, bei der
Unfallversicherung tragt die Last der Arbeitgeber
allein, und bei der Invaliditits— und Alters-
versicherung kommt zu den die Beitrdge auf-
bringenden Arbeitgebern und Arbeitnehmern noch
das Reich als dritter Factor hinzu. Es ist ganz
unmdoglich, fur Versicherungszweige, dieim Grunde
so verschieden sind, ein und dieselbe Organisation
herzustellen; denn selbstverstandlich werden die
beitragleistenden Factoren den ihnen gemafs der
Hohe ihres Beitrages entsprechenden Einflufs auf
die Verwaltung verlangen. Die radicalen Parteien
machen sich die Sache sehr leicht, indem sie
einfach verlangen, man solle die ganze Arbeiter-
versicherung nach dem Schema der Kranken-
versicherung einrichten. Sie sagen nicht, ob sie
nun auch die Vertheilung der Beitrage bei der
Unfall- und bei der Invaliditdits- und Alters-
versicherung so eingerichtet sehen mdchten, wie
bei der Krankenversicherung. Wir glauben kaum,
dafs die Arbeiter darauf eingehen wirden, wir
glauben auch nicht, dafs die Befiirworter dieses
Planes an eine solche Aenderung in der Beitrags-
leistung denken; sie winschen nur, dafs die
Krankenkassenorganisation bei der gesammten
Arbeiterversicherung Platz greife, damit einmal
der Einflufs der Arbeiter auf die Verwaltung der
ganzen Arbeiterversicherung ein grofserer werde
und damit zweitens den radicalen Parteien noch
mehr Sinecuren als bisher zur Verfugung stehen,
welche an strebsame Agitatoren verliehen werden
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konnen. Darauf kann sich natlrlich die Staats-
leitung nicht einlassen, und wir verstehen es,
wenn die Behdrden sich dem Plane einer ein-
heitlichen Organisation widersetzt haben. Viel
also lafst sich bei der Vereinfachung der Ver-
waltung nicht herausschlagen, namentlich auch
deshalb nicht, weil man unméglich mehr Ehren-
amter schaffen kann. Auch diese Einrichtung
der Ehrenédmter in der Arbeiterversicherung bildet
ein Moment, das, wenn auch nur mittelbar, zu
den Klagen uber socialpolitische Einrichtungen
Anlafs gegeben hat. In verschiedenen Gewerbs-
zweigen wird es schon schwer, fir alle die Ehren-
amter, welche die Arbeiterversicherung geschaffen
hat, geeignete oder geneigte Personlichkeiten zu
finden. Diejenigen, welche sich die Last eines
solchen Ehrenamtes aufbiirden, haben eine reich-
liche Arbeit zu bewadltigen. Immerhin wird man
bei der Verwaltung sparen missen, wo man kann.

Doch dieser Weg bietet wenig Aussicht auf
Erfolg. Man mufs direct auf die Verminderung
der Beitrage lossteuern, wenn man in dieser Be-
ziehung etwas erreichen will. Man konnte daran
denken, die Renten herabzusetzen, jedoch damit
lafst sich nicht viel anfangen. Einmal sind die
Renten nicht sehr hoch, und sodann durfte die
Unzufriedenheit grofs werden, wenn man von
den einmal bewilligten Renten etwas abstriche.
Diesen Plan dirfte rnan unter keinen Umstédnden
weiter verfolgen. Etwas anders steht es schon
mit der Idee, ob man nicht den Reichszuschufs
etwas erhéhen konnte. Die Deckung der durch die
Invaliditaits— und Altersversicherung entstandenen
Kosten wird gegenwaértig so erledigt, dafs das
Reich zu jeder Rente 50 zusteuert und dafs
den Rest Arbeitgeber und Arbeitnehmer zur
Haélfte theilen. Auf dieser Grundlage basirt
wenigstens die Berechnung der Beitréage, welche
fir die ersten 10 Jahre im Gesetz vorgeschrieben
sind. Wirde man nun den Reichszuschufs auf
das Anderthalbfache hinaufschrauben, so wirde ja
sicherlich eine gewisse Entlastung von Arbeit-
gebern und Arbeitnehmern entstehen. Indessen
zum allergréten Theile wirden doch von den-
selben Elementen die neuen Steuern, die dadurch
nothig wirden, aufgebracht werden missen. Die
Erleichterung ware also eine ziemlich illusorische.
Man wirde das, was man von der einen Schulter
herunternimmt, auf die andere desselben Korpers
packen, und deshalb lafst -sich mit dieser Idee
nicht viel anfangen, um so weniger, als gegen
die Ausschreibung von neuen Steuern im Reiche
in den letzten Jahren eine grofse Animositat
herrscht. Man weifs ja, dafs trotz der grofsten
Mihe, welche sich die Regierungskreise gegeben
haben, abgesehen von der Erhéhung der Reichs-
stempelabgaben, keine einzige vorgeschlagene
Steuer durchgesetzt werden konnte.

Man mufs sich also nach einem &ndern
Hulfsinittel Umsehen. Wenn man die Beitrags-
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aufbringung bei der Unfallversicherung mit der-
jenigen bei der Invaliditdits- und Altersversicherung
vergleicht, so fallt der Unterschied zwischen
beiden sofort in die Augen. Bei der Unfall-
versicherung herrscht das Umlage- und bei der
Invaliditdts- und Altersversicherung das abge-
milderte Kapitaldeckungsverfahren. Bei der Unfall-
versicherung wird durch jahrliche Beitrage auf-
gebracht, was in einem Jahre an Kosten ent-
steht, bei der Invaliditdits- und Altersversicherung
wird nicht blofs das, was fir das eine Jahr
nothwendig ist, aufgebracht, sondern aufser den
Verwaltungskosten auch der Kapitalvverth der
Renten in der ersten Beitragsperiode, also in
den ersten 10 Jahren. Als die Invaliditats- und
Altersversicherung berathen wurde, hat man sich
Uber die Frage des Deckungssystems der
Kosten sehr viel gestritten. Man ist aber zu
der Ueberzeugung gekommen, dafs es bei dieser
Versicherungsart unmoglich ware, das reine
Umlagesystem zu acceptiren, und rnan wahlte
deshalb das abgemilderte Kapitaldeckungsverfahren.
Nun wollen wir durchaus nicht dafir plaidiren,
dafs fir die Invaliditaits- und Altersversicherung
das Umlagesystem eingefihrt werde. Jedoch
ware es wohl mdoglich und zweckmafsig, das
Kapitaldeckungsverfahren noch weiter abzumildern,
als dies bisher geschehen ist. Es brauchte der Zeit-
raum, fir den der Kapitalwerth berechnet wird,
nicht so weit gegriffen zu werden, man konnte ihn auf
die Halfte erméafsigen. Dadurch wirde natirlich die
Zukunft zu Gunsten der Gegenwart belastet werden.
Immerhin liefse sich fir eine betréchtliche Zeit
die Beitragslast wenigstens fir die Invaliditats— und
Altersversicherung dadurch erleichtern. Es em-
pfiehlt sich eine Erleichterung auf diesem Wege
auch deshalb, weil die Vermoégen, welche von
den Versicherungsanstalten angesammelt werden,
gegenwartig schon eine Héhe erreicht haben, die
recht bedenklich ist. Von volkswirtschaftlichen
Theoretikern wird bereits der Gedanke erwogen,
ob nicht die Herausziehung eines so grofsen
Kapitals aus der Volkswirtschaft zu der wirt-
schaftlichen Depression, die gegenwartig herrscht,
beigetragen hat. Die Vermdgen, welche die Ver-
sicherungsanstalten ansammeln, wiirden bei weiterer
Abmilderung des Kapitaldeckungsverfahrens nicht
so grofs werden, jedenfalls wirde sich ihre Er-
hoéhung auf einen langeren Zeitraum vertheilen.
Auch in dieser Beziehung wiirde volkswirtschaft-
licher Nutzen gestiftet werden.

Man konnte allerdings auch auf den Gedanken
kommen, dafs es gegenwartig schon in der Hand
einzelner Versicherungsanstalten liegt, die Beitrage
zu ermafsigen. Aus den Ergebnissen der Ver-
sicherungsanstalten, welche vom Reichsversiche-
rungsamt jahrlich verdffentlicht werden, ergiebt
sich ndmlich, dafs auch mit dem jetzt schon im
Gesetz vorgeschriebenen wdéchentlichen Beitrage
einzelne Versicherungsanstalten Summen erzielen,
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welche Uber das Mafs der vom Gesetz vor-
gesehriebenen Deckung hinausgehen.  Nun ist
den einzelnen Versicherungsanstalten im Gesetz
Ulberlassen, in solchen Fallen die Beitrage selbst
zu bemessen. Keine einzige Versicherungsanstalt
ist bisher mit der Herabminderung der Beitrédge
vorgegangen. Jede scheut natirlich den ersten
Schritt. Es wirde damit auch eine Verschieden-
heit zwischen den einzelnen Landestheilen hervor-
gerufen werden, die zur Zufriedenheit in den
von hoheren Beitragen belasteten Theilen nicht
beitragen wirde. Es ware deshalb nicht wvon
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welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier
Monate zur Einsichtnahme fir Jedermann im Kaiserlichen
Patentamt in Berlin ausliegen.
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grofsem Werthe, wollte man diesem Gedanken
nachgehen. Dagegen wird man unseres Erachtens,
wenn man einmal an die Herabminderung der
Beitragslast bei der Invaliditits- und Altersver-
sicherung herangehen will, kaum einen &ndern
Weg als den vorgeschlagenen finden. Jedenfalls
werden die productiven Stéande verlangen mussen,
dafs bei einer Revision der Invaliditats- und
Altersversicherung, wie sie in Aussicht genommen
ist, die Frage der Herabminderung der Beitrags-
last nicht unberthrt bleibt.
R. Krause.

auslandische Patente.

A KI. 58, Nr. 44210. Hydraulische Gegendruck-
Vorrichtung an nicht hydraulischen Pressen zum Fest-
halten eines in der Prefsrichtung verschiebbaren
Widerlagers bis zur Aufnahme des Maximaldruckes,
sowie zur Begrenzung des letzteren. C. Lucke,
Ellenburg.

Deutsche Reichspatente.

KL 40, Nr. 81710, vom 3. Juni 1894. CI. Th.
J. Vautin in London. Kessel zur Herstellung eines
Alkali- oder Erdalkali-Metalles mit Blei oder Zinn

12 August 1895: KI. 1. S 8108. Vorrichtung
zur_Scheidung von Erzen. William Scott, Brove%no,
Italien.

KIl. 5, G 9416. Einrichtung zum Vortreiben von
iunneln in schwimmendem Gebirge und zur Ent-
wasserung der gewonnenen Erdmassen. Hermann
Gréauel, Berlin.

15. August 1895: KI. 40, M 11437. Verfahren

zur Gewinnung von Zink und Chlor durch chlorirende
Réstung von Erzen oder Erzriickstanden. Firma
E. Matthes & Weher, Duisburg.

19. August 1895: KI. 40, G 5481. Verfahren zur
Laugerei von Gold und Silber mit Cyanalkaii. Chemische
Fabrik auf Actien (vorm. E. Schering), Berlin.

KI. 81, N 3451. Vorrichtung zum Abladen von

Briketts und ahnlichen Korpern. Josef Nierboff
Koéln a. Rh
22. August 1895: KI. 49, G 9302. Hammerwerk

mit mehreren nebeneinander angeordneten Riemen-
fallhdmmern. C. Gréber, Schwerte i. W.

KI. 49, H 15839. Fallhammer mit Kurbelantrieb.
Emst llammesfahr, Solingen-Foche.

Gebrauclismuster-Emtragmigeu.

auf dem Wege der feuerflissigen Elektrolyse.

12. August 1895: KIl. 5. Nr.43814. Schutzschrank

gegen Hinabstirzen von Wagen in Brenisschachte aus
seitlich und zwischen den Schienen angeordneten
Stangen mit gegeneinander versetzten Aufrangarmen
an beiden Enden. Karl Fischer, Herne.

KI. 18, ijSV. 43829. Verschiebbares Verbindungs-
stlick zwischen Heifswindapparat und Kamin bei Hoch-
ofen-Heizanlagen. F. Burgers, Gelsenkirchen.

KI. 49, Nr. 43 868. Ziehbank mit zwei Ketten,
welche je einen Ziehring fir sich oder gemeinsam
einen dritten Ziehring bedienen.  Deutsch -Oester-
reichische Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf

19. August 1895: KI. 5 Nr. 44 273. Hinter die
NN\agenachse tretender Hebel zum Festhalten von
r orderwagen auf der Forderschale. Wilhelm Roépert,
Stumsdorf b. Halle a. S.
c- JFV’ Nr- 44 343.
tur Schachtverschlisse.
Fritz Wostendiek, Berlin.

Schlofs mit Rastenscheibe
W. Oerting & Rothe, vorm.

Zur Abfiuhrung des flissigen Metallgemisches aus
dem Kessel a dient ein Rohr b, welches von einem
Kuhlrohr ¢ umgeben ist. Wird durch letzteres Kihl-
flussigkeit geleitet, so erstarrt das Metall im Rohr b,
so dafs letzteres einen Pfropfen bildet. Hort dagegen
die Kihlung auf, so flieRt das Metall ab. Die Ein-
uchtung kann auch bei Herden Verwendung finden.

r. KI1. 18, Nr. S1405, vom 28. Jan. 1894. Fr. Wi 1h.
Koffler in Wien. Verfahren zum Entfernen des
Uberschussigen Zinks von verzinkten Gegensténden.
Die zu entzinkenden Gegenstdnde werden in
einem, bis zum oder (ber den Siedepunkt des Zinks
erhitzten, Sand-, Stahl-, Eisen- oder Glaskorner ent-
haltenden Behélter hin und her bewegt, so dafs das Zink
zu Zinkasche sich oxydirt und dann abgescheuert wird.
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KI. 50, Nr. 81 747, vom 12. August 1894. Oskar
Kippers in Dusseldorf. Mihle fir Formsand.

In der sich drehenden Siebtrommel a mit doppel-
kegeliger Mahlflache b rollen ein Ring c und in diesem
zwei miteinander durch Stehbolzen verbundene Ringe d,
wobei infolge ihrer kegeligen Gestalt das bei e ein-
gefuhrte Mahlgut zuerst zwischen den Ringen cd und

dann zwischen dem Ring ¢ und der Mahlflache b zer-
kleinert wird. Das durch letzteren fallende Mahlgut
gelangt in die Siebe i, um entweder durch diese
hindurchzugehen oder von denselben mitgenommen
und oben wieder in die Trommel a eingefuhrt zu
werden. Den an elastischen Leisten s befestigten
Sieben i wird eine Rittelbewegung ertheilt.

K. 48, Nr. 81G4S, vom
7. April 1894. Société des
cuivres de France in
Paris. Verfahren und Vor-
richtung zur elektrolytischen
Niederschlagung und gleich-
zeitigen  Verdichtung von
Kupfer und anderen Metallen.

Zwei Ubereinander ange-
ordnete Walzen a b dienen
als Kathoden, so dafs sie bei
ihrer Drehung das auf ihnen
sich niederschlagende Metall
gegenseitig verdichten.

KIl. 40, Nr. 82159, vom Il. Jan. 1895. Dr. W.
Sieperrnann und H. Riegermann in Elberfeld.
Winderhitzer.

Zwei Warmespeicher a b stehen durch die Rohr-
leitungen cd und eine Wechselklappe ¢ mit der Ge-
hlaseleitung i und einer Esse o, und durch die Ver-
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verbunden ist. Der Betrieb des Winderhitzers ist
folgender: die Geblaseluft macht den Weg icar und
tritt aus r hocherhitzt theils durch z zur Verbrennungs-
stelle, theils nach s. Hier trifft die heifse Luft mit
aus v kommendem Gas zusammen, verbrennt mit
diesem in s und gelangt dann auf dem Wege bdo
unter Heizung des Wéarmespeichers b zur Esse. Werden
die Klappen ew umgestellt, so machen Luft und Gas
den umgekehrten Weg.

KI. 41), Nr. S2337, vom 19. Dec. 1894. Richard
Dietrich in Concordiahitte bei Bendorfa. Rh.
DopjM'I-Rohfschweifsofen.

Zwischen zwei Schweifséfen b liegen die beiden
Vorwéarmofen c. Alle vier werden von den Feuerungen a
derart geheizt, dafs die Oefen b die Haupthitze und
die Oefen c durch die Kanédle e geringere Hitze er-

hallen. Die Abgase aller Oefen gehen zu den Essen g.
Vor jedem Ofen steht eine Ziehbank i f. Der Arbeits-
gang der Oefen ist folgender: auf f wird ein in c
rothwarm gemachter Blechstreifen gerollt," wéhrend
gleichzeitig auf i ein in b schweifewarm gemachtes
Rohr.fertiggeschweilst wird. Der gerollte Blechstreifen
aus ¢ kommt dann nach b, wahrend in c ein neuer
Blechstreifen eingesetzt wird. Beide werden dann
wieder gleichzeitig gezogen.

KI. 2(1, Nr. S14S0, vom 21. Nov. 1893. Jacob
Gareis in Koln. Wechselventil fir Gasleitungen.

Auf den rnit vier Rohrslutzen und vier radialen
Scheidewénden c versehenen Untertheil a setzt sich
die mit einer diametralen Scheidewand b1l versehene

Haube b. Die Dichtflachen zwischen a und 6 sind
aufgeschliffen. Um ein Absetzen von Feststoffen auf
den oberen Flachen der Scheidewéande c zu verhindern,
werden dieselben wéahrend des Betriebes von Stegen e
der Haube b Uberdeckl.
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Slahimdustrieller.

Statistisches.

Statistisches.

Production der deutschen Hochofenwerke.

X3nci<lel -
Bolioisen
U»<1
Spiesel-

oinen.

Bcssemer-

Tliotiii»s!-
Rohel8en.

Giefsei'ei-
Roheisen
und
ilCswaareii
I. Schmelzung.

Production im Juni 1895
Production vom 1. Januar bis 31. Juli 1895
Production vom 1. Januar bis 31. Juli 189-i

Gruppen- Bezirk.

Nordwestliche Gruppe ...
(Westfalen, Rheinl., ohne Saarbezirk.)

Ostdeutsche G ruppe .....ccccceevevieennns
(Schlesien.)

Mitteldeutsche Gruppe ....cccecvveeennn.
(Sachsen, Thiiringen.)

Norddeutsche Gruppe  ....cccoceveeennns
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.)

Suddeutsche Gruppe ....ccccocvvenieenns
(Bayern, Wirttemberg, Luxemburg,
Hessen, Nassau, Elsafs.)

Siidwestdeutsche Gruppe -

(Saarbezirk, Lothringen.)

Puddel-Roheisen Summa .
(im Juni 1895
(im Juli 1894

Nordwestliche Gruppe .
Ostdeutsche G ruppe ....cccceceeeeervveenn.
Mitteldeutsche Gruppe ...cccccevceene

Suddeutsche Gruppe ......cccccceceeeeeennns

Bessemer-Roheisen Summa .
(im Juni 1895
(im Juli 1894

Nordwestliche Gruppe ....c.cccecvveennn.
Ostdeutsche Gruppe
Norddeutsche Gruppe...
Suddeutsche Gruppe.....cocevceeenen.
Siidwestdeutsche Gruppe

Thomas-Roheisen Summa .
(im Juni 1895
(im Juli 18%4

Nordwestliche Gruppe..
Ostdeutsche Gruppe.......
Mitteldeutsche Gruppe..
Norddeutsche G ruppe ...ccooeeveveenn.
Suddeutsche Gruppe.....cccceeeeeeeinneen.
Sidwestdeutsche Gruppe

Giefserei-Roheisen Summa .
(im Juni 1895
(im Juli 1894

Zusammenstellung,
I’'uddel-Roheisen und Spiegeleisen.

Bessemer-Roheisen......ccccoocvveveeeennns

Thomas-Roheisen..

Giefserei-Roheisen.......cccccccel
Production im Juli 1895

1. September 1895.

Monat Juli 1895.

Werke.

38

10

Production.
Taren

53 636

30 613

587

14 612

20 842

120 290
115 577)
145 132)

29 537
2891

3703

36 131
41 704)
41 726)

106 931
8010
13 997
36 487
71 130

236 555
242 245)
209 283)

32 709
3339

4 385
26 191
12 403

79 027
70 366)
80 753)

120290
36131
236 555
79 027

472 003
476 854
469 892
3307 367
3 125 965
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Ingenieure.

Auf der 36. Hauptversammlung, welche vom 19.
bis 22. August in Aachen staUfand, steigerte sich
die Zahl der Theilnehmer téglich, bis sie schliefslich
etwa 400 betrug.

Die Festschrift, welche nach ebenso hibscher
wie praktischer Sitte der festgebende Verein den
Theilnehmem widmet, enthéalt reiches und werth-
volles Material, namentlich um deswillen, das darin
die Aachener Sonderl'abricationen, lUber welche sonst
wenig bekannt ist, eingehend behandelt sind. Die ver-
schiedenen sachverstiandigen Verfasser behandeln:
Director Arbenz die Glasfabrication, Director Beer-
mann das Wasserwerk der Stadt Aachen, Bade-In-
spector Dr. J. Beissel die Thermalquellen von Aachen
und Burtscheid, Director J. Drory die Gasanstalt,
Prof. Dr. Dirre das Huttenwesen, Stadtbibliothekar
Dr. Fromm Aachen in einer geschichtlichen Skizze,
Commerzienrath Generaldirector Robert Hasenclever
die chemische Industrie im Aachener Bezirk,
Stadtbaurath G. Heuser stadtisches Tiefbauwesen, die
Stadtbaurdlhe Heuser und J. Laurent den stadtischen
Viehhof und verschiedene stadtische Neubauten,
Kratzenfabricant Kern die Aachener Kratzen-In-
dustrie, Handelskammersecretar Dr. Lehmann die
Aachener Nadel -Industrie, Fabricant H. Litgen
die Industrie der feuerfesten Steine und Thon-
waaren, Walzwerksbesitzer V. Lynen die Messing-
fabrication im StolbergerThale, Maschinenfabricant
C. Hehler den Maschinenbau und verwandte Ge-
werke, Fabricant G. Piedboeuf die Dampfkessel-
fabrication, Director Civilingenieur P. Radermacher
die Aachener Feuerwehr, Tuchfabricant G. Ritter die
Tuchindustrie, Prof, W. Schulz den Bergbau, Com-
merzienrath G. Talbot den Eisenbahnwagenbau, Geh.
Regierungsrath Prof. Dr.Willner die technischen Unter-
richtsanstalten der Stadt Aachen; Uber das stadtische
Elektricitatswerk uud die elektrische Strafsenbahn hat
das stadtische Elektricitatswerk Aachen Elektricitats-
Actiengesellschaft vormals Schuckert & Co. in Nirn-
berg einen erlauternden Aufsatz geliefert. Die Aus-
stattung des mit zahlreichen Abbildungen und einer
Karte von Aachen und Umgebung versehenen Buchs
in Grofsquart ist vorziglich.

Nachdem die erstangekommenen Theilnehmer
bereits am Sonntag Abend im Kurhause durch den
Aachener Bezirksverein und dessen Vorsitzenden Gene-
raldirector Hasenclever in feucht-frohlicher Sitzung
begriifst worden waren, wurde am Montag die Haupt-
versammlung durch den Vorsitzenden Masehinenfabri-
canten Lwowski mit Begrifsung der Ehrengaste,
unter ihnen Oberprasident Nasse und die Vertreter
der stadtischen Behorden, und einem kurzen Bericht
Uber die Tbatigkeit des Vereins, der jetzt 10075 Mit-
glieder zahlt und einen neuen Bezirksverein, den elsis-
sisch-lothringischen, gewonnen bat, erdffnet. Nacli
den Antworten der Ehrengéste hielt ctann Prof. Intze
einen sehr anziehenden Vortrag uber

Neuere Wasserkréafte in der Schweiz, in Deutsch-
land und in Oesterreich.

Redner hob im allgemeinen die Wichtigkeit dieses
Gegenstandes, namlich Wasserkrafte an den von der
Natur gegebenen Stellen auszunutzen und mittels elek-
trischer Uebertragung an die geeigneten Verwendungs-
orte zu leiten, hervor und gab dann eine Reihe von
Beispielen, welche die Ausfiihrungsarten unter ver-
schiedenen Umstéanden kennzeichnen. Hier ist zu

nennen die grofse Turbinenanlage zu RheinS'elden in L suchender Ingenieure segensreich bewahrt.

der Nahe von Basel, wo 19 Turbinen von je 840
Pferdekraften,'mit Dynamomaschinen gekuppelt, auf-
gestellt werden sollen. Die elektrische Leitung Uber-
tragt dann diese Kraft auf eine Entfernung von 30 km.
Eine andere Anlage soll am Lech bei Augsburg ge-
baut werden. Dort ist die Menge des Niedrigwassers
sehr gering, so dafs, um das mangelnde Wasser zu
Zeiten des Bedarfs hergeben zu kénnen, ein grofser
Ausgleichsweiher geschaffen werden mufs. Ganz
andere Verhéltnisse herrschen wiederum an der
Gasteiner Ache, wo ein sehr grofses Gefélle ausgenutzt
wird; aber auch hier soll ein Ausgleichsbecken im
Falle mangelnden Wassers aushelfen. o

Der Vortragende kam schliefslich auf die Wasser-
verhéltnisse Oslpreufsens zu sprechen, welche er in
ministeriellem Auftrage untersucht hat. Er hat dort
grofse Wasserschatze gefunden, die zu verhaltnifs-
mafsig aufserordentlich billigen Preisen zu verwerthen
sind. Allein das Gebiet der Masurischen Seen liefert
solche Kiafte im Betrage von 13000 Pferdestarkun.

Dann sprach Prof. Schroter -Minchen ber
Lindes Verfahren zur Sauerstoffgewinnung
mittels verflissigter Luft. Luft ist bislang nur in
kleinen Mengen zu verfliissigen gewesen. Die Gesetze, auf
Grund deren dieser Vorgang staltfindet, sind indessen
genau bekannt. Es ist nunmehr Professor Linde,
dem Constructeur der bekannten Eismaschinen, ge-
lungen, einen ganz einfachen Apparat zu ersinnen,
mittels dessen Luft im grofsen Mafsslabe verflussigt
werden kann, so dafs eine technische Ausnutzung der
Erfindung moglich ist. Fur die Verflussigung der
Luft sind ein hoher Druck und eine erhebliche Tem-
peraturerniedrigung erforderlich; letztere zu erreichen
ist der Kernpunkt der Aufgabe. Linde hat nunmehr eine
Art Gegenstromapparat erfunden, der seine kéltende
Wirkung selbstthatig steigert, etwa in der Art, wie
eine anlaufende Gleichstrom-Dynamo, bis eben Con-
densation der Luft eintritt. Gleich beim ersten Ver-
such wurde aus dem Versuchsapparat eine Menge
von etwa 7 1flussiger Luft abgezapft, ganz entsprechend
den Erwartungen des Erfinders; es zeigte sich indessen,
dafs die flussige Luft etwa 70 % Sauerstoff enthielt,
also erheblich mehr als die Atmosphare. Es liegt
dies an den physikalischen Eigenschaften der beiden
Bestandteile der Luft, des Sauerstoffs und des Stick-
stoffs. Die vorliegende Thatsacbe benutzt Linde nun
mittels eines weiteren hochst sinnreichen Gedankens,
uni die beiden Tlieile getrennt in flissigem Zustande
zu erhalten; auf einer Seite lauft der Stickstoff ab,
auf der anderen der Sauerstoff. Die Verwendung des
letzteren fur technische Zwecke, auch der der Eisen-
hitten, dirfte grofse Erfolge zeitigen, wenn der Preis
sich entsprechend billig stellt, —

Am Dienstag wurden nur laufende geschéftliche
Angelegenheiten erledigt. Zur Rechnungslegung des
Vorstandes ertheilte die Versammlung die Entlastung.
Das Vereinsvermdgen hat sich um 75000 dt vermehrt.
Zum ersten Vorsitzenden fir 1896/97 wurde dann
Maschinenfabricant Commerzienrath E. Kuhn (Stutt-
gart-Berg), als Beisitzer in den Vorstand der Vorsitzende
des schleswig-holsteinischen Bezirksvereins Maschinen-
fabricant Daevel (Kiel) gewéhlt. Ingenieur Knoll
(Berlin) berichtete Uber die am 1. Januar 1895 ge-
stiftete Hilfskasse, deren Geschaftslage sich trotz der
anfénglich sehr starken Gegnerschaft sehr gut ge-
staltet habe. In der kurzen Zeit sei es bereits ge-
lungen, ein verhaltnifsmafsig grofses Vermégen an-
zusammeln. In Berlin habe sich die Hiilfskasse in
mehreren Fallen zugleich zur Unterbringung slellung-
Im Haus-
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haltsctat fur 1893 hat der Vorstand zur Unterstitzung
der Kasse 3000 L aufgenommen.

Ueber den Bau des Vereinshauses in Berlin be-
richtete sodann Commcraenrath H. Henneberg
(Berlin). Mit dem Neubau soll am 1. Januar 1896
begonnen werden. Bei dem Entwurf ist darauf ge-
sehen worden, dafs dev Verein in der Reichshaupt-
stadt wirdig repragentirt wird. Der Vorstandsrath
beantragt,-250000 zum Bau zu bewilligen und den
Vorstand zu erméchtigen, die weiteren Mittel, soweit
sie nicht aus dem Vereinsvermdgen zu entnehmen
sind, durch eine Hypothek, nach seinem Ermessen
auch durch eine Amortisations-Hypothek zu beschaffen.
Nach langerer Besprechung wurde dem Antrage des
Vorstandes gemaéfs beschlossen.

Zu der Aufstellung des Grashof-Denkmals wurde
beschlossen, dem Magistrat von Karlsruhe den Dank
fur die Hergabe des Platzes auszusprechen, urJ&
im Ubrigen zu den im vorigen Jahre bewilligten 7000
noch 8000 hinzuzufugen, damit die Buste in Bronze
ausgefihrt werden kann. Beziiglich des Werner
Siemens-Denkmals wurde milgetheilt, dafs der Vorstand
sich bereits nach einem anderen geeigneten Platz
umgesehen hat, nachdem sowohl seitens des Magistrats
von Berlin hinsichtlich der Umgestaltung des in der
Nahe der Arbeitsstatte von W. Siemens ausersehenen
Platzes an dem Kreuzpunkt der Markgrafen- un 1
Lindenstrafse Schwierigkeiten gemacht worden waren,
als auch die Familie Siemens halte laut werden lassen,
dafs der Platz ihr nicht ganz genehm sei. Der Vor-
stand konnte der Versammlung noch keine bestimmten
Vorschlage machen und erhielt die Genehmigung, ge-
gebenen Falls einen anderen geeigneten Platz aus-
zuwahlen. Unter Hinweis auf die bedeutenden Ver-
dienste von Hermann Helmholtz um die Physik u 8
physikalisch-technische Reichsanstalt wurden 10003
zum Helmholtz-Denkmal bewilligt Hierauf gelangte
die von der vorigen Hauptversammlung in Berlin ge-
stiftete Grashof-Deiikmiinze, die damals an vier Per-
sonen verliehen war, an die anwesenden Inhaber
Professor Bach (Stuttgart) und Professor Intze
(Aachen) zur Ausgabe. Der Vorsitzende gedachte
mit warmen Worten des inzwischen verstorbenen
vierten Inhabers der Denkmiinze, Geheimen Commerzien-
raths Hermann Gruson (Magdeburg). Die Ver-
sammlung ehrte dessen Andenken durch Erheben von
den Platzen. Neu verliehen wurde die Denkminze an
Geheimrath Zeun er (Dresden). Zur Erzielung eines
kiinstlerisch augestatteten Diploms fiir die Denkmiinzen-
inhaber soll ein Wettbewerb gjintreten, zu welchem
Zweck eine Summe von 500 ausgeworfen wurde.

Maschinenfabricant Lwowski (Halle a. S.) berichtet
Uber die vom Verein unternommenen Schritte zur
Einfihrung des metrischen Gewindes. Seitens
der Maschinenfabricanten sei aber dagegen lebhafter
Widerspruch erhoben worden, so dafs der Vorstandsrath
glaubte, seine Bemiihungen einstellen und der Versamm-
lung nunmehr folgende Resolution vorlegen zu mussen :

Die 86. Hauptversammlung billigt das Vor-
gehen des Vorstandes, aber angesichts des Wider-
spruchs aus den Kreisen der Maschinenindustrie
beschliefst sie, dafs der Verein von weiteren Be-
mihungen um Einfiihrung des von ihm aufgestellten
metrischen Gewindes in Deutschland allein Abstand
nehme, und beauftragt den Vorstand, eine inter-
nationale Losung der Frage zu erstreben.

Zur Frage der Ingenieur-Laboratorien wurde
folgende Resolution beantragt und einstimmig ange-
nommen: ,1. Die technischen Hochschulen haben
nicht nur die volle wissenschaftliche Ausbildung zu
gewdhren, deren der tiichtige Ingenieur im Durchschnitt
bedarf, sondern sie mussen, entsprechend ihrer Auf-
gabe als Hochschulen, auch denjenigen, welche eine
weitere Vertiefung ihres Wissens und Kodnnens an-
streben, die Gelegenheit hierzu bieten. 2. Die Ein-
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richtung bezw. weitere Ausgestaltung von Ingenieur-
Laboratorien an den technischen Hochschulen ist
dringend erforderlich; hierzu sind einmalige und
laufende Mittel in ausreichenden Mafse zu gewahren.
3. Diese Laboratorien sollen dienen: in erster Linie
zur Unterstitzung der Vortrdge und Uebungen durch
das Experiment, sowie der Ausbildung der Studirenden
in der Durchfihrung von Messungen und Unter-
suchungen, sodann zur Ermittlung fehlender und
zur Aufklarung zweifelhafter Grundlagen auf den Lehr-
gebieten des Ingenieurwesens. 4. Der Laboratoriums-
Unterricht soll pflichtméfsig sein; sein Erfolg ist bei
den akademischen und bei den Staatsprifungen fest-
zustellen. 5. Um bei dem immer wachsenden Um-
fange des Unterrichtsstoffes ohne Verlangerung der
gesammten Ausbildungszeit die Studirenden nicht zu
Uberburden, mufs der pflichtmafsige Unterricht mog-
lichst concentrirt werden. Deshalb mufs dieser
Unterricht in den Hilfswissenschaften das zum Ver-
standnis der Ingenieurwissenschaften erforderliche
Mafs einhalten; insbesondere ist es wiinschenssverth,
den mathematischen Unterricht, nicht in diesen Zielen,
aber doch in der Benutzung abstracter Methoden zu
beschrédnken und durch lebendige Beziehung zu den
Anwendungsgebieten die Studirenden schneller und
sicherer als bisher zu ausreichender Beherrschung der
mathematischen Hulfsmittel zu fuhren. 7. Der unter
Ziffer 1 ausgesprochenen Aufgabe der technischen
Hochschule entsprechend ist es erforderlich, Ulber den
allgemeinen Lehrplan hinaus fflr die Maschinen-
ingenieure Einrichtungen zu schaffen, welche eine
moglichst weitgehende physikalisch-technische Aus-
bildung in theoretischer und experimenteller Richtung
gewahren. Diese Ausbildung hat sich insbesondere
auf Thermodynamik und Elektrotechnik zuerstrecken,
worauf bei der Organisation der Laboratorien Rick-
sicht zu nehmen ist. 8. Die AbschluBprifungen an
den technischen Hochschulen sollen nicht vorwiegend
nach den besonderen Bedirfnissen des Staatsdienstes,
sondern mehr nach den allgemeinen Bedirfnissen der
Technik gestaltet werden. Ein Theil der fraglichen
Prufungsgegenstande sollte in die freie Wahl des
Priuflings gestellt werden. 9. Der Laboratoriums-
Unterricht und die praktische Werkstattthatigkeit
kénnen sich nicht gegenseitig ersetzen; die letztere
soll mindestens ein Jahr dauern, vor Beginn der
Fachstudien beendet sein und als Zulassungsbedingung
der staatlichen und der akademischen Abschlufs-
prifungen fur Maschineningenieure gefordert werden.*

Baurath Herzberg-Berlin sprach uber Mafsregeln
gegen die mifsbrauchliehe Benutzung von
Zeichnungen u.s. w. und beschlofs man die Aus-
arbeitung einer Denkschrift, in welcher die juridische
Seite klarzulegen und event. Vorschlage zum Schutz zu
machen sind. Prof. Bach-Stuttgart berichtete uber
das Preisausschreiben, betr. die kritische Dar-
stellung der Entwicklung der Dampfmaschine in den
letzten 50 Jahren.

Da auf das Preisausschreiben keine Bewerbung
eingelauten ist, hat der Vorstand beschlossen, der
Versammlung die Erneuerung des Ausschreibens mit
einem Schlulslermin fir die Einreichung der Arbeiten
bis zum 31. December 1898 zu, empfehlen. Der fest-
gesetzte Preis betragt 5000 UJL Aufserdem wurde
milgetheilt, dafs die Verlagsbucﬁhandlung Springer
fur den Erwerb der Arbeit 5000 J | angeboten habe,
ein Vorschlag, der mit der Mafsgabe angenommen
wurde, dafs die Festsetzung der Bedingungen dem
Vorstand Vorbehalten bleiben solle.

Zu einem Antrag des Kdlner Bezirksvereins, der
Verein moge dahin wirken, dafs die Unterrichtsdauer
auf Werkmeisterschulen fir Maschinenbau nicht
Uiber drei Semester ausgedehnt werde, wird beschlossen,
den Bezirksverein Koln mit den Vorberathungen in der
Sache zu betrauen und die Staatsregierung zu ersuchen,
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sie moge, bevor sie in der erwéhnten Angelegenheit
Aenderungen treffe, das Gutachten des Vereins deutscher
Ingenieure abwarten.

In der dritten und letzten Sitzung der Haupt-
versammlung berichtete Prof. Linde-Miunchen iber
den Antrag des Vorstandes auf Bewilligung von 5000
fir die Vorarbeiten zur L6sung der vom Vereine
deutscher Ingenieure beantragten, in den Arbeitsplan
der chemisch-technischen Reichsanstaltaufgenommenen
Aufgabe betreffend, den Durchgang der Warme durch
Heizflachen. Der Betrag wird einstimmig bewilligt.
Ebenso wird der vorliegende Haushaltplan ge-
nehmigt; derselbe schliefst ab in Einnahme mit
447 170 dl, in Ausgabe mit 443875 dl, so dafs ein
Betrag von 3295 dl verfigbar bleibt Es wird
schliefslich noch die Einladung desWirttembergischen
Bezirksvereins, die Hauptversammlung in Stuttgart
abzuhalten, einstimmig angenommen. Aufserhalb der
Tagesordnung wird ein Antrag des Vorstandsraths ge-
nehmigt, wonach er ermdachtigt wird, mit den vor-
handenen Bestdnden der Vereinszeitschrift aus den
Jahren vor 1890 nach seinem Ermessen zu verfahren
und dieselben im Falle ohne Entgelt den technischen
Hochschulen zur Verfigung zu stellen. Herrn L wowsKki-
Halle, der durch zwei Wahlperioden hindurch den
Vorsitz des Vereins in musterhafter Weise gefiihrt hat,
wird der verdiente Dank des Vereins durch ein Hoch
ausgedrickt.

Dann hielt Dr. Polis-Aachen noch einen mit
Beifall aufgenommenen Vortrag uber Acelhylen.

An den Nachmittagen sowie am Donnerstag fanden
Besichtigungen der zahlreichen gewerblichen Anlagen
in und bei Aachen, Stolberg, Eschweiler, Rothe Erde,
Diren und der Cockerillschen Werke in Seraing statt.
Der Wetteifer an Liberalitat, mit welcher die verschie-
denen Fabriken ihre Thore o6ffneten, verdient um so
héhere Anerkennung, als es sich hier vielfach um
Sonderfabricationen handelte, welche sonst als Ge-
heimnifs gehitet werden. Es (bersteigt unsere Auf-
gabe, alle die Werke einzeln zu beschreiben, welche
besucht wurden, und die Gastfreundschaft der Besitzer
und Liebenswirdigkeit der Fuhrer zu schildern, wir
kénnen es uns aber nicht versagen, auf zwei Sonder-
fabricationen Aachens naher einzugehen, die Kratze n-
fabrication und die Nahnadelindustrie. Ueber beide
Industriezweige, Uber welche sonst wenig bekannt ist,
haben Fabricant Kern bezw. Handelskammersecretar
Dr. Lehmann ganz vortreffliche Mittheilungen in
der erwahnten Festschrift gemacht.

Die Kratzenindustrie.

Von den 33 deutschen Fabriken, welche sich mit
Herstellung von Kratzenbeschlagen beschéftigen, liegen
15 mit nahezu der Hélfte der in Deutschland auf-
gestellten 2200 Kratzenmaschinen in Aachen; um
den Bau der letzteren hat sich der Maschinenfabricaut
J. Uhle in Aachen besonders verdient gemacht. Die
Kratzenbeschlage sind wesentlich das mechanische
Mittel zur Verarbeitungder Schaf- und Baumwolle; es
sind burstenartige Blatter oder Bandstreifen aus Leder
oder einer dasselbe ersetzenden Zusammenselzung
von Gewebstofflagen, in welche doppeltschenkelige,
stumpfwinkelig gebogene Drahtzdahne in mehr oder
minder grofser Zahl eingesetzt sind, so dafs sie Uberall
auf der einen Seite gleich weit hervorragen. Gite
und Leistungsféhigkeit der Kratzenbeschlage héngen
natirlich von der Beschaffenheit des Grundstoffs, des
Leders oder des Kratzentuchs ab. Wahrend nun der
Herstellung des letzteren in Deutschland nach dem
Bericht sich unuberwindliche Hindernisse herausstellen
und thatsachiich auch dasselbe Zollfreiheit geniefst,
liegt die Sache beim Draht, der die Huttenleute mehr
interessirt, wesentlich anders.

»Zur Herstellung von
heifst es in dem Bericht,

Kratzenbeschlagen®, so
.wurde in friherer Zeit nur
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Eisendraht von rundem Querschnitt (Rundeiseudraht)
verwendet, der, aus bestem schwedischem Eisen her-
gestellt, in feinen jHummern fast ausschliefslich aus
England bezogen wurde. Eisendrahtkratzen haben,
nachdem deren Herstellungsweise eine vollkommene
geworden ivar, allerdings unter den damaligen leich-
teren Arbeitsbedingungen, oOfter eine Dauer von 10
bis 12 Jahren oder mehr aufzuweisen gehabt. An
Stelle des Runddrahtes fiihrten Ashworth Brothers
auf Grund eines im Jahre 1870 erworbenen Patents
den gerollten Flachdraht ein, doch konnte dieser sich
wegen gewisser Nachtheile nicht allgemein und nach-
haltig einburgern. Mehr Anklang fand der im Jahre
1873 von Yates & Kellett erfundene Halbflachdraht,
welchem alsdann der Convexdraht und der feine drei-
kantige (angulare wire) folgten. Auch diese Sorten
erlangten keinen durchschlagenden Erfolg, doch sind
sie nicht von der Bildflaiche verschwunden, und das
wird auch nicht geschehen. Alle Neuerungen auf
dem Gebiete der Kratzendrahtindustrie wurden indessen
weit in den Schatten gestellt durch die im Jahre 1878
patenlirle epochemachende Erfindung der genannten
Bruder Ashworth, die zuerst im Jahre 1878 gehérte-
ten und nachgelassenen Kratzenslahldraht in fort-
laufenden Langen herstellten. Bis zu jener Zeit waren
Kratzenzahne nur als einzelne Zéhne, aber nicht im
fortlaufenden Draht gehértet worden. Bald brach
sich die Erfindung dieser auf dem Gebiete der Kratzen-
industrie berihmten Praktiker, die aus kleinen An-
fangen zum hochsten Ansehen emporwuchsen, Bahn.
Durch sie ist das Jahr 1878, seit der Erfindung der
Kratzensetzmaschinen, in der ganzen Geschichte der
Kratzenindustrie das hervorragendste geworden; es
bezeichnet geradezu einen Wendepunkt, eine grofse
Epoche der Umwadlzung. Wie im Siegeslaufe ver-
drangten die Kratzen aus gehartetem Stahldraht,
hauptséchlich wegen ihrer weit gréfseren Widerstands-
fahigkeit beim Verarbeiten geringwerthigen oder grobe-
ren Spinnmaterials, immer mehr die Eisendrahtkratzen,
so dafs letztere heutzutage vielleicht kaum noch 10
bis 15% der gesammten Production darstellen. Bei
der fortschreitenden Vervollkommnung der Herstellung
des Kratzenstahldrahtes wurde es Uberdies ermdéglicht,
ihn nicht blofs mit rundem Querschnitt, sondern auch
mit eckigen und mit allen anderen, meist friher er-
wahnten Querschnitten zu verwenden. Als beach-
tenswether weiterer Fortschritt hinsichtlich der Methode
der Herstellung von Kratzendraht ist seit ein paar
Jahren die Batemannsche Erfindung des blankgehar-
teten Stahldrahtes zu verzeichnen, welcher den Vorzug
grOfster Glatte besitzt, da bei diesem Verfahren die
Bildung von Gliuhspahn (Oxydschichten) mit der nach-
theiligen Folge, dafs daran die Spinnfasern haften
bleiben kénnen, vermieden ist Nach Erwerbung des
Patentrechtes fiir den ganzen Continent hat die rihm-
lich bekannte Firma Felten & Guilleaume in Mulheim
a, Bb. die Herstellung dieser bewéhrten neuen Draht-
sorle mit grofser Energie in die Hand genommen.
lhre Leistungen auf dem Gebiete der Kratzendraht-
fabrication verdienen hohe Anerkennung, und ihre
Erzeugnisse haben diejenigen der englischen Draht-
industrie, welche bis vor etwa 13 bis 15 Jahren fast
ausschliefslich den Kratzendraht in den feineren
Nummern lieferte, in Deutschland fast Uberall ver-
drangt. Naturgeméfs kommen die Vorzige, welche
die deutsche Kratzenfabrication auszeichnen, insbeson-
dere den deutschen Kratzenerzeugnissen zu gute. Es
verdient an dieser Stelle als eine Entwicklung aus
der Kratzenindustrie wie auch als ein rihmliches
Beispiel ausdauernden deutschen Gewerbfleifses und
seiner wohlthatigen Wirkungen hervorgehoben zu
werden, dafs die erwahnte Kratzendrahtfabrik in dieser
Abtheilung ihres ausgedehnten Betriebes bei einer
Jahresproduclion von 500 000 bis 600 000 kg Kratzen-
draht durchschnittlich 280 bis 300 Arbeiter beschaf-
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J'f4 ,Di® heutzutage wenig gebrauchten Sorten von

dreikantigem (Sectoral) Eisendraht und einzelne
griihere Sorten Runddraht beziehen die deutschen
kratzenfabricanten vorwiegend aus der Gegend von
Iserlohn, feinen Eisendraht zum groRen Theile aus
England. In bcachtenswertbem Umfange hat seit
einiger Zeit auch eine westfélische Act.-Ges. sich der
llei Stellung von rundem Kratzendrahl zugewandt.
Mit patriotischer Befriedigung mufs man es begrifsen
dafs ein erfolgreicher Wettbewerb hinsichtlich der
Herstellung dieses Halbfabricates besteht, da dessen
Beschaffenheit oder Vervollkommnung fur die deutsche
Kratzenindustrie von Uberaus grof3er Bedeutung ist
Aufser den genannten Drahtsorten werden auch ver-
zinnte! Eisen- und Stahldraht, Messingdraht, Alumi-
niumdraht, die beiden letzteren Sorten in sehr ge-
ringem Umfange, verwendet.” '

Die iV.Kleliiidustrie in Aachen

JalYe, 1894 einen ftrahtverbrallh von
t/l Jb4 Kg und eine Erzeugungsmonge bei
Néhnadeln vona 062 485 Tausend

iNilhmaschinennadeln . b 64 212
Stecknadeln . . . . ., 1263687 ”
und anderen Nadeln. b 31620

mit einem Gesammtwerth von fast 6 Mill. Mark.

In Aachen beschéftigt die Industrie 32 Fabriken
Die fabrication setzt sich aus einer Heihenfolge von
Manipulationen zusammen, die friher mehr oder
weniger von Hand geschahen, aber jetzt mehr und
mehr auf maschinellen Einrichtungen sinnreicher Art
sich vollziehen. Nichtsdestoweniger spielt die Finger-
fertigkeit stets noch eine grofse Rolle in der Nadel-
Fabrication, so dafs die Heranziehung und Erhaltung
der Arbeitskrafte von hervorragender Bedeutung ist.

Iron and Steel Institute.

Hprbst"Meeting fand in den Tagen vom
¢0 Ins 23.Augustin Birmingham statt, merkwurdiger-
weise seit Bestehen des Institutes zum erstenmal in
dieser Stadt; es wurde vor 20 Jahren zwar Birmingham
von dem Iron and Steel Institute einmal berihrt, aber
damals die Hauptversammlung in Dudley abgehalten.
Birmingham ist nach Manchester die grofste Fabrik-
stadt Englands, steht indefs hinsichtlich der Verarbeitung
von Eisen in erster Linie. In zahlreichen Fabriken
wird die Fabriration von Kelten (131), Ankern (22)

xen unc*buttern (81), Schléssern (252), Schlisseln
(140), Mgeln (235), Nadeln (126), Waagen und Ge-
wichten (250), Nahmaschinen (30), Federn (14), Betten
(48), Gewehren (424), Dampfhammern (12), PreBwaaren
' ; u.s. w. betrieben. In der Nachbarschaft liegen
viele Eisen- und Kohlengruben, welche schon vor
Jahren zu einer umfangreichen Fabrication von
Schweifseisen gefihrt haben, jetzt aber in nieder-
gehendem Zustand sich befinden. Wahrend Sid-
StaiTordshire im Jahre 1871 noch 165 Hochdéfen, von
denen Uber 100 im Betrieb waren, besafs, ist letztere
Zahl gegenwartig auf kaum ‘is zusammengeschrumpft.
ist die Schweifseisenindustrie stark zurick-

Ebenso
gegangen, welche in ihren besten Tagen in dem ge-
nannten District 2500 Puddeléfen zu verzeichnen

hatte, wahrend sie heute nur die Halfte hiervon in
mehr oder weniger regelméaRiger Beschéaftigung halt.

*e i-e fabriciren hauptsachlich Stabeisen aller
Art, Bleche, Band- und Formeisen, aufserdem viele
‘—pecialeisen. Die basische Stahlfabrication wurde in

dem District durch eine Fabrik vor etwa 12 Jahren
eingefuhrt, ferner haben einige Werke den basischen
Martmprocefs neuerdings aufgenommen,

r— 5er. ~r's'Etnpfai)gs-Ausschufs, an dessen Spitze
feir Benjamin Hingley und Arthur Keen standen, be-
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willkommnelen im ,,Council House“ in Gemeinschaft
mit dem Mayor der Stadt die erschienenen Mitglieder
und Gaste, worauf alsdann der Vorsitzende des In-
stitutes Sir David Dale antwortete. Bevor derselbe
sodann seinen Stuhl einnahm, bemerkte er, dafs er,
ehe er in die Tagesordnung eintrete, auf eine An-
gelegenheit zurickzukommcn winsche, welche vor
kurzem die Oeffentlichkeit beschéftigt habe. Er be-
ziehe sich auf den Besuch, welchen kirzlich die Ab-
ordnung einer englischen Gesellschaft belgischen und
deutschen Stahlwerken abgestattet habe. Man solle
nicht vergessen, so filhrte Sir David aus, dafs das
Iron and Steel Institute nicht das British Iron and
Steel Institute, sondern eine internationale Vereinigung
sei, und wenn es ganz zweckentsprechend sei, dafs
die Eisengewerbe der verschiedenen Lander ihre
eignen Organisationen zur Vertretung ihrer Sonder-
interessen hétten, so habe das Iron and Steel Institute
nicht diesen Charakter, sondern den einer inter-
nationalen Gesellschaft, welche sich nicht mil Lohn-
oder Weltbewerbsfragen, oder anderen Dingen als
solche, welche allen Mitgliedern der Welt gemein-
schaftlich seien, beschéftige. Er winsche daher fest-
zustellen, ~ dafs die kirzliche Expedition in keiner
Weise mit dem Iron and Steel Institute verknupft
gewesen sei und dafs diese Vereinigung, deren Pré-
sident er zu sein die Ehre habe, fur jenes Vorkomm-
nis nicht verantwortlich sei.*

* Wenngleich wir unsererseits niemals daran ge-

dacht haben, mit vorgedachter Abordnung der ,,British
Iron Trade Associationl das ,,Iron and Steel Institute“
in Zusammenhang zu bringen, so sind uns doch von
mancherSeite Andeutungen ubersolche Verwechslungen
begegnet, und werden daher die ebenso taktvollen
wie zutreffenden Darlegungen von Sir David Dale auf
das dankbarste begriifst werden.

Wir heben an dieser Stelle ausdriicklich hervor,
dafs die in unserer letzten Ausgabe gelbte Kritik
sich allem aut den von uns in Uebersetzung wieder-
gegebenen Leitartikel der ,,Iron and Coal Trade Review*
vom 9. August bezog — im (brigen hat uns deren
Abordnung und deren Auftreten in Deutschland keinen
Anlals zu irgend einer Bemerkung gegeben. Die
Schilderung in genannter englischer Fachzeitschrift
gegen welche wir uns allein wandten, weil sie in die
bisherige Harmonie der internationalen Beziehungen
einen schnllen Mifston zu bringen drohte, missen wir
dasiedasOrgan der ,,British Iron and Trade Association*
und Mr. Jeans als ihr Redacteur thatig ist, aber so
ange fur richtig halten, bis eine authentische Auf-
klarung Uber den Sachverhalt erfolgt ist, und ferner
abwarten, was in dieser Hinsicht die ,,British lron
Irade Association* beschlief3t.

Die Verdffentlichungen, welche seither durch
Mr. Jeans in der ,,Times“ und in der ,lron and Coal
Irades Review vom 24. August erfolgt sind, kénnen
wir, da sie sich durch die Ausfilhrungen des letzt-
genannten Blattes widerlegen, unberiicksichtigt lassen
bis auf den einen Punkt, dafs bei der Abordnung
zwei deutschsprechende Mitglieder sich befanden. Wir
nehmen hiervon entsprechend ICenntnifs, bitten aber
festzuhalten, dafs bei einzelnen Gruppen der Abordnung
Deutschredende nicht waren.

Ferner sind (ber die Angelegenheit seitens der
hochangesehenen englischen Eisenindustriellen Sir
B. Samuelson und Sir Benjamin Hingley Zuschriften
m dei ,, Times vom 20. August erschienen. Beiden
Einsendern ist offenbar der famose Leitartikel der
»~lron and_ Coal Trades Review* unbekannt geblieben;
die freimitinge Darlegung ihrer Anschauungen {ber
den internationalen Verkehr, denen die deutschen
Eisenhuttenleute ganz und voll beipflichten werden,
ist ebenso dankbar zu begrifsen wie die Erklarun

Dales. . t s
Die Reaaction.
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Dann begannen die Vortrdge mit einer Abhand-
lung von D. Jones uber:
Die Eisen-Industrio in Sud-Staffordsliire
und von Herbert YW. Hughes uber:
Die Mincralscliiitzc von Sud-Stafiordshire.

Der erste Redner gab eine treffliche historische
Uebersicht (ber die Entwicklung dieses im Eisen-
gewerbe altberihmten Districts.

Im Jahre 1796 gab es in Sud-Staffordshire 14 Hoch-

ofen; im Jahre 1806 40, von denen 30 in Betrieb
waren.

Im Jahre 1823 waren 81 Oefen in Betrieb.

1 . 1826 f 90 » n n

» » 1830 » 118 i 1 ”

] . 1840 1 116 T . »

» , 1857 1 153 ” 1 »

Seil jener Zeit ist eine allméhliche Verminderung
eingetreten. Am 30. Juni 1895 standen nur noch
19 Hochoéfen (1) in Betrieb. Als das Iron and Steel
Institute im Jahre 1871 denselben District besuchte,
zéhlte man 163 Oefen, von denen 108 in Betrieb
waren.

Redner giebt dann eine anschauliche Beschreibung
Uber das Aussehen des gewerbreichen Districts zur
Blulhezeit seiner Hochofen- und Schweifseisen-
industrie:

L,um 1854 batte man in einer dunklen Nacht
einen Anblick, der niemals wiederkehren wird — ein
Anblick, der festgebalten zu werden verdient, so lange
noch Zeugen aus jenen Tagen als Lebende unter uns
weilen. In der nachsten oder zweitnachsten Generation
wird Keiner sein, der ihn erlebt hat. Da das Schau-
spiel noch in meinem Gedé&chtnifs festhaftet, so will
ich seine Beschreibung versuchen.

Wenn man in jener Zeit in dunkler Nacht von
Birmingham nach Wolverhampton reiste, so sah man
sich von einer wilden, glanzenden Scenerie umgeben
— scheinbar war das Land in entfesselten Flammen;
Brandfackeln von 150 Hochoéfen schlugen gegen
Himmel, denn eine Ausnutzung der Gichtgase kannte
man damals noch nicht. Zweitausend Puddeléfen
strahlten ihren Feuerschein aus, wéhrend Hunderte
von anderen Warm-, Gupol- und anderen Oefen und
Tausende von im Lande zerstreuten Grubenfeuern die
Scenerie beleuchteten.  Offene Koksfeuer brannten
mit dunkler Finsterheit im Vergleich zu dem hellen
Glanz der Hochofen. Das weifse Licht der Reihen
von Strafsenlalernen vervollstandigte dieses staunens-
werthe Schauspiel, das durch den standigen Wechsel
und die Thatigkeit um so anziehender wurde; die
Gichten gingen abwechselnd zu und auf, die Tbiren
der Oefen o6ffneten sich, die glihenden Packete wurden
in die Walzen, oder die Luppen in die Quetschmuhlen
geschoben; rothe Wiurmer von Stabeisen liefen durch
die Fuhrungen, am Leib entbléfste Leute, welche
schweifsgebadet sich hin und her bewegten, dazu das
Getose der Eisenbahnen, die kreischten, als ob sie
eben den Schrecknissen eines Prairiefeuers entgangen
wéren — jede Minute eine Veranderung der Scenerie
oder vielmehr einer Riesenbrandstatte bringend. Hatte
der Reisende seinen Bestimmungsort erreicht und
seine Sinne wieder gesammelt, so konnte ihm nur
‘der eine Eindruck geblieben sein, — dafs er einen
wahrhaften Dd&monentempel des Satans, Medusen und

Schlangen, und gréfsliche Hirngespinste gefunden
habe.*

Die folgende Tabelle zeigt die allméhliche Ab-
nahme der Hochofenindustrie seit jener Zeit:
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Jahresleislung

Vorhandene Erzeugung

Jahr Oefen Im Betrieb cines Oiens

tons tons
1871 163 108 6 720 725 716
1872 145 107 6 294 673 470
1873 142 90 7 461 673 397
1874 154 81 5 585 452 400
1875 155 76 6244 474 540
1876 147 65 7 168 465 946
1877 140 57 7514 428 276
1878 137 55 7 145 392 949
1879 — a4 7 404 325 780
1880 - 45 8 457 384 556
1881 438 7 798 374 321
1882 48 8 301 398 443
1883 — 37 10 649 394 000
1884 - 35 10 196 356 873
1885 — 34 10120 344 079
1886 — 30 9 816 294 468
1887 — 29 10 117 293 400
1888 - 35 9 703 339 615
1889 - 36 10 476 377 120
1890 - 30 11 759 352 761
1891 - 31 11 525 357 285
1892 — 29 11 956 346 725
1893 — 24 13 726 329 431
1894 - 22 14 360 315 924
M\ 18 -
Jum N
1895 / 19 -

Die 19 jetzt vorhandenen Oefen sind im Besitz
von 15 Firmen, von denen 6 keine eigenen Erze besitzen.
Vier Oefen liefern mit kaltem Wind erblasenes Roh-
eisen, welches zur Herstellung von Walzen sowie von
Specialgufs Anwendung findet. Die Leistungsfahigkeit
dieser Oefen schwankt sehr und bewegt sich die Er-
zeugung in einer Woche zwischen 160 und 650 t.

Aus der voistehenden Tabelle erkennt man, in
welchem Mafsc die jahrliche Erzeugung der Oefen
gestiegen ist, denn wahrend sie im Jahre 1872 im
Mittel 6294 t betrug, ist sie im Jahre 1894 auf 14360 t
gestiegen.

Die zur Verwendung gelangenden Erze werden
hauptsachlich von Northamptonshire, Oxfordshire,
Derbyshire, North- StafTordshire und Shropshire be-
zogen; dazu kommen noch etwas eigene Eisenerze
und Puddcl- und Schweifsofenschlacken. Wé&hrend
die Forderung an eigenen Eisensteinen im Jahre 1871
noch 705665 t betrug, hat dieselbe im Jahre 1893
nur noch 38 172 t betragen.

Dem Vortrag von Herbert W. Hughes ent-
nehmen wir folgende Zusammenstellung der Mengen
von Kohle und Eisenerz, welche in South-Staffordshire
seit dem Jahre 1870 gewonnen wurden:

Kohlen Eisenstein

Jahr
lons tons

1870 10 400 000 -
1871 10 500 000 —
1872 10 550 000 —
1873 11 100 000 346 644
1874 8 500 000 246 174
1875 10 300 000 384 055
1876 10 000 000 294 842
1877 9 500 000 206 452
1878 8 976 000 191 513
1879 9 329 197 149 204
1880 9 660 000 186 245
1881 10 058 670 198 069
1882 10 120 000 177 000



832 Stahl und Eisen.

Jahr Kohlen Eisenstein
lons tons
1883 10 304 800 150 179
1884 9 688 047 116 951
1885 9 862 497 117 726
1886 8 690 698 118 745
1887 9 019 106 110 162
1888 9773 788 68 062
1859 10 119 276 62 051
1890 9 804 599 53 291
1891 10 153 907 58 433
1892 9 995 691 64 137
1893 8970 820 51 572
1894 9 164 543 38 550

Bezuglich der technischen Entwicklung der Eisen-
industrie kénnen wir uns kurz fassen: Im Jahre 1783
vervollkommnete Cort die bereits im Jahre 1728 von
John Payne erfundenen Kaliber-Walzen. 1811 ver-
besserte Joseph Hall aus Bloomfield den Puddel-
procefs in bekannter Art. 1833 liefsen sich George
Jones und James Forster ein Patent auf ein
directes Puddelverfahren erlheilen, das aber keinen
allgemeinen Eingang fand.

Am 30. Juni 1895 standen in Sid-Staffordshire
und Ost-Worcestersbire in Betrieb:
1152 Puddelofen,
98 Luppendfen,
166 Gluhofen,
404 Wirmofen,
10 Schmelzéfen,
'25 Gasofen,
123 Blechwalzwerke,
2 Platten walzwerke,
123 Stab-, Band- und Flacheisenwalzwerke,
3 Schneidwalzwerke.

Eine Vorstellung von der allmahlichen Vermin-
derung der Puddeléfen giebt folgende Tabelle:

Jahr Vor- Im Er-
handen Betrieb zeugung
t
1871 2 037
1872 2 155 - —
1873 2 145 /=
1874 2073 — —
1875 2 046 _ —
1876 2 009 - —
1877 1936 —
1878 1684 _
1879 1589 _ —
1880 1625 _ —
1881 1720 1450 580 000
1882 1720 1115 660 000
1883 1635 1125 718 200
1884 1581 I 150 655 000
1885 1548 1130 585 057
1886 1263 967 474 455
1887 1063 801 486 192
1888 — 889 646 235
1889 — 1006 699 373
1890 — 937 534 297
1891 - - 503 083
1892 — — 478 439
1893 — S0S 1 437555
1594 ! - 389 013
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Im Jahre 1894 wurden erzeugt:
1224 | Schienen,
4708 t Trager,
3 120 t Kesselbleche,
110 144 t Bleche,
5206 t Eisenbahnmaterial,
85 674 t Stabeisen.
10 301 t Winkeleisen,
25 472 t Bandeisen,
8543 t T-Eisen,
46 731 t Rund- und Quadrateisen,
64 041 t andere Sorten.

Im Jahre 1870 gab es nur ein Stahlwerk im
dortigen Bezirk. Jetzt liefern Martinllufseisen die Patent
Shaft and Axle-tree Co., Ltd. und Round Oak, wéahrend
dieStaiTordshire Steel and Ingot Co.Ltd. Thomas-
material in der Birne erzeugt. Die erstgenannte Ge-
sellschaft besitz! 6 basisch und 4 sauer zugestellle
Martinéfen mit je 20 bis 25 t Einsatz. Die zuletzt ge-

nannte Firma besitzt auf ihrem Bilston-Werk 3 Con-
verter von je 8 t. Die Erzeugung ist von Jahr zu Jahr

gestiegen. Sie betrug
1886 14733 t Blocke
1890 ... 29762 t
1894 . .. 47573 t

Die Round Oaks Steel Works haben 3 Martinéfen
mit je 25 t Einsatz mit 400 bis 500 t wodchentlichem
Ausbringen.

Redner giebt dann ein Verzeichnifs der Arbeiter
der verschiedenen Fabricationszweige, das bei der
enormen Vielseitigkeit natiirlich sehr lang und in-
teressant ist. Schliefslich hebt er noch hervor, dafs
in Birmingham sich die Wages Boards und Schieds-
gerichte sehr gut bewéhrt hatten; Beweis dafir sei,
dafs in Birmingham und Umgebung seit 23 Jahren
kein Streik mehr stattgefunden habe. Auch die Zu-
kunft der Stadt beruhe viel mehr auf dem Frieden
zwischen Arbeitnehmern und Arbeitgebern als auf der
Kohlen- und Roheisenfrage.—

Ueber das directe Puddeln des Eisens
folgte alsdann ein Vortrag von E. Bonehill in
Belgien. Das Verfahren besteht darin, dafs eine grofsere
Menge direct vom Hochofen abgestochenen Eisens
in einem grofseren mit Gas geheizten Behalter warm
gehalten und alsdann in einem Gaspuddelofen gepuddelt
wird. Da das Verfahren in dieser Zeitschrift* be-
schrieben ist und auch schon Kritiken dariber ver-
offentlicht sind, so haben wir keine Veranlassung, auf
den Inhalt ndher einzugehen, ebensowenig wie auch
auf den folgenden Vortrag von G. Kamensky iber
die Eisenwerke Sud-Rufslands, da erst in letzter
und vorletzter Nummer eine eingehende Beschreibung
hiertiber aus der Feder Bayards verdéffentlicht worden ist.

(Schlufs folgt).

Deutsche Gesellschaft fur angewandte

Chemie.
(Schlufs von Seite 785.)

Am zweiten Tag sprach zuerst Dr. Erd mann
Uber: ein neues Verfahren zum Farben von
Pelzwerk

Sodann hielt Prof.
deij Vortrag:

Zur Analyse yoii Weifsblech.**

G. Lunge den nachfolgen-

*Veigl. ,Stahl und Eisen* 1895, S. 395 u. 539.
** Von G. Lunge und Ed. Marinier.
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In der von uns nachgesehenen Literatur findet
sich keine specielle Angabe Uber die Analyse von
Weifsblech, und ist jedenfalls immer die Voraus-
setzung gemacht worden, dafsdiebekannten Trennungs-
methoden von' Zinn und Eisen hierbei angewendet
werden sollten. Diese Methoden werden aber durch
das enorme Ueberwiegen des Eisens zum Theil ganz
unanwendbar gemacht, zum Theil sehr erschwert
und zeitraubend gestaltet.

In der Regel wird die hier vorliegende Aufgabe
sich darauf beschranken, die Menge des Zinns zu be-
stimmen. Ausnahmsweise kann auch verlangt werden,
Blei und anderweitige Verunreinigungen zu_bestimmen,
wozu man dann gréfsere Mengen von Substanz in
Arbeit nehmen und nach besonderen Methoden ver-
fahren mufs, die sich dem jedesmal vorliegenden
Falle anpassen mussen. Hier behandeln wir nur den
bei weitem am héaufigsten vorliegenden Fall, namlich
die Bestimmung des Zinns allein.

Hierfur hat sich als weitaus am bequemsten und
schnellsten die Behandlung mit trockenem Chlorgas
erwiesen, welche in Rose’s Analytischer Chemie
(6. Aufl. Il, 279) als allgemeine Trennungsmethode
des Zinns von den nicht flichtige Chloride bildenden
Metallen kurz erwahnt ist, dort aber nur fiur Le-
girungen bestimmt zu sein scheint. Sie wird weiter-
hin (S. 282) bei der Analyse von Kupfer-Zinn-
legirungen erwahnt, aber nicht bei der Trennung
von Zinn und Eisen. Vermuthlich hat Rose sie fir
diesen Zweck wegen der nicht unbedeutenden Fluchtig-
keit des Eisenchlorids selbst nicht fiir besonders
brauchbar gehalten und scheint auch dort nur an
Legirungen zu denken; von Weifsblech, wo das Zinn
oberflachlich auf dem Eisen liegt und nur an der
Begrenzungsflache eine &dufserst geringe Menge einer
Legirung vorhanden sein wird, spricht er gar nicht.
In der That wéare auch die von ihm a a. 0. an-
gegebene Methode hier ganz unanwendbar; man soll
namlich danach ,die Metalle durch Ueberleiten von
getrocknetem Chlorgas sadmmtlich in Chlormetalle
verwandeln und das flichtige Zinnchlorid von den
nichl flichtigen Chloriden durch Destillation trennen*.
Um dies ausfihren zu koénnen, d. h. sdémmtliches
Eisen, neben dem Zinn, in Chlorid zu verwandeln,
mufs man eine hohe Temperatur anwenden, bei der
eine grofse Menge von Eisenchlorid sich ebenfalls
verflichtigen und das Destillat von Zinnchlorid ver-
unreinigen wirde.

Man kann aber auf anderem Wege zum Ziele
kommen: wenn man né&mlich unter solchen Be-
dingungen arbeitet, dafs nur das Zinn in Chlorid ver-
wandelt wird, das Eisen aber metallisch zurilickbleibt.

Dafs die Chlormethode in dieser Gestalt fur
Weifsblech-Analyse sich eignen miisse, war dem Einen
von uns durch technische Erfahrungen n#hegelegt
worden, wonach man im grofsen das Zinn aus
Weifsblechabfallen durch Behandlung mit trockenem
Chlorgas ganz vollstandig als rauchendes Tetrachlorid
ablésen kann, wéahrend das Eisen dabei nicht ange-
griffen wird und zinnfrei zurickbleibt. Die dabei
einzuhaltenden Vorsichtsmafsregeln sind: erstens,
vollstandiges Trocknen des Chlors, zweitens: Ver-
meidung grafserer Temperaturerhdhung. Ein sehr
vortheilhaftes Moment, sowohl fiir die technische,
als fur die analytische Behandlung, ist es, dafs das
Zinn in daufserst dunner Schicht, also mit grofser
Oberflache, dem Angriffe des Chlors ausgesetzt ist,
eine weitergehende Zerkleinerung, wie sie bei Le-
girungen erforderlich wére, daher ganz unnéthig ist.

Es hat sich nun in der That gezeigt, dafs dieses
Princip sich vorziglich zur Bestimmung des Zinns
im Weifsblech eignet. Man behandelt die zerschnittene
Probe in einer Kugelrohre mit trockenem Chlorgas
bei so niedriger Temperatur, dafs das Eisen grofsten—
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theils unveréndert bleibt und die geringe Menge des
entstehenden Eisenchlorids nicht verflichtigt wird,
wéhrend das Sn GL mit dem Uberschiussigen Chlorgas
fortgeht, in Wasser aufgefangen und nach bekannten
Methoden das Zinn ausgefallt wird.

Der Apparat besteht aus einem Chlorentwickler,
Wasch- und Trockenflaschen, dem Zersetzungsrohre
und den Absorptionsgefafsen fir das SnCU. Die
Chlorentwicklung geschieht, wie gewdohnlich, am be-
quemsten nach CI. Winkler in einem Kippschen
Apparate aus geprefsten Chlorkalksticken und Salz-
sdure, wobei man den Strom beliebig reguliren kann.
Das Gas wird mit Wasser gewaschen und durch zwei
mit Schwefelsdure beschickte Drechselsche Wasch-
flaschen in einem Koksthurm getrocknet. Es tritt
dann in die in der Abbildung gezeigte Kugeh'dhre ein,
welche bei A das zerschnittene Weifsblech enthélt
und an die das engere, rechtwinklig umgebogene
Rohr B angeschmolzen ist. Das letztere taucht in die
erste von zwei Peligot-Rohren, auf die noch ein kleiner
Erlenmeyer-Kolben folgt, lim die Berihrung des
Chlors und Chlorzinns mit Kautschuk zu vermindern,
werden die Verbindungsrohren am besten aus einem
Stiicke gemacht.

Man wagt nun 2 bis 3 g des Weifsblechs, das
in Streifchen von 2—3 cm Lange und 3—5 mm Breite
zerschnitten ist, ab und schiebt es in die Kugel a
ein, die vollkommen trocken sein mufs. Der Apparat

wird zusammengestellt, das Kugelrohr zuletzt ein-
geschaltet und mit der Entwicklung des Chlorgases
begonnen. Der Chlorstrom darf nicht zu langsam,
sein, damit nicht Sn CU zurickdestillirt, aber auch
nicht so schnell, dafs etwas davon durch die -Vor-
lagen hindurchgetrieben wirde.

Anfangs wird das Kugelrohr nicht von aufsen
erwarmt; sowie man das Chlor einleitet, wird das
Zinn angegriffen, und die Reactionswarme bewirkt
Destillation des Chlorzinns. Dieses krystallisirt zum
Theil als Hydrat an den feuchten Wanden des ersten
Peligot-Rohres, zum Theil geht es in die wasserige
Lésung und ein Theil wird als Metazinnsaure ab-
geschieden. Wenn der grofste Theil des Zinns uber-
destillirt ist und die Reaclion aufzuhdéren scheint, so
erwarmt man die Kugel ganz gelinde. Die Flamme
des Bunsenbrenners soll héchstens 3 cm hoch sein
und sich in einer Entfernung von 15 cm unter der
Kugel befinden. Bei starkerem Erhitzen wird das
Eisen plotzlich stark angegriffen, Eisenchloriddampfe
gehen stirmisch iber, und der Versuch ist verloren.

Das Einleiten des Chlors wird so lange fortgesetzt,
bis die Oberflaiche des Eisens gleichmaRig braun,
ohne weifse Flecken, erscheint. Wenn sich in dem
Rohre A B noch etwas condensirtes Sn Cu befinden
sollte, so wird es mit einer kleinen Flamme vor-
sichtig in die Vorlage ubergetneben. Die Operation
dauert 2—3 Stunden und bedarf sehr geringer Be-
aufsichtigbur]g. . o

Um beim Auseinandernebmen des Apparates nicht
durch Chlor belastigt zu werden, kann man da sselbe
schliefslich durch einen Strom Kohlensaure verdrangen.
Man nimmt dann den Apparat auseinander, spult die
Kuttelrohre mit Salzsdaure und Wasser bis ein wenig
Uber die Biegung aus, aber mit Vorsicht, um nicht
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etwas von dem weiter nach vorn vorhandenen Eisen-
chlorid mitzunehmen, was ganz leicht zu vermeiden
ist. Ebenso entleert man die drei Vorlagen und
wascht diese, sowie die Verbindungsréohren mit Salz-
sdure und Wasser nach. Die vereinigten Flissigkeiten
werden mit Ammoniak versetzt, bis eine kleine
Fallung von Metazinnséure entsteht, die durch tropfen-
weisen Zusat?, von Salzsaure eben aufgeldst wird;
dann fallt man die Metazinnsaure in bekannter Weise
mit Ammonnitrat, filtrirt, wascht, trocknet, verbrennt
das Filter und gliht bis zu constantem Gewichte.

Zur Prufung der Methode dienten 6 Weifsblech-
muster von verschiedener Herkunft und sehr ab-
weichendem Zinngehalt. Bei Nr. 1 wurde das Zinn
in a und b wie beschrieben mit Ammonnitrat, in c
und d mit Natriumsulphat, in emit Schwefelwasserstoff
gefallt.

Muster Nr. IV, V und VI wurden aufserdein noch
nach der gewdhnlichen Methode untersucht, namlich
in folgender Art; Das Blech wird in concentrirter
Salzsdure gelést, von der Kohle abfiltrirt und das
Filtrat mit Ammoniak oder Soda neutralisirt, bis eine
kleine Fallung entsteht, die durch Salzsdure wieder
in Losung gebracht wird. Man leitet nun Schwefel-
wasserstoff bis zur Sattigung ein, lafst stehen, bis der
Geruch fast verschwunden ist, und filtrirt. Der noch
sehr mit Eisen, Blei u. s. w. verunreinigte Nieder-
schlag von Schwefelzinn wird in Schwefelkalium auf-
geldst, das Schwefelzinn wieder mit Essigsdure aus-
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gefallt, der Niederschlag unter bekannten Vorsichts-
mafRregeln im Porzellantipgel mit Salpetersaure be-
feuchtet, nach Abrauchen derselben im schragen
Tiegel vorsichtig gegliiht und als Sn Oa gewogen.
Diese Arbeit erfordert 3—4 Tage Zeit und viel Auf-
merksamkeit. Das Chlorverfahren dagegen ist in
einem Tage abzuwickeln, und kénnen ohne Schwierig-
keiten mehrere Proben gleichzeitig behandelt werden.

Procentgehalt der Weifsblechmuster an Zinn.

Muster E b c d 0 Durchschnitt
Nr. | 537 5,29 5,10 5,13 5,37 5,23
1 2,32 2,36 2,23 — — 2,30
» RI 1,83 1,83 — — 1,83
. IV 406 420 (4,077 — @ — 4,13
V209 212 (2,25%) _ — 2,10
. VI 169 1,60 (1,74%) — @ — 1,65

Zum Schlufs sprach noch Hr. Heraus uber ein

Platin-Khodium-Pyrometer.

Ueber dasselbe wird demnéchst eine eingehendere
Mittheilung in dieser Zeitschrift erscheinen.

Mit der Versammlung verbunden waren zahl-
reiche Besichtigungen von Fabriken in Frankfurt und
Umgebung sowie ein Ausflug nach dem Rheingau,
die gesammten Veranstaltungen verliefen in jeder
Hinsicht hochst befriedigend.

* Ergebnisse der .gewdhnlichen Methode*.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Eiu moderner Prophet

ist der amerikanische Nationalokonom Edward
sAtkinson. In einem unter dem verlockenden Titel
»-The Signs of the Times“ im Engineering Magazine
veroffentlichten Aufsatz beweist er, dafs mit un-
bedingter Notwendigkeit die Roheisenerzeugung der
Ver. Staaten, welche 7000 000 tons in 1893 und 6600000
in 1894 betrug, sich in den nachsten 12 Monaten auf
11000 000 tons steigern musse; gleichzeitig bezeichnet
er es als hochwahrscheinlich, dafs dortselbst in den
néachsten 15 bis 20 Jahren nicht weniger als 160 000 km
Eisenbahnlinien neuerbaut wiirden. Als die deutschen
Eisenhittenleute im Jahre 1890 in Amerika weilten,
hatte derselbe prophetisch angelegte Statistiker und
Nationalékonom einen ,,Biick in die Zukunft*“ veroffent-
licht, in welchem er die Roheisenerzeugung der Erde
fur das Jahr 1900 mit 50 Mill. Tonnen verzeichnet;
heute, nach 5 Jahren, schraubt er diese Ziffer mit
Rucksicht auf den inzwischen stattgebablen Rickschlag
auf 40 Mill. Tonnen zurick.

Stahlwerk von Ferry Currique & Co. in Miclieville.

Am 12. August ist das neue Stahlwerk in Miche-
ville, wie wir vernehmen, mit bestem Erfolg in
Betrieb gesetzt worden. Die Einrichtungen des-
selben bedeuten insofern einen Fortschritt, als die
zwei dort vorhandenen Hochdfen, welche bei 25 m
Hoéhe eine tagliche Erzeugung von je 150 t aus
Minette mit einem Ausbringen von 30 bis 31 % Fe
haben, den gesammten Dampf liefern, um alles
fallende Roheisen im Stahl- und Walzwerk zu ver-
arbeiten. Die drei ersten Betriebstage hatten das
folgende Ergebnifs:

Festig- Deh-
Datum Nr. G P Mn keit nung
kg/gmm <o

12.8.95 1 0,115 0,08 0,53 24,9 27
2 0,089 0,06 0,35 39,3 24

3 0,065 0,06 0,39 38,8 14

4 0,06 0,04 0,34 38,3 31

5 0,07 0,035 0,43 37,8 29

6 0,075 0,07 0,42 40.7 29
7 0,065 0,06 0,32 41,2 29*

8 0,035 0,165 0,150 - —_

9 0,04 0,03 0,34 37,8 29

13. 8. 95 10 0,046 0,04 0,39 39.3 30
11 0,042 0,03 0,44 37,3 33

, 12 0,055- 0,045 0,43 40,2 27

13 0,05 0,04 0,40 37,8 29

14 0,05 0,065 0,42 39,8 28

15 0,05 0,055 0,40 39,8 33

16 0,05 0,065 0,395 40,2 32

17 0,036 0,045 0,37 39,8 30

14. 8. 95 18 0.077 0,045 0,29 38,3 38
19 0,079 0,05 0,45 39,7 25

20 0,048 0,045 0,33 39,3 24

21 0,05 0,055 0,36 40,4 27

22 0,05 0,045 0,32 37,5 28

23 0,05 0,06 0,37 39,8 31

24 0,048 0,05 0,33 - -

25 0,07 0,07 0.28 - -

26 0,07 0,05 0,48 - -

27 0,08 0,065 0,37 — —

Die gesammten Einrichtungen arbeiteten tadellos.
Wir hoffen, demnachst Naheres zu berichten.

* Roheisenpfanne brachte etwa 4 t Schlacke mit.
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Sclimiedepresse fir Rufsland.

Die Kalker Werkzeugrnnschinenfabrik L. W. Breuer,
Schumacher & Co, zu Kalk bei Coln a. Rh. hat vor
kurzem einen Auftrag auf eine machtige Schmiede-
presse von 7500 t senkrechtem Druck, versehen mit
zwei Seitenpressen von je "1200 t Druck, von einem
der grofsten russischen Stahlwerke erhalten. Diese
gewaltige Sclimiedepresse erhélt &hnliche Abmessungen
wie die seinerzeit erwéhnte grofse Schmiedepresse,
welche die obige Fabrik fiir die Dillinger Hitten-
werke erbaut.

Matcrialabnaliiue auf amerikanischen Walzwerken.

Die hohen Erzeugungsmengen der amerikanischen
Walzwerke lassen die Umsténdlichkeiten, welche mit
Prifung und Abnahme der Fabricate naturgeméafs
verbunden sind, im Betriebe doppelt lastig empfinden.
Infolge des Hochdrucks, mit welcliem augenblicklich in
den Eisenhutten der Yer. Staaten lberall gearbeitet wird,
sind daher zwischen den dortigen Hauptfirmen, welche
die Materialabnahme als Geschaft betreiben, und dem
grofsten Fabricanten, der Carnegie Steel Co. in Pittsburg,
Meinungsverschiedenheiten ausgebrochen.

Letztere Firma setzt in einem Rundschreiben *
den Aufenthalt auseinander, der durch die jetzt Gibliche
Methode der Abnahme auf den Verladebetten entsteht,
und verlangt, dafs dieselbe bereits zwischen Walzen
und Verladebetten, also entweder auf den Warmbetten,
bei den Richtmaschinen oder den Scheeren erfolgen
solle und dafs Abnahmebeamte sofort, wie das Walzen
der betreffenden Partie seinen Anfang nehme, zur
Stelle sein sollen, gleichviel ob dies zur Tag- oder
Nachtzeit sei. Die Firma erbietet sich gleichzeitig, fir
den Fall, dafs diese Forderungen den Abnahme-
beamten nicht pafsten, fur Abnahme selbst Sorge zu
tragen, und erklart, die Er.satzpflicht fur alles versandte,
aber spater schadhaft befundene Material alsdann zu
libernehmen. Die Abnahme-Firmen weigern _sich, das
neue System anzuerkehnen, indem sie darauf hinweisen,
dafs eine zuverlassige Prifung und Abnahme erst dann
stattfinden koénne, wenn das Material gerichtet, auf
Lange geschnitten und Gberhaupt fertig zum Versand sei.

Hafs eine solche Forderung auf einem amerika-
nischen Stahlwerke Uberhaupt aufgestellt werden kann,
wirft auf das in Amerika Ubliche Abnahmesystem ein
gewisses Licht.

Eisenerze bei Almeria.

Im Handelsarchiv Juliheft 1895
tber: ,In der Nahe von Almeria, etwa 16 km vom
Hafen entfernt, befinden sich die Sierra Alhamilla-
Minen und etwas weiter im Innern die von Alfaro.
Die Alfaro-Minen sind mit denen der Sierra Alha-
milla durch eine 5370 m lange Seilbahn** verbunden,
vermittelst welcher das Eisenerz nach Alhamilla be-
fordert wird, von wo aus es dann vermittelst einer
Eisenbahn weiter versandt wird. Das Erz soll von
einer ausgezeichneten Qualitdt sein; Analysen zeigten
iin Durchschnitt die folgenden Ergebnisse: Alhamilla-
Erz 52% Eisen und etwa 4 % Mangan, Alfaro-Erz
50% Eisen und etwa 4% Mangan.

Die Minen werden von einem englischen Hause
ausgebeutet. Die Production des Jahres 1894 beléuft
sich auf etwas Uber 50 000 t und zwar: 38 000 t von
Alhamilla, 12000 t von Alfaro, welche nach Grofs-
brilannien verschifft wurden. Die Alfaro-Minen sollen

lesen wir hier-

* Verdffentlicht in ,Iron Age* vom 1. Aug. d.J.

** Die Drahtseilbahn von Alfaro nach Alhamilla ist
von O. Bleichert gebaut, wahrend J. Pohlig die-
jenige von Bedar nach Garrucha angelegt hat. Red.
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besonders reichhaltig sein; da man mit deren Aus-
beutung aber erst im Juni begonnen hat, konnte nur
die oben erwéahnte Menge von 12 000t gefordert
werden. Im Jahre 1895 erwartetman indessen
grofsere Mengen von etwa 100000 t von beiden
Minen zusammen.

In derselben Sierra Alhamilla, noch weiter im
Innern, etwa 30 km von der See entfernt, befinden
sich die Lucainena-Minen. Diese Minen werden in
nachster Zeit durch eine Eisenbahn, mit deren Bau
man bereits beschéftigt ist, mit einem Hafen, Aguas
Amargas genannt, zwischen Cabo de gata und Gar-
rucha gelegen, verbunden werden. Die Ausbeutung
geschieht durch eine Bilbaoer Firma; man erwartet
bedeutende Mengen. Die Qualitat des Eisenerzes
kommt dem von Alfaro ungefahr gleich. (Nach uns
direct gewordener Mittheilung enthélt dasLucainena-Erz
53% Fe, 4 bis 6% SiCh, 2% Mn und Spuren von
Phosphor und Schwefel; man erwartet, dafs die Ver-
schiffungen im néchsten Jahr 100000 t, und von
Februar 1897 ab 200 000 t jahrlich mindestens be-
tragen wird. Red.)

Die Eisenerzgruben der Sierra de Bedar sind bereits
seit einiger Zeit im Betrieb und ergaben im Berichts-
jahre ungefahr 130000 t Eisenerz, wovon 100 000 t
nach Grofsbritannien — mit Ausnahme einer kleinen
Menge nach Rotterdam — verschifft wurden. Diese
Minen sind mit dem Hafen von Garrucha, wo das
Erz zur Verschiffung gelangt, durch eine 15680 m
lange Seilbahn verbunden. Im Jahre 1895 gedenkt
man 80- bis 90000 t mit dieser Seilbahn zu be-
fordern, aber ungefahr 150 000 t zu verschiffen, da
in Garrucha 50- bis 60 000 t lagern. Es sollen sich
in der Sierra de Bedar grofse Lager Eisenerze be-
finden und man erwartet nach Vollendung einer
Eisenbahn von der Sierra de Bedar nach Garrucha
(ungefahr 24—25 km), mit deren Bau man bereits
begonnen hat, die Production jahrlich auf mindestens
300000 t zu erhohen. Das Eisenerz der Sierra de
Bedar-Minen enthédlt im allgemeinen ungefahr 50%
Eisen.

Die Herrerias-Minen, welche wahrend 11 Jahre
von dem Flusse Alnmnzora Uberschwemmt waren,
sind von einem Londoner Hause entwéassert worden,*
und sollen nicht unbedeutende Mengen vermittelst
einer Schmalspurbahn nach Palomares befordert
werden, wo sie verschifft werden. Das Eisenerz ent-
halt im Durchschnitt 50% Eisen, 12% Mangan und
ist sozusagen frei von Schwefel und Phosphor.

Schwelfsversuchc mit Nickelstalil.

Im Anschlu3 an die ausfihrlichen Mittheilungen
Uber Darstellung, Eigenschaften und Verwendung
von Nickelstalil in letzter Nummer dieser Zeitschrift
werden einige Versuche von Interesse sein, welche
H. P. Mclntosh von der Canadian Copper Company
Uber die Schweifebarkeit von Nickelstahl anstellte.

Bei jedem Versuch wurden 2 Stiicke von 25X150 mm
Querschnitt mit Ueberlappung mit folgenden Ergeb-
nissen zusammengeschweifst:

Nr. 1 Probestick mit 2,05% Ni und 0,22% C:
Schweifsbar vollkommen, ohne eine Spur der Schweifs-
naht zu zeigen; das Probestick wurde zweimal m
der Warme an der Schweifsstelle gebogen, ohne die
Schweifsnaht zu zeigen, dann wurde es zweimal warm
an der Schweifsnaht in rechtem Winkel gebogen,
wobei ebenfalls sich weder die Schweifsnaht noch
irgend ein Rifs zeigte, hierauf kalt rechtwinklig ge-

* Die Entwésserung ist nach geschéatzter sach-

verstandiger Mittheilung noch nicht vollstandig durch-
gefihrt. Eed-
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bogen, ohne auch hier einen Rifs an der Schweifs-
stelle zu zeigen. Nr. 2 Probestick mit 3,25% Ni und
0,16% G verhielt sich in gleicher Weise wie Nr. I.
Nr. 3 Probestick mit 3,40% Ni und 0,31% G liefs
sich ebenfalls vollkommen schweifsen und zeigte bei
den Biegeproben, welche wie bei Nr. X ausgefihrt
wurden, nicht einmal einen Rifs. Nr. 4 Probestiick
mit 2,62% Ni und 0,19% C verhielt sich gleichfalls
genau wie 1 und 2. Nr. 5 Probestick mit 3,20% Ni
und 0,54% G war etwas schwerer schweifsbar, liefs
sich aber noch vollkommen schweifsen, ohne bei den
nachfolgenden Biegeproben Risse zu zeigen. Nr. 6
Probestick mit 3,10% Ni und 0,96% G zeigte sich
in der Bearbeitnng wie Werkzeugstahl, bei den Kalt-
und Warmbiege-Proben aber keine Risse. Nr. 7 Probe-
stick mit 4,95% Ni und 0,51% G verarbeitete sich
wie Nr. 5, die Schweifsung gelang vollkommen gut
und hielt sich.

Im allgemeinen beeinflufst der Nickelgehalt die
Schweifsbarkeit nicht; der Nickelstahnl mufs wie
anderer Stahl behandelt werden, d, h. bei gréfserem
Kohlenstoffgehalt mufs gréfsere Vorsicht angewendet
werden. (The Engineering and Mining Journal).

Sensenmarkenzwang in Oesterroicli.

Das Ergebnifs der Enquéte, welche im vorigen
Jahr zur Berathung der Sensenmarkenfrage in Oester-
reich angestellt worden ist, ist die nachstehend ab-
gedruckte Verordnung des Handelsministeriums vom
15. Juli d. J.:

1. Sensen, Sicheln und Strohmesser im fertigen
oder unfertigen Zustande dirfen nicht eher in Ver-
kehr gesetzt werden, dafs heifst die am Standorte
des Unternehmens gelegenen und zu demselben ge-
hérigen Erzeugungs- und Aufbewahrungsstéatten nicht
eher verlassen, bevor sie mit einer im Sinne des Ge-
setzes vom 6. Januar 1890 (R.-G.-Bl. Nr. 19) registrirten
Marke nach Mafsgabe der nachstehendenBestimmungen
versehen worden sind.

2. Jede Sense, Sichel und jedes Strohmesser darf
nur mit einer einzigen Fabricationsmarke versehen
werden, die fir das Unternehmen, in welchem diese
Waare erzeugt wurde, registrirt sein mufs und mit
der die Waare sodann in den Handel zu kommen
bestimmt ist.

3. Diese Fabricationsmarke ist auf die Waare im
glihenden Zustande derselben vor ihrer Hartung mit

entsprechender, eine nachtrégliche Ummaéarkung aus-
schliefsender Deutlichkeit, in einer in der Sensen-,
Sichel- und Strohmesser -Industrie herkémmlichen

Grofse und auf jener Stelle der Waare aufzuschlagen
oder aufzupragen, an welcher die Markung je nach
der fir das Absatzgebiet bestimmten Facon der Waare
allgemein ublich ist.

4. Die von den Erzeugern neben 'ihrer Fabrications-
marke allfallig gebrauchten Namen, Firmen, Wappen,
Auszeichnungen, Etablissementsbezeichnungen, In-
nungszeichnungen und Qualitatsbezeichnungen (Bei-
schlage) sind den Waaren in derselben Weise wie die
registrirte Fabricationsmarke aufzuschlagen oder auf-
zupragen.

5. Neben der vorschriftsméfsig aufgeschlagenen
oder aufgepragten Fabricationsmarke ist die Anbringung
von Etiquetten, Aufschriften und sonstigen Ausstat-
tungen auf Sensen, Sicheln und Strobmessern nur
dann gestaltet, wenn hierdurch die Fabricationsmarke
nicht verdeckt und die Herkunft der Waare aus ihrer
Erzeugungsstatte fur den Ké&ufer nicht verschleiert
wird.

6. Diese Verordnung tritt.sechs Monate nach dem
Tage ihrer Kundmachung in Kraft.

Beferate und kleinere Miltheilungen.
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Hervorgegangen ist diese Verordnung auf Wunsch
der osterr. Fabricantenkreise selbst; der Einzige, der
Widerspruch erhob, war u. W. Central-Director
Wittgenstein.

GOjiihriges Diensfjubiliium des Generals v. Stosch.

Der Staatsminister, General und Admiral Albrecht
v. Stosch feierte auf seinem Landgute bei Oestrich
im Rheingau sein 60jahriges Dienstjubilaum als Of-
fizier im engeren Kreise. Se. Majestat der Kaiser
erfreute den Jubilar durch folgendes Telegramm:

.Den heutigen Tag, an welchem Sie vor

60 Jahren Ihre militdrische Laufbahn begonnen
haben, will ich nicht voriibergehen lassen, ohne
lhnen meine herzlichsten Glickwiinsche auszu-

sprechen und Sie meines fortgesetzten Wohlwollens
zu versichern. Wilhelm.*

Aufserdem liefen viele andere Telegramme und
Gluckwunschschreiben ein, unter anderen von lhrer
Majestdt der Kaiserin Friedrich, dem General-
oberst v. Loe, vom Admiral Knorr, dem Kriegs-
minister General Bronsart v. Schellendorff, dem
General v. Hahnke u. s. w.

Eine besondere Ehrung hatte eine grofsere Zahl
der hervorragendsten deutschen Industriellen
dem hochverdienten Mann bereitet. Gegen 1 Uhr
trafen die HH. Commerzienrath H. Lu eg (in Firma
Haniel & Lueg), Geh. Rath J encke (Vorsitzender des
Directoriums der Kruppschen Werke), Director Bach-
meier (in Firma Schwarzkopf-Berlin) ein und uber-
reichten im Auftrage der deutschen Industriellen eine
von einem prachtvollen Aquarell von Joh. Gehrts-
Dusseldorf begleitete, kunstvoll hergestellte Gluck-
wunschadresse. Letztere lautet:

»Eure Excellenz vollenden mit dem heutigen Tage
einen Zeitraum von sechszig Jahren reichgesegneten
Wirkens, welcher mit dem Eintritt in die Armee als
Offizier begann, und gestatten sich die ergebenst
Unterzeichneten, zu diesem ehrenvollen Erinnerungs-
tage Eurer Excellenz ihre ehrerbietigsten Glickwinsche
darzubringen.

Eure Excellenz haben an der Spitze der Kaiser-
lichen Admiralitdt dem deutschen Schiff- und Ma-
schinenbau neue Bahnen eroffnet, dem deutschen
Kohlenbergbau den Wettbewerb mit dem Auslande
eroffnet und damit dieses Gewerbe einer Entfaltung
entgegengefuhrt, welche auf die gesammte deutsche
Industrie befruchtend eingewirkt hat. Eurei Excellenz
fur all diese Verdienste tiefgefiihlten Dank darzu-
bringen, ist der deutschen Industrie steter Herzens-
wunsch; am heutigen Tage verleihen sie ihm Ausdruck
mit der Versicherung, dafs Eurer Excellenz Name mit
dem Aufschwingen des gewerblichen Lebens im
Deutschen Reiche unléslich verknlpft bleiben wird.*

Unterzeichnet war diese Adresse von dem Verein
deutscher Eisenhittenleute, dem Verein deutscher
Maschinenbau-Anstalten, dem Verein zur Wahrung
der bergbaulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk
Dortmund und etwa 60 der angesehensten Firmen
des deutschen Maschinen- und Schiffbaues,

Der Jubilar antwortete, nach dem ,,Rheinischen
Gurier®, nach Ueberreichung der Adresse:

»Herzlichen Dank fir lhre freundlichen Worte:
Ich darf ja stolz darauf sein, dafs Sie nach so langen
Jahren noch meines damaligen Verhaltens gegeniber
der Industrie gedenken. Doch habe ich ja nur meiner
Pflicht gentgt. Sollte die Marine eine zu allen Zeiten
zuverlassige Wehr Deutschlands sein, so mufste sie
in der Herstellung ihrer Waffen und Schiffe unab-
héngig vom Auslande sein, so mufste auch in Friedens-
zeiten alle Waare der Erde zum Felde ihrer Thatigkeit
werden. Dies letztere war aber nur méglich, wenn



1. September 1895.

der deutsche Handel Bedeutung uber die ganze Erde
gewann, wenn unsere Industrie eine Weltindustrie
wurde. Aber nicht nur das einseitige Interesse der
Marine sprach hierfir, nein, wenn Deutschland sich in
seiner Bedeutung behaupten wollte, mufste fir die stets
wachsende Bevdlkerung ein sich ausdehnendes Arbeits-
feld geschaffen werden, und dies konnte nur die Industrie
leisten. Und was auch ins Gewicht féllt: die im Inlande
und Auslande unausgesetzt neu entstehende Concurrenz
zwingt immer, vorwérts zu gehen, zu denken und zu

B.che

Methodisches Lehrbuch der Elementar-Mathematik.
Von Dr. Gustav Holzmiuller, Director der
Gewerbeschule zu Hagen i. W. Leipzig 1894.
Druck und Verlag von B. G. Teubner. 8°. —
Erster Theil, nach Jahrgéngen geordnet und bis
zur Abschlufsprifung der Vollanstalt reichend.

Mil 142 Figuren im Text 212 S. (Hiervon
bereits eine zweite Auflage, Leipzig 1895,
229 S.). Preis 2,40 Jh. Zweiter Theil fir

die drei Oberklassen der hoheren Lehranstalten
bestimmt. Mit 210 Figuren im Text, Preis
3 Ji. — Dritter Theil Lehr- und Uebungsstoli
zur freien Auswahl fir die Prima realistischer
Vollanstallen und hoéherer Fachschulen, nebst
Vorbereitungen auf die Hochschul-Mathematik.
Mit 160 Figuren im Text. Preis 2,80 -Ji

Dr.S. Gunther, Prof. der Mathematik an der tech-
nischen Hochschulezu Miinchen, hat das Holzmullersche
Lehrbuch in der ,Zeitschrift fir mathematischen und
naturwissenschaftlichen Unterricht* einer sehr ein-
gehenden Besprechung unterzogen, welcher wir das
Nachstehende entnehmen:

»Wenn ein Lehrbuch, von dem 3000 Exemplare
gedruckt wurden, noch vor Jahresfrist eine zweite
Auflage erlebt, wie dies bei dem ersten Bdndchen des
Holzmiullerschen W'erkes der Fall war, so ist da-
durch wohl fir dessen didaktischen Werth das be-
weiskréftigste Zeugnifs abgelegt, und wer des Ver-
fassers »Einfihrung in das steieometrische Zeichnen«
(Leipzig 1886) kennt, wird sich auch nicht daruber
wundern, dafs er mit dem vorliegenden Compendium
einen grofsen Erfolg erzielt hat. Das, was sich als
das auszeichnende Moment darstellt, lafst sich aber
auch mit Leichtigkeit angeben: eine grofse Einfach-
heit in der Behandlung des Stoffes, Verzicht auf alle
Kunsteleien, ruhige Klarheit der Entwicklung, stetes
Bedachtnehmen auf die wirklichen Bedurfnisse des
Lernenden. Gerade gegeniber den jetzt sich mehrenden
Bestrebungen, die hohen Anforderungen der Gegenwart
an »mathematische Strenge« auch in die Schule hinein-
zutragen, wo es doch thatsachlich auf ganz andere
Dinge ankommt, ist ein Buch, wie das uns hier zur
Besprechung unterstellte, eine hochst erfreuliche Er-
scheinung; der Padagoge tritt niemals hinter dem
Berufsmathematiker zurick, und ein gesunder prak-
tischer Sinn sorgt dafur, dafs auch die thatséchlich
schwierigen Partieen nach Méoglichkeit erleichtert
werden. So eignet sich das Lehrbuch auch ganz vor-
ziglich fir den Selbstunterricht, wéhrend es im Ubrigen
auf jeder Mittelschule gleich gut dem Unterricht zu
Grunde gelegt werden kann. . ... ..

Biicherschau.
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schaffen, regt die Geister an, fordert die Wissenschaft
und schafft Charaktere, ja bringt immer neue Menschen
von unten nach oben, erhélt Leben im ganzen Volke
und im Staate. Die FOrderung und Bericksichtigung
der Industrie gehort deshalb zu einer der ersten
Pflichten des Staates und war also in meiner amt-
lichen Stellung auch nur Pflicht.*

Hiernach blieben die der Abordnung angehérenden
Herren beim Mittagsmahl, bei welchem der Gefeierte
aufsergewohnliche Frische und Rustigkeit bekundete.

rscliau.

Der erste Theil fihrt die Geometrie bis zur Lehre
von der Gleichheit und Aebnlichkeit ebener Gebilde,
mit Einschlufs der Construction algebraischer Aus-
dricke; die Arithmetik reicht bis zu den quadratischen
Gleichungen und Logarithmen; dazu kommen_noch
erste Anfange der Goniometrie und ebenen Trigono-
metrie, sowie die Elemente der Korperlehre. Der
zweite Theil bringt die Planimetrie zum Abschlufs,
indem die Lésung von Constructionsaufgaben syste-
matisch betrieben und damit die Einleitung in die
neuere synthetische Geometrie verknipft wird; auch
fehlt zuletzt nicht der Uebergang zur Coordinaten-
geometrie, welche allerdings vorldufig"® bei den
Gleichungen der geraden Linie und des Kreises Halt
machen mufs. Das arithmetische Pensum dieser
Stufe umfafst geometrische und arithmetische Reihen,
binomischen Lehrsatz und sonstige einfachere Potenz-
reihen, sowie die Theorie der complexen Zahlen, der
reciproken Gleichungen und der Gleicbungssysteme.
Der trigonometrische Theil holt nach, was von der
Goniometrie vorher noch absichtlich weggelassen
worden war, und fihrt die eigentliche Dreiecks-
berechnung weiter aus. Auch in der Stereometrie
kommen jetzt erst die Lagebeziehungen von Punkten,
Linien und Ebenen, sowie die Hauptsatze der Parallel-
projection zur Sprache, wahrend fernerweit noch die
schwierigeren Kdérperberechnungen (namentlich auch
die angengherten) und die Guldinsche Regel zur Sprache
kommen. Die Kegelschnitte werden vollig elementar
behandelt, und nur anhangsweise wird gezeigt, dafs
und wie man auch mit den Hulfsmitteln der ana-
lytischen Geometrie ihre Eigenschaften zu erkennen
vermag.

Der dritte Theil steht véllig selbstandig da, und
ihm mufs eine besondere, Uber ~den unmittelbaren
Lehrzweck weit hinausgehende Tragweite zuerkannt
werden. Es ist schon zum &ftern Klage dariiber ge-
fuhrt worden, dafs zwischen der Mathematik der
Mittelschule und derjenigen der Hochschule — haupt-
sdchlich der Universitat - eine weite, schier untber-
briickbare Kluft klafft............ Hier soll nun der Er-
ganzungsband eingreifen, und wir zweifeln auch nicht,
dafs er eine hochst nitzliche Vorschule fiir den nach-
folgenden akademischen Unterricht sein werde. Auch
fur angehende Mathematiker, welche sich noch einmal
Uber all das orientiren méchten, was man auch ohne
die Algorithmen der héheren Analysis leisten kann,
wird dieses dritte B&ndchen die Bedeutung eines brauch-
baren und erschopfenden Repertoriums erlangen.

An die Spitze ist die »Geometrie _des Lineales«
gestellt, und an sie reihen sich noch einige Problem-
cyklen, etwa dem entsprechend, was der Franzose
treffend als »géométrie complementaire« bezeichnet

! (vornehmlich die Erzeugung der Linien zweiter Ordnung
| durch projectivischeBuschel). Die analytische Geometrie
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wird nur da angewandt, wo man ihrer nicht ent-
ralhen kann, wie bei der Berechnung der Krimmungs-
kreise. Unter den Zusatzen zur Stereometrie finden
sjch die Tragheitsmomente, und ihnen folgen die
Korper, deren Schnittcurven unter allen Umsténden
Kegelschnitte sind. Mehrfache Cubirungen, auch von
verwickelteren Korperformen, werden mit Hulfe des
Princips von Cavallieri vorgenommen. Darauf wird
auch noch kurz auf Axonometrie und Centralperspective
eingegangen, wéhrend die darstellende Geometrie im
engeren Sinne ausgeschlossen bleibt. Die spharische
Trigonometrie wird vollig in dem Umfange abgehandelt,
dessen sie bedarf, um als Hulfsdisciplin fir Physik,
Astronomie und Geographie ihre ganze Verwendbarkeit
zu documentiren. Von hier wird zur algebraischen
Analysis ~fortgeschritten.  Die zahlreichen Beispiele
sind grdélstentheils dem Gebiete der Mechanik (Gravi-
tationslehre, Thermodynamik, Maschinen-
kunde) entnommen. Ein Anhang beschéftigt sich
endlich noch mit den involutorischen Punktreihen
und Strahlblschein und mit der Recliflcation der
Parabel, welche phoronomisch auf die Quadratur der
Hyperbel zurickgefihrt wird. Die Zeichnungen sind
durchweg vortrefflich, und wie sehr durch solche nicht
blois schematische, sondern den raumlichen Ver-
héltnissen genau angepafste Figuren das Verstandnis
erleichtert wird, braucht nicht besonders hervorgehoben
zu werden.

Obwohl sich noch gar viel iiber das Holzmiillersche
Lehrbuch sagen liefse, wird dieser Bericht doch jedem
Leser die Ueberzeugung verschafft haben, dal’s er
hier nicht ein Stick jener Dutzendwaare,
mit welcher der Bichermarkt Uberschwemmt wird,
sondern ein Product reifer, schulmannischer Erfahrung
und angestrengten Nachsinnens uber die beste Art,
junge Geister fur eine als schwierig verschrieene
Wissenschaft zu gewinnen, vor sich hat. Das Werk
wird viel Nutzen stiften und winschen wir ihm sowohl
eine ausgiebige Verbreitung in den héheren Schulen, als
auch sorgsame Beachtung seitens Derjenigen, welche
selbst unter dieCompendiographen zu gehen gedenken.*

Paul Scheven, Dr. der Staatswissenschaften,
Die Lehrwerkstitte. I. Band: Technik und
qualilicirte Handarbeit in ihren Wechselwirkungen
und die Reform der Lehre. Tilbingen 1894,
H. Laupp.

Man braucht, wie wir, durchaus nicht mit allen
Schlufsfolgerungen des Verfassers (bereinzustimmen,
um ihm doch fir das vorliegende Werk aufrichtig
dankbar zu sein. Denn unseres Wissens ist die Frage
der Lehrlinsrserziehung bisher noch nie in dieser um-
fassenden Weise behandelt worden, wie es der Ver-
fasser unter Benutzung des allerdings sehr reichhaltigen,
aber sehr zerstreut sich findenden Materials gethan hat.
Nach einem geschichtlichen Excurse iber die Ruck-
wirkung der technischen und socialpolitischen Um-
walzungen des letzten Jahrhunderts auf die qualificirte
Handarbeit, einem Vergleich der Zunftlehre mit der
freien Lehre in technischer Hinsicht, folgen Kapitel Giber
die Stellung des Staates zur Handwerkslehre, tber den
Klein- und Grofsbetrieb in statistischer Hinsicht, sowie
Uiber die Benutzung elementarer Kraft im Kleingewerbe.
Ferner finden wir genaue Aufklarung lber das, was
zur Hebung der Lehre bisher geschehen ist, wobei
namentlich die siddeutschen Veranstaltungen in einen
interessanten Vergleich zu den norddeutschen gestellt
werden. Besonders reichhaltig sind sodann die Kapitel
Uber mustergiltige Einrichtungen fur die Lehrlings-
erziehung in der Grofsindustrie, die Lehrlingserziehung
im Grofs- und Mittelbetrieb in Verbindung mit Fabrik-
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lehrwerkstatten und ({ber die Unterrichtsmethode
Victor Deila Vofs durch Lehrwerkstatten-Ausbildung.

Mit Interesse sehen wir den weiteren Verdffent-
lichungen des Verfassers entgegen, von denen der
I1l. Band die Fachschulen Deutschlands monographisch
behandeln soll, wahrend der Ill. Band ein Gesamrnt-
bild der niederen und mittleren technischen Ausbil-
dung in Frankreich gewéhren und auch die Einzel-
darstellungen der hervorragenden Schulen bringen
wird. Wir werden nach dem Erscheinen dieser Bande
auf das Gesammtwerk gern zurickkommen.

Dr. W. Beutner.

Die Gewerbeordnung fir das Deutsche Reich.

Unter Beriicksichtigung der Gesetzgebungs-
materialien, der Praxis und der Literatur er-
lautert und mit den Vollzugsvorschriften

herausgegeben von Robert von Landmann,
Koénigl. Bayrischer Staatsminister. 2. vodllig
umgearbeitete  Auflage. Minchen 1895.
G. H. Beck. 11 Halfte, Illl. (Schlufs-) Lieferung
(Bogen 65 bis 94 nebst Titelbogen zu Band
I und II).

Die vortreffliche Landmannsche Ausgabe der
Gewerbeordnung, welche zwei starke B&nde umfafst
und einen geradezu erschdépfend zu nennenden Com-
mentar fur die einschldgigen Fragen bildet, liegt jelzt
in 2. Auflage abgeschlossen vor. Im Anhang sind die
von Reichswegen erlassenen Ausfiulmingsbestimmungen
vollstandig abgedruckt. Aufserdem unterscheidet sich
die zweite Auflage von der ersten u. A. durch eine
moglichst vertiefte und eingehende Bearbeitung der
principiellen Fragen sowie durch eine viel weiter
gehende Heranziehung und Ausnutzung des Préjudicien-

Materials und der einschlagigen Literatur. Die Ab-
sicht des Verfassers, die neue Auflage gleichzeitig
mit dem Inkrafttreten der Novelle vom 1. Juni 1891

erscheinen zu lassen, konnte nicht verwirklicht werden;
es mufste die Ausgabe stickweise erfolgen, und’
zwischen dem Erscheinen des ersten und des Scblufs-
hefts liegen bereits drei Jahre. Diese Verzdgerung
hat jedoch den Vorlheil, dafs die erst in diesem
Jahr veroffentlichten Ausfiihrungsvorschriften ber die
industrielle Sonntagsruhe im letzten Heft noch mit-
getheilt werden konnten. Die seit dem Erscheinen
des ersten Hefts erfolgten Aenderungen der Gesetz-
gebung, sowie die zahlreichen neuen Prajudicien und
Vollzugsvorschriften, welche inzwischen erschienen
sind, haben theils bei der Commentirung der Straf-
bestimmungen, theils im Anhang, Berucksichtigung
gefunden. Ein sehr sorgfaltig ausgearbeitetes Register
im Schlufsheft erleichtert die Benutzung des umfang-
reichen Werks.

Wir kdnnen allen Interessenten diesen Commentar
aufs warmste empfehlen. n

geo-ethnographisch-administrativ-volks-
wirthschaftlich —-commerzieller Hinsicht, dessen
Industrie-, Zoll-, Finanz-, Verkehrs-, Justiz-
und Heerwesen. Mit einer detaillirten Be-
schreibung sammtlicher grofseren Handels-
platze, nebst Adressen bedeutender Import-,
Export- wie auch sonstigen Handelsfirmen,
nach Branchen geordnet, und Personen aller
wichtigeren Stande.  Verfasser und Heraus-
geber: Wilhelm Kohn, Buchhalter und

Serbien in
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Correspondentdes ungarischen Handelsmuseums,
Semlin 1894, Buchdruckerei J. Karamat.

Der Verfasser ist der Ueberzeugung, dafs das
Interesse, welches die ausléndische Handelswelt bis-
her Serbien entgegenbrachte, noch immer in keiner
Weise einem solch’ lucrativen Absatzgebiete entspricht,
wie dies Serbien fir den internationalen Handelsver-
kehr istt. Um die Vorurtheile gegen dieses Land,
welche zumeist infolge von Unkenntnifs der thatséach-
lichen Verhéltnisse bestehen, wenigstens zum Theil
beiseite zu raumen, um zu beweisen, dafs Serbien bei
néthiger Umsicht fiir jeden leistungsfahigen Exporteur
ein nicht zu unterschatzendes Absatzgebiet ist, ent-
schlofs sich der Verfasser auf Grund seines lang-
jédhrigen Aufenthalts in Serbien, und unter Berick-
sichtigung der authentischen Daten, durch das vor-
liegende Werk Jedermann (iber alles Winschenswerthe
genau zu informiren. Nachdem die mit Serbien
seitens der meisten europdischen Staaten in jingster
Zeit zustande gekommenen Handelsvertrage, Con-
ventionen und Zolltarife Hoffnung auf eine vielseitige,
lebhafte und dauernde Geschéaftsverbindung geben,
glaubt Herr Kohn — sicher mit Recht — mit Heraus-
gabe seines Werks einem fiihlbaren Mangel abgeholfen
zu haben. 3.

Industrielle

Actiengesellscliaft Buderussche Eisenwerke,
Main “Weser -Hiitte.

Der Geschaftsbericht pro 1894 lautet: .Unsere
Erwartungen fur das Geschéftsjahr 1894 haben sich
leider nicht erfillt. Die Lage des Eisenmarktes ist
nach wie vor eine sehr gedriickte geblieben, die Roh-
eisenpreise sind sogar noch weiter gewichen, wahrend
Koks im Preise gestiegen sind.

Auch im Bergbau und in der Eisengiefserei hat
sich die iberaus schlechte Conjunctur geltend gemacht.

Von den hei Beginn des Jahres im Betriebe be-
findlichen 5 Hochéfen mufste einer auf Georgshitte
wegen nothwendigen Umbaues niedergeblasen werden,
dagegen wurde der Ofen der Margarethenhiitte wieder
in Betrieb genommen.

Die Gesammlproduction betrug 107 320 t Roh-
eisen, gegen 110231 t im Jahre 1893, wahrend der
Versand sich auf 105434 t belief, gegen 114649 t
in 1893.

Der Brutto-Ueberschufs bezifferte sich in 1894
auf 868318,94 JI, so dafs noch 19000 JC aus den

Reserven entnommen werden missen, um nach-
stehende Ausgaben zu decken:

Fiur Zinsen und Sconto 552399,41 »

. Versicherungen, Steuern, Pen-
sionen und div. Generalkosten 83 678,57 ,,

,» Arbeiter-Kranken- und Ver-
sicherungskassen ..........cc....... 58 033,35 ,,

,» Abschreibungen,vorgeschlagen
M 0t e 193 202,61 ,,
887 318,94 M

Auf den Gruben wurden die Vorrichtungsarbeiten
und Stollenanlagen zur Erhdhung der Leistungsféhig-
keit und zur Verminderung der Fdrderkosten fleifsig
fortgefihrt.

Was unsere Aussichten fiir das Geschéftsjahr 1895
anbelangt, so sind dieselben fiir unseren Absatz in
Roheisen nach wie vor gute, wahrend eine Besserung
der Roheisenpreise leider noch nicht eingetreten ist.
Dagegen durften sich zu einer besseren Verwerthung

Industrielle Rundschau,
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Programm der koniglich-technischen Hochschule zu
Aachen fur das Studienjahr 1895\9G,

In dem Lehrkérper der Anstalt ist, wie bereits
bekannt, dadurch eine Verédnderung eingetreten, dafs
Professor Mehrtens (welcher mittlerweile wiederum
einen Ruf nach Dresden angenommen hat) an Stelle des
nach Graz berufenen Professor Forchheimer getreten
ist; ferner ist Dr. Wi 1ler aus Braunschweig zur Erthei-
lung von Unterricht in der Botanik neuberufen worden.
Das Rectoral fiur die Amtsperiode 1895/9G bis 185>8/99
Ubernahm am 1.Julid.J. Professor Intze an Stelle des
Geh. Regierungsraths Professor Dr. Heinzerling. Der
Besuch der Hochschule hat erfreulich weiter zugenom-
men; die Zahl der Studirenden ist von 236 im Vorjahr auf
259, die der Gesammtzuhérer von 353 auf 386 gestiegen.

Programm der Konigl. Sachs. Bergakademie zu
Freiberg fir das 130. Lehrjahr 1895/96.

Das soeben erschienene Programm enthélt eine
Zusammenstellung der Vortrage, Studienplédne, Per-
sonalverzeichnifs und Chronik fir das verflossene
Studienjahr. Der Besuch stellte sich aut' 171 Horer
(gegen 161 im Vorjahr), darunter 97 (103) deutsche
und 74 (65) Auslander.

Rundschau.

der Hochofenschlacken und zu einer Vermehrung der
Einnahmen hierdurch ginstigere Aussichten bieten.

Die in unserem vorjahrigen Geschéftsbericht er-
wéhnte Reorganisation der finanziellen Verhaltnisse
anlangend, so haben sich die Actionédre unserer Ge-
sellschaft bereit erklart, einen Theil ihres Actien-
besitzes derselben zur Verfugung zu stellen, dessen
Verwendung im Interesse des Geschaftes in Aussicht
genommen ist.*

Styrumer Eisenindustrie Iu Oberluiusen (Rlielnl.).

Dem Geschéftsbericht pro 1894 entnehmen wir:

,»Mit unserer Anlage, welche in den letzten Jahren
in sachverstandiger Weise umgeéandert wurde, sind
wir jetzt anderen Werken gegeniber concurrenzféhig.
Wenn wir nichtsdestoweniger in dem verflossenen
Geschéftsjahre uns eines Erfolges nicht zu erfreuen
hallen, so lag dies an den durchaus unlohneuden
Preisen, zu denen man, um den Betrieb aufrecht zu
halten, zu verkaufen gendthigt war. Der geringe
Ueberschufs wurde zur Abschieibung auf die Lager-
bestandl? benutzt. Auftrdge gingen, insbesondere in
den letzten Monaten, in reichlicherem Mafse als friher
ein. Wenn solche indessen keinen oder nur geringen
Nutzen lassen, so liegt das leider in dem schlechten
Verkaufssystem, welches nach Auflosung des Walz-
werksverbandes Platz gegriffen hat. Es ist daher
dringend wiinschenswert!), dafs die neuerdings wieder
aufgenommenen Bestrebungen, in Uebereinstimmung
mit Schlesien einen neuen Wakwerksverband ins
Leben zu rufen, von Erfolg gekront sein werden.
Nur dadurch wird es mdglich sein, da bei dem be-
stehenden Roheisen- uud Kohlensyndicat an den An-
kaufspreisen der Rohproducte nicht geriittelt werden
kann und eine Herabminderung der Fabricationskosten
kaum noch mdoglich ist, die eingehenden Auftidge
mit Nutzen auszufiihren. Infolge der bereils seit
einigen Monaten anhaltenden Aufwartsbewegung auf
dem amerikanischen Eisenmarkte ist auch hier eine
etwas bessere Stimmung bemerkbar, und wollen wir
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hoffen, dafs die Marktlage sowie der Erfolg der oben
erwdhnten Bestrebungen uns in den Stand setzen
wird, durch bessere Verkaufspreise auch im Betrieb
Ueberschisse zu erzielen, welche bei der sonst durch-
aus gesunden Finanzlage unserer Gesellschaft alsdann
den Actiondren zu gute kommen wirden.*

Ungarische Fabriken.

1. Die Koniglich ungarische
und Stahlfabrik in Diosgydr. Das Betriebs-
resultat kann bei dieser Fabrik fur vollkommen ent-
sprechend angesehen werden, da der Gesammtumsatz
6 300865,25 fl., der reine Ueberscbufs aber $S16926,72 11
betragen hat. Die Einzelheiten des Betriebsresultats
waren folgende: A. Einnahmen. 1 Einnahmen aus
der Erzeugung und zwar Lieferung fur die Koniglich
ungarischen Staatsbahnen 3085 595,63 1L (= 49,48%),
fur die Ubrigen Hauptbahnen 319 323,95 11 (=5,12%),
fir Localbahnen 948814,24 fl. (=15,21%), fir son-
stige Unternehmungen und Parteien 1600487,77 fl.
(=25,66 %), iur Investitionen 282340,77 fl. (=4,53 %).
2. Verschiedene Einnahmen 154 302,72 fl. Gesainmt-
einnahme 6236 562,52 fl.

B. Ausgaben. 1. Allgemeine Administration
148 324,44 fl. 2. Verschiedene andere Ausgaben
184 263,04 fl. 3. Betriebs- und Erhaltungsausgaben
und zwar: a) allgemeine Ausgaben 70890,37 fi,
b) Werkstétten- und Grubenauslagen 1111579,84 11,
c) Fabricationskosten 4 049 880,84 fl. = 5241351,05 fl.
Die Gesammtausgabe betragt daher 5419 635,80 11.—
Der Betriebsuberschufs macht 816926,72 fl. — Da das
Bau- und investirte Kapital 5542 763,52 fl., das fac-
tische Betriebskapital aber 4049 880,84 fl., in Summa
daher das zu verzinsende Kapital 10064553,67 1L
ausmacht, entspricht obiger Betriebsiuberschufs einer
Verzinsung von 14,74 % nach dem Bau- und investirten
Kapital und von 8,12 % nach den gesammten An-
lagekosten und dem Betriebskapital. —— Das Betriebs-
kapital besteht aus: Geldvorrat!! 11612,64 fl., Ma-
terialien und Halbfabricate 229100,96 fl., Debitoren
und Creditoren 2281076,55 fl. = 4521790,15 fl.-Die

Vereins -Nachrichten. l.

Eisen

Seplember 1895.

Production im Berichtsjahre betrug: Stahlschienen
3611599 kg, Laschen und Platten 4509874 kg,
Schienennégel, Schrauben und Nieten 3012863 Kg,
Stangenstahi und Stahl fiir Schmiede 1133702 kg,
Stahlgufs 2215311 kg, Stahl fur Maschinenbestand-
theile 467023 kg, Stahlunterbau 58295 kg, Gewalztes
Eisen 4858508 kg, schmiedeiserne Maschinenbestand-
tbeile 106985 kg, gufseiserne Waaren 1930092 kg,
Kreuzungen 235 Garnituren, Wechsel 257 Garnituren;
feuerfeste Waare 3006546 kg, Maschinenziegel
1399 126 Stick; Braunkohle 215532,4 t. — Arbeiter
waren durchschnittlich imBerichtsjahr 3038 be-
schéaftigt, gegen 1600 im Jahre 1884 und 1700 im
Jahre 1888.

1. Die Ungarische Metall waaren-
Lampenfabriks-Actiengesellschaft in Buda-
pest X hielt unter dem Vorsitz des Markgrafen Eduard
Pallavicini ihre ordentliche Generalversammlung pro
1894 ab. Nach Erledigung der Formalien gelangte
der Bericht der Direction zur Verlesung. Laut dem-
selben schliefst die Bilanz mit einem Reingewinn von
54566,37 fl. und zuziglich des Gewinnvortrags vom
Jahre 1893 per 4994,53 fl. mit 59 560,95 fl. Behufs
Consolidirung des Unternehmens glaubt die Direction
aufser der statutenmafsigen Abschreibung von
16159,24 fl. der Reserve fur Werthverminderung
weitere 20000 fl. zufihren zu sollen, wodurch diese
die Hobe von 147 069,69 fl. erreicht. Die Beliebtheit
der gesellschaftlichen Fabricate documentirt sich in
der constanten Zunahme des Absatzes, und alle Ab-
theilungen des Betriebes waren fast wéahrend des
ganzen Jahres vollauf beschéftigt. Bezuglich der Ver-
wendung des ausgewiesenen Gewinns beantragt die
Direction, dem Reservefonds eine Dotation von
3456,64 fl. zuzufuhren, als Tantieme fir die Mitglieder
der Direction 3110,97 fl. auszuscheiden, 40000 fl. zur
Bezahlung einer Dividende von 10 fl. per Actie an
die Actiondare zu vertheilen und 12993,34 fl. auf
neue Rechnung vorzutragen. Die Generalversammlung
nahm den Bericht zur Kenntnifs, ertheilte der Direction
und dem Auf-iichtsrath das Absolutorium, und ge-
nehmigte die Vorschlage der Direction, betreffend
die Verwendung des Reingewinns.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute,

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Busche, Carl, Ingenieur, Bielefeld.

Koort, GuiUermo, Dr., Ingenieur, Santiago de Chile,
Gasilla 1434.

Kipper, Wilh., Ingenieur, z Zt. Volontdr bei Bolkow
Vauglian & Cie, Middlesborough o. T.

Kusl, Wilh., Ingenieur, Jaszo (Ober-Ungarn).

Markho/f, Hermann, Betriebsdirector der Aplerbecker
Hiitte, Aplerbeck i. W.

NeumannrO., Maschinen-Inspector, Bismarckhitte, O.-S.

Petersson, Elias, Hitteningenieur, Generalvertreter der
Meidrum -Feuerung fiur den Continent, Brissel,
32 Avenue de la Couronne.

Sdrkdny, Max, Director derJ. Carl Sdrkanys Erben & Co.
Csetneker - Concordia - Eisenwerks -Grubengewerk-
schaft, Csetnek, Comitat GOmor (Ungarn).

Zschokke, Bruno, Ingenieur, Generalvertreter der Poldi-
hiutte, Gufsstahlfabrik, Fluntern-Zirich, Plattenstr. 43.

Neue Mitglieder:

Languth, Dr., Betriebschef der Hochofenanlage der
Horster Werke, Horst bei Steele i. W.

Wiesmann, Bernhard, Procurist der Mathildenhitte,
Harzburg.

-ZQ;>

und



