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Tages-Ordnungr

1 Geschattliche Mittheilungen. — Neuwahlen des Vorstandes.

Ueber Wassergas. Yortrag von Herm E. Blass, Essen.

3. Ueber das Ziehen des Drahtes ohne Beizung mit Sauren. Vortrag vom Geheimcn Bcrgratli Herrn
Dr. H. Wedding, Berlin.

4. Die Anwendung von Eisen und Stahl zu Eisenbahnschwellen und die Lage der Eiscnindustrie. Vortrag
von Herrn H. A Bueck.

N

11Yz Uhr Vormittags eroffnete der Yorsitzende, Herr C. Lueg-Oberhausen, die von
iiber 400 Mitgliedern und Gasten besuehte Versammlung mil folgender Ansprache:
Meine Herren! Zur Eréiflnung unserer lieutigeu General-Versamrnlung heifse ich
Sie namens des Vereins-Vorstandes auf das herzlichste willkommen.

In Erledigung des Punktes 1 der Tagesordnung bemerke icli zunachst, dafs unsere Mil-
gliederzahl zur Zeit 696 betragt. In dieselbe bat im Laufe des Jahres der Tod leider schmerzliche
Liicken gerissen, indem wir verloren haben die Herren Kappesser, George, Boeker, Gresser,
Dr. Sehwartz, Lindgens und William Thomas Mulvany. Das lebendige Inieresse,
welches letztgenannter fiir unsere Bestrebungen, ich erinnere hier an die in unserer letzten General-
Versammlung gepflogenen Verhandlungen iiber die Mosel -Kanalisation, gezeigt bat, wird Ihnen noch
in frischcm Gediichtnifs sein; aus dem in der December-Ausgabe unserer Zeitschrift enthaltenen
Nekrologe sind l|hnen die bewegte und thatenvolle Laufbahn des Verstorbenen und seine hohen Yer-
diensteum unsere Industrie bekannt geworden. Es erubrigt mir nur noch, Sie zu bitten, sich zum
ehrenden Andenken an unsere oben genannten Mitglieder von lhren Sitzen zu erheben. (Geschieht.)

Statutengemiifs haben wir heute die NeUwahl fur & Vorstandsmitglieder, niimlich di¢ Herren
Brauns, R. M. Daelen, O. Helmholtz, Minssen, Krabter, Schmidt, welche irlit Ende
dieseslahres ausscheiden, zu thatigen. Zur Erleichterung des Wahlactes haben wir es wie in den
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frilheren .labren gehaltcn und Zettel drucken lasseti, auf dcncn wir Vorschlage fiir die Wahlen
gemacht liaben. Die lhnen nicht passenden Namen wollen Sie gefalligst durchstreichen und durch
neue ersetzen. Die Geschaftsfiihnrung wird spater das Ergebnifs zusammenstellen und lhnen bekannt
machen. (Es wurden nur wenige Stimmzettel abgegeben, derehh Ergebnifs die Wiederwahl der
frilheren Yorstandsmitglieder war.)

Die Entwicklung unserer Zeitschrift ,Stahl und Eisen“ erfolgl in stetiger, hochst erfreulicher
Weise. Die Auflage, welche am 1. Januar 1885 auf 1400 festgesetzt wurde, mufste im Laufe des
Jahres nocli um 25 Exemplare erlioht werden und wird vom 1. Januar kdfiftigen Jahres ab zwischen
1500 und 1600 betragen. Die Versendung der lelzten Nummern war folgendermafsen yertheilt:

Mitglieder des Vereins deutscherEisenhiittcnleute 670
Mitglieder der nordwestlichen Gruppe . . . . 96

Directe Abonnenten................. ....190

Abonnenten im Buchhandel .. ... 390

Tausch- und Graiisexemplare.........ccoooviviiiiiiiieenn o0 68
1414

Die Zahl der bei den letzten Heften ubrig gebliebenen Exemplare war, wie Sie selien,
eine iiufserst geringe.

Ich freue mich selir, feststelleii zu konnen, dafs der Kreis unserer Mitarbeiter im Laufe der
letzten Zeil an Ausdehnung gewonnen bat, und spreche hier an dieser Stelle dcnselben fur ihre
Leistungen unsern Dank aus. An Sie Alle richte ich die freundlicbe Bitte, mit Ibrem Wissen
und Ihren Erfahrungen nicht hintanzuhalten, sondern inunter in den Tummelplalz unserer Zeitschrift
eiiizusprengen und in ruhmvollem Straufse den Stahl und das Eisen lhrer Lanzen zu versuchen!

Aus der engeren Vereinsthatigkeit ist das Folgende mitzutlieilen:

Auf das Gesuch, welches von uns im vorigen Jahre in Sachen der Concessionirung der
Dampfkesselanlagen hinler Puddel- und Schweifsofen an mafsgebender Stelle ein-
gereicht worden ist, ist mittlerweile eine Antwort bezw. eine neue Verfigung ergangen, welche
lhnen durch Nr. 3 unserer Zeitschrift, Seite 177, bekannt geworden ist. Eine weitere ministerielle
Yerfiigung ist uns unter dem 11. cr. zugestellt worden, welche wir Ihnen demnachst bekannt
machen werden.

Die vom Yerbande deutscher Architekten- und Ingetiieur-Yereine unternommene Festsetzung
der Normalien 'fur die Lieferung von Eisenconstructionen, zu dereh Enlwurf die
Mitwirkung unseres Vereins friiher angerufen worden war, ist mittlerweile ihrem Ziele naher geriickt.
In der Commission, welche mit der endgiiltigen Fertigstellung des Entwurfes betraut ist, liegt die
Yertretung unserer Interessen in der bewahrten Hand des Herrn Olfergeld.

Auch im Laufe dieses Jahres wurde der Yerein mehrfach von Seiten der Slaats-Behérdeii zur
Abgabe von Gutachten berangezogeu.

Zunachst wurden wir von der Koniglichen Regierung zu Dusseldorf um ein Gutachten in der
Reichsumfrage iiber die So nntagsarbeit in Fabriken angegangen; in dem allgemeinen Theile
desselben haben wir uns auf den Boden des Referates vom Herrn Geh. Finanzrath Jencke in Essen
(sielie »Stahl und Eisen« Nr. 11) gestellt, wahrend dem speciellen Theile die Erhebungen zu
Grunde gelegt wurden, welche vor zwei Jahren zur Beantwortung eines von hiesiger Regierung
ausgearbeiteten Entwurfes von uns vorgenommen worden waren.

Ferner hat der Herr Minister fiir Handel und Gewerbe uns mit Anfragcn iiber den derzeitigen
Stand der deutschen Bcssemer-Roheisenerzeugung und die Wirkungen der Zollbefreiung
fiir diejenigen aus dem Auslande bezogenen Quantitaten, welche zu Exportwaaren verarbeitet
werden, beehrt; eine ahnliche Anfrage ersireckte sich auf das Giefserei-Roheisen, eine weitere
iiber die inlandische Fabrication von weichem, zur llerstellung handgeschmiedeter Schuh-
und Schlofsnagel geeigneten Stabeisen.

Endlich habe ich nocli zu bemerken, dafs vor wenigen Tagen von dem Vereine deutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller, der nordwestlichen Gruppe desselben und unserm Verein ein Gesuch
an den Herrn Minister fiir die Oflentlichen Arbeiten abgegangen ist, in weichem auf die neuerdings
hervorgetretene Bevorzugung der Holzschwellen gegeniiber solchen aus Eisen auf
den preufsischen Eisenbahnen Bezug genomnien und ersucht wird, im Interesse der gedriickten
Lage der Eisenindustrie an den im Eisenbahn-Oberbau friiher und mit so grofsem Erfolg inne-
gehaltenen Principien festzulialten. Herr Bueck hat die Freundlichkeit gehabt, fiir die heutige
Yersaminluug ein Referat iiber die uberaus wichtige Angelegenheit zu iibernehmen, und rechne ich
daher auf Ihr Einverstandnifs. wenn dasselbe ais Punkt 4 unserer Tages-Ordnung angehangt wird.

Gestatten Sie mir nun noch einen Riickblick auf die Geschaftsfuhrung. Am 1. Januar dieses
Jahres hat der langjahrige Geschaftsfuhrer unseres Yereins, Herr Osann, sein Amt niedergelegt.



und cs stelit uns wohl an, dem Herrn Osann fur seine umfassende und erfolgreiche Thatigkeit fur
unsern Verein den. besten Dank auszuspreehen. Herr Osann gehorte dem Yorstande seit 1878 an
und ist cs ihrn insbesondere zu verdanken, dafs der Verein die Stellung, die er heute einnirrimt,
gewonnen bat, wie es auch seiner energischen Thatigkeit zu verdanken ist, dafs die Zeitschrift
unscres Vcreins den gegenwartigen Umfang errcicht und allerseits Anerkcnnung gefundcn bat. Ich
nebme daher Yeranlassung, von dieser Stelle aus Herrn Osann den berzlichstcn Dank des
Yercins zuzurufen. (Beifall.)

Wir wcrden nun In der Tagesordnung fortfahren und zu Punkt 2 ubergehcn:

Yortrag iiber Wassergas.
Icb ersuche Herrn Blafs, das Wort zu nehmen.

Herr E. Blafs-Essen: Meine llerren! Die Thatsache, dafs Wasserdampf, iiber gliihende Kobie
geleitet, sicb zersetzt und eine Mischung von Kohlenoxyd, Kohlensiiure und Wasserstoff, das
sogenannte Wassergas, liefert, ist langst bekannt. Doch ist es erst in verhaltnifsm;ifsig neuerer
Zcit, dafs man von demselben in ausgedehnterem Mafse in der Praxis Gebraucb gemacbt bat.

Wie gewohnlicb die Noth die Mutter der Erfindungen, so war cs auch hier, und zwar dadureh,
dafs im Osten Amerikas keine f-iir Leucbtgaszwecke geeignete Steinkohle, wohl aber billiger reiner
Anthracit und billige schwere Kohlenwasserstoffe — Petroleumriickstinde — in Menge vorhanden
waren, was dazu fiihrte, die oben erwahhre Reaction unter Benutzung beider Materialien zur Her-
stellung eines leuchtenden Gases anzuwenden.

Ehe icb auf die Construction der Apparate, durch welche dieses Gas erzeugt wird, eingehe,
gestalten Sie mir Einiges iiber die Yorgange, welche bei der Einwirkung von Wasserdampf auf
glfibende Kohle stattfinden, anztigeben, da dies zum Yerstandnifs der verschiedenen Conslructionen
dieser Apparate erforderlich ist.

Es entsteht niimlich im allgemeinen, wenn Wasserdampf durch glulienden Kohlenstoff stromt,
ein Gemiscb von Kohlensiiure, Kohlenoxyd und Wasserstoff, und zwar yariirt der Kohlensauregehalt
je bach der Maximal-Temperatur, welcher der Wasserdampf beim Durcbstromen der gluhenden
Kohlensiiule ausgesetzt ist.

Ist die Temperatur hinreichend hocli, so bildet sich gar keine Kohlensiiure und nur Kohlon-
oxyd und Wasserstoff und ist die theoretisebe Zusammensetzung des entstandenen Wrassergascs

in Volumenprocenten 50 fo CO,
50 % H;

nach Gewichtsprocenten 96 f6 GO,
6 % H.

Sinkt die Temperatur, so entsteht nach und nach immer mehr Kohlensaure und in demselben
Mafse weniger Kéhlenoxyd, so dafs schliefslich ein Gas, bestehend aus

Yolumcnprocentcn 33 Jo CO.,
Ge % H
(in Gewichlsprocenten 92 fi CO02
8 % H)
entsteht.

Nach den Yersuchen von Naumann und Pistor (Bericlite der deutseben chemischen Gesell-
schaft, Jahrgang XVIII, Heft 14) fangt nun Kohlensiiure, iiber KohlenstofT geleitet, bei etwa 550° C.
an, sicb in Kohlenoxvd umzusetzen; bei 950 ° betriigt die Umsctzung schon 94 ~ und ist bei
1000° etwa vollkommen.

Aehnlich verhalt sich Wasserdampf, wenn derselbe auf gluhenden Kohlenstoff trifft.

Bei 500 o ist die Zersetzung zu “Vasserstoff utul Kohlensaure vollistiindig, bei etwa 1000 bis
1200° zu Kohlenoxyd und Wasserstoff, und haben wir uns den Yorgang so zu denken, dafs unter
allen Umsliinden zunachst cine Umsetzung des Wasserdanipfes zu Wasserstofl und Kohlensaure
stattlindet, welcb letztere dann bei geniigend bober Temperatur in Beriihrung mit Kohle sich wiedor
zu Kohlenoxyd reducirt.

Die dabei per Kilogramm Kohlenstoff zuzufiihrende Warmemenge betriigt, da Kohle zu CO2
verhrannt, per Kilogramm 8080 Calorien, dagegen zu CO verbrannt nur 2470 Calorten enlwickelt
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Nimmt nian nun an, dieser Warmeaufwand miisse von der umgebondcn Kohle bestritten
werden, wobei sich diesclbe nur um 400° abkiihlcn diirfe, so ware dafiir, da die spec. Warnie
der K.ohle zu 0,46 bei der betretlenden Temperatur gesetzt werden kann, ein Kolilenguantuin von

X . 0,46 . 400 = 5610,
x = 30,4,

also ungefahr die 30 faelie Kohlenrnenge erforderlich oder per Cubikmeter Gas 8 kg Koks bezw.
lUio cbm, urid ftihren wir die ahnliche Rechnung fur Wasserdampf bezw. Wassergas dureb, so
ergiebt sieli, wenn wir ais fur die Praxis ani bequemsten den cbm Wassergas ais Einheit zu Grunde
legen, dafs 1 cbm Wassergas enthalt

1> Volumen Kohlenoxyd, J/g Volumen Wasserstoff

oder aber 0,27 kg Kolilenstoff, 0,403 kg Wasserdampf. Diese 0,403 kg Wasserdampf erfordern
zu ilirer Zerlegung dieselbe Warmemenge, welche bei ihrer Bildung entstandcn ist oder 1523 Cal.

Der bei der Zerlegung der obigen 0,403 kg HjO frei werdende Sauerstoff verbrennt nun
0,27 kg Kohlenstoff zu Kohlenoxyd, wobei 648 Calorien frei werden, so dafs der erforderlicbe
Wiirmezuschuls bei Erzeugung von 1 cbm Wassergas betragt

1523 — 648 = 775 Calorien.

In der ani Sclilusse (Scile 11 und 12) beigegebenen Tabelle Imden Sie zum praktischen
Gebraucb noch eine Reibe anderer auf Wassergas bezuglicher Daten zusammengestellt, aus welcben
ich nur anfflhre, dafs 1 cbm Wassergas rund 3000 Calorien entwickelt, und zwar entwickelt das
Vi Volumen Kohlenosyd davon die eine, das 1U cbm Wasserstoff die andere Halfte.

Die erzeugte theoretische Temperatur betragt 2839 o gegenuber der bei der Verbrennung von
CO zu CO2 von 3021 ° und Wasserstoff von 2649°, liegt also zwischen bciden.

Ich bemerke bei dieser Gelegenheit, dafs die erste und letzte Temperatur jedenfalls zu hocli
ist, da dieselben unter der Voraussetzung berechnet sind, dafs die spec. Warme des Wasserdampfes
und der Kohlensaure aucli bei diesen hohen Temperaturen constant sind; dies ist aber fur den
Wasserdampf unbedingt nicht richtig, da derselbe schon bei 1200° nach Versuchen von Langen
und Meyer anfangt zu dissociren, wogegen die Kolilensaure so bestandig ist, dafs sie noch bei
1690 o keiue bemerkliclie Zersetzung erleidet.

Da nun der Dissociation bei der Berechnung von Temperaturen durch eine grofsere spec.
Warme Rechnung getragen werden mufs, so folgt daraus, dafs die bereehneten Temperaturen bei
der Verbrennung yon Wasserstoff um so melir zu liocli sind, je hoher die Temperatur ist.

Es ist ferner nocli eine zweite Thatsache zu erwiihnen, welche bei einigen Was$sergasprocessen
eine Rolle spielt, namlich die Umsetzung von Gasgemischen, bestehend aus scliweren Koblenwasser-
stoffen, Sumpfgas mit Wasserdampf. In richtigem Yerhaltnisse gemiscbt und erhitzt entsteht Wassergas,
indem auch hier der KohlenstofT der Kohlenwasserstoffe sich mit dem Sauerstoff des Wasserdampfes
zu Kohlenoxyd event. CO2 je nach Temperatur, verbindet. Da Leuchtgas ein Gemiscli von Wasser-
stoff, Kohlenwasserstoffen und Koblenoxyd ist, so ist hier ein einfacher Weg gegeben, das Leuchtgas
in Wassergas umzusetzen, ein Procefs, der bei der Verwerthung von Steinkohle im Gegensatz zu
reinem KohlenstofT zur Wassergaserzeugung, berufcn ist, eine grofse Rolle zu spielen.

Endlicli ist hier noch eine Reaction zu erwahnen, welche ebenfalls bei Wassergasprocessen
eine Rolle spielt, namlich die Einwirkung von Kohlenoxyd auf Wasserdampf.

Mischt man Kohlenoxyd mit Wasserdampf und erhitzt, so fangt bei 600° etwa (Versuche
von Prof. Naumann und Pistor) eine Einwirkung des Kohlenoxyds derart an, dafs sich Kohlensaure
und Wasserstoff bilden. Mit zunehmender Temperatur nimmt diese Umsetzung zu, so dafs bei
900 ° bereits 10 jo Kohlensaure gebildet werden. Nach in Essen angestellten Versuchen am
Wassergasapparat, wo statt reinem Wasserdampf beim Gasmachen ein Gemisch von Wassergas und
Wasserdampf durch den hoch erhitzten Regenerator getrieben wurde, war das sammtliche Kohlen-
oxyd des Wassergases zu Kohlensaure umgesetzt. Dieser Procefs geht, da 1 kg Sauerstoff mit GO
zu COi verbrannt, mehr Warme liefert ais mit H zu HO2 verbrannt, unter Warmeentwicklung vor sich.

Sehen wir nun, in welcher Weise in der Praxis von den oben angefiihrten Thatsachen Ge-
brauch gemacht wird, so tinden wir bei allen Wassergasapparaten zunachst einen Generator, in
welchem das Brennmaterial abwechselnd mittelst zugéfuhrter Luft bis auf einen hohen Temperatur-
grad gebracht wird, um dann beim Durchleiten des Wasserdampfes unter Wassergaserzeugung
wieder abgekulilt zu werden.

Wahrend des Warmblasens wird Generatorgas erzeugt, wahrend des Dampf- oder, wie man
es auch nennen koénnte, Kaltblasens Wassergas. Das Charakteristische des Wassergas generators
bestebt also darin, dafs derselbe abwechselnd gewohnliches Generatorgas und Wasser-
gas erzeugt.
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Je nach dem Gebrauche, den man von dem erzeugten Generatorgas macht, je naeli
der Arl des vei;wandten Brennmaterials, und je nachdein man den Dampf eben da ein-
bliist, wo yorlier die Luft eintrat oder umgekehrt, ergeben sieli nun verschiedene Constructionen,
von denen ich lhnen lieute eine Reihe vorzuf(ihreh das Yergnugen habe.

In Amerika, dem Vaterland des Wassergases, arbeitet man mit reinem Anthracit in etwa
eigrofsen Stucken und earburirt das erzeugte Wassergas zu Leuchtzwecken. Dies Garburiren
gescliiebt, indem man dem Wassergas sebwere Kohlenwasserstoffe zuselzt und das Gemisch hoch
crhitzt, sei es wie bei dem auf Blatt | abgebildeten Apparat von Granger in einem Regenerator, oder
indem man das Wassergas durch eine Reilie hoch erhitzter Retorten treibt, in welche man die Kohlen-
wasserstofle in Form von Petroleumriickslanden, Naphtba etc. einbringt, oder drittens, indem man
den Wasserdampf vorher in einem Regenerator erhitzt und dann, mit schweren Kolilenwasserstoflen
gemischt, durch die gliihende Kohle treibt, wobei Zersetzung des Wasserdampfes, Verdampfung der
Kohlenwasserstoffe und Carburirung des Wassergases zu gleicher Zeit vor sieli gehen. Das erste
Verfahren ist nach seinem Erfmder Lowe das Lowesclie benannt, das zweite hat Tessie de Motay
eingefiihrt und das dritte ist das sogenannte Strongsche.

Das so erzeugte Gas hat die iible Eigenschaft, dafs es sehr gern rufst und bei starker Kalte
sieli ein Theil der die Leuehtkraft bedingenden Substanzen niederschlagt.

Der Gang der Operation in dem Loweschen Apparat ist nun folgender:

Der mit einem Rost verseliene Generator wird zunachst mit Anthracit besebiekt und warm
geblasen, wobei die Geblaseluft unter dem Rost eintritt. Das entslehende Generatorgas wird mit
Oberwind verbrannt und erhitzt den Regenerator. Ist die Kohle im Generator genOgend
erhitzt, was eine Zeit von 10 bis 15 Minuten, je nach Starke des Geblases und Grof$e des Kohlen-
raumes in Anspruch nimmt, so wird der Wind abgestellt, die Scliornsteinklappe geschlossen und
unter den Rost Dampf eingeblasen, wahrend zugleich in den Raum zwischen Generator und Re-
generator Petroleumriickstande, Naphtha oder ahnliche passende Kohlenwasserstoffe cingespritzt
werden. Der durch die gliihende Kohlenschicht streichende Wasserdampf verbindet sich mit der
Kohle zu Wassergas und geht nun mit den Petroleumdampfen durch den hoch erhitzten Regenerator,
wo die Mischung zu einem leuchtenden Gase »fixirt« wird.

Dies Fisiren besteht, wie ich mir denke, einmal darin, dafs bei der hohen Temperatur des
Regenerators eine Reihe der in den eingespritzten Petroleumruckstanden enthaltenen Kohlenwasser-
stoffverbindungen weiter zersetzt wird und stabilere, das heifst nicht so leicht eondensirbare Férmen
annimmt, dann aber auch darin, dafs die im zuerst erzeugten Wassergas enthaltene Kohlensaure
und etwa mitdurehgegangener, unzersetzter Wasserdampf bei der hohen Temperatur
des Regenerators sich umsetzen, indem Kohlensaure und Wasserdampf sich mit einem Theil des
Kohlenstoffs der Kohlenwasserstoffe zu Kohlenoxyd und Wasserstoff reduciren. Es folgt daraus, dafs
das Einblasen des Wasserdampfes hi,er sehr lange fortgesetzt werden kann, weil die mit der Abkiih-
lung des Kohlenschachtes immer reichlicher auftretende Kohlensaure, wie oben angegeben, im Re-
generator wieder reducirt wird, also in dem schliefslichen Product nicht mehr vorhanden ist.

Dieses Einblasen des Dampfes unter den Rost hat zugleich die Folge, ein zu grofses
Erhitzen, bezw. Ergliihen des Rostes zu verliindern, sowie die sich bildende Schlacke zum Zerfallen
zu bringen, ein'Punkt, auf den nachher noeh weiter zuriickzukommen ist.

Das aus dem Regenerator tretende Leuchtgas durchstreicht nun einen mit Wasser gckiihlten
Rohrencondensator, in welchem die im Gase enthaltenen Dampfe leicht condensirbarer Kohlen-
wasserstoffverbindungen condensirt werden, und geht zum Schlufs durch einen aus durchbrochenen
Eisenplatten in schmiedeisernem Cylinder gebildeten Scrubber, der das leuchtende Gas vollstandig
abkiihlt und von Staub befreit.

In der Leistung sind wohl die Apparate aller drei Systeme ungefahr gleich, indem nach den
Angaben von Andreii in Wien aus 1 kg Anthracit und 1 kg Petroleumol 1 cbm Leuchtgas producirt
wird, und soli dieses Gas ungefahr die doppelte Leuehtkraft des gewobnliclien Steinkohlengases
haben. —m

Gehen wir nun zu den in Deutschland in Betrieb bcfindlichen Apparaten uber, so beruhen
dieselben naliirlich im Grofsen und Ganzen auf denselben Principien wie die amerikanischen und
untersclieiden sich nur durch Modificationen im Detail, welche durch die Natur des Brennmaterials
in erster Linie, in zweiter Linie durch die Art der Verwendung des Wassergases bedingt wurden.
In Amerika benutzt man zur Wassergas-Darstellung den dort sehr rein und in grofsen Massen vor-
kommenden Anthracit, welcher, in eigrofsen Stucken verwandt, beim Yerbrennen so zu sagen gar
keinen Staub und keine Schlacke giebt.

Die Folge davon ist, dafs die Regeneratoren sich gut halten, derern grofster Feind bekanntlich
die Flugasehe ist und dafs die sich bildenden minimalen Schlackenmengen mit Leichtigkeit entfernt

werden konnen.
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Ferner kann man bel uns nicht so lange Dampf dureh die Kohlcnsiiulo blasen bezw. so vicl
Kohlensiiure im Wassergas dulden ais in Amerika, da dieselbc niclit wie dort beim Carburircn
wieder zersetzt wird, sondern dureh kostspielige Kalkreiriigung entfernt werdcn miifste.

Das in Doutschland zur Vcrwendung kommendc Brennmatcrial ist in crsler Stelle Kleinkoks,
soi derselbe aus den Schrfiben der Puddel- und Schweifsofen erhalten oder von den Kokereien
bezogen, odcr Gaskoks.

In allen Fallen betragt der Aschengehalt zwischen 10 und 30 meistens 15 bis 20, und
handelte es sich bei der Construction des Gcneralors darum, die dadurch entstehenden grofscn
Sehlackenniassen beaguein los zu werdcn, sowie das Generatorfutler haltbar zu machen.

Diese Aufgabe ist durcli den am unteren Ende des Generators eingelegten Wasserring gelost,
indem derselbe einen Rost iiberflussig niaeht und zugleicli den am meisten der Hilze und dem
Abschmelzen dureh Sclilacke ausgesetzten Theil des Generators scliiitzt.

Wie Sie aus den Zeiclinungen (siebe Blatt 1 bis 111) der verschiedenen Apparale erselien,
ist dieser Wasserring derart eingesetzt, dafs sich unterhalb desselben ein ringformiger freier Raum
bildet, in welchen die Gebliiseluft ein- und beim Gasmachen das Wassergas austritt.

Die Sclilacke bildet nun auf der coniscben Boschungsflache des Brennrnaterials einen Mantel,
welcher bis in die riDgformige Oeffnung des Wasserringes reicht und dureh vier Reinigungstburen
mit Mortonverscblufs olme Scbwierigkeit entfernt wird. Das Reinigen erfolgt alle seclis Stunden
und niinmt 15 Minuten bis #* Stunde, -je nach der Menge der zu entfernenden Sclilacke in Arispruch.

Es konnte beim ersten Anblick scheinen, ais ob dieser Kfiblring zu erheblichcn Witrme-
verlusten Veranlassung geben miifste, doch ist dies, wie eine genauere Uebcrlegung und aucb die
Praxis lehrt, nicht der Fali. Beim Warmblasennamlich trifft der kalte Wind auf die Unterseite
des Ringes und Kiililt denselben, d. h. nimmt die vom Brennmaterial gegen diese Unterseite aus-
gestralilte Warmemenge wieder fort. Diese Warmemenge ist zudem nur unmittelbar nach dcm
Reinigen, wobei der das Brennmatcrial bedeckende Schlackenmantcl entfernt wird, von Bedeutung.
Der naeli kurzer Zeit sich von neuem bildende Schlackenmantel verjmtel sofort wieder eine bedeu-
tende Ausstrahlung. Wahrend des Gasmaeliens liegt die Sachc anders. Das ririgsherum aus dem
Brennmaterial mit 12 — 1500° austretende Wassergas erbitzt die Unterseite des Kiililrings und
wird vom Kiiblwasser fortgefiibrt. Diese Warmemenge ist aber unter allen Umstanden verloren,
denn dieselbe mufs doch entfernt werdcn, che das Gas in den Gasometer tritt, und ist es daher
gloichgiiltig, ob dies zum Thcil im Kiihlring oder ausschlicfslich im Scrubber gesebiebt.

Was die weiteren Details des auf Blatt Il in seiner jetzigen Gestalt dargcstellten ersten in Essen
auf dem Werk der Herren Schulz, Knaudt aufgestellten Apparats anlangt, so ist derselbe nach
Sfrongs Patenten insofern ausgefubrt, ais der zum Gasmachen erforderliche Dampf in einein
doppcltcn Regenerator, der dureh die Abhilze beim Warmblasen erwiirmt wird, uBerhitzt und dann
durcli die gluhcnde Koksmasse getrieben wird. Es stellte sich beim Betriebe bald heraus, dafs,
wenn die Generatorgase beim Warmblasen vollstandig yerbrannt wurden, die Steinc des Regenerators
bei dcm verwandten aschenreichen Brennmaterial (Schroben mit 25 % Asche) durcli die Flugasche
bei der erzeugtcn liohen Temperatur sehr rasch abschmolzen; es wurde infolgedessen von der
Anwendung des Obcrwindes abgesehen und die Regeneratorkammern nur dureh die den Generator-
gasen innewohnende Warme auf circa 500° erwiirmt. Die Ueberhitzung des Dampfes war bezw.
ist infolgedessen nicht melir so hedeutend, doch wuchs der Brennmaterial-Verbrauch nicht in dcm
Mafse, ais man erwartet hatte, dagegen stieg die Production des Apparates sehr erheblich. Da
namlich jetzt das ganze vom Geblase geliefertc Windquantum, statt zur Hiilfte ais Unterwind, zur Halfle
ais Oberwind verwandt zu werdcn, ganz ais Unterwind verwandt wurde, so erfordertc das Warm -
blasen nur die halbe Zeit wie Iruher und stieg die Production von Wassergas auf das Doppelte,
namlich von etwa 120 cbm per Stunde auf 250 bis 300 cbm ohne einen merklichen Mchrverbrauch
von Schroben per Cubikmeter Gas.

Theoretisch stellt sich, wie schon oben angefuhrt, die zur Zerlegung des Wasserdampfes
erforderliche Warmemenge auf 775 Calorien per Cubikmeter; dazu kommt die in dem bei etwa
1200 ° austretenden Wassergas enthaltene Warmemenge mit 377 Calorien per Cubikmeter, also
zusammen 1152 Calorien. Wenn man annimmt, dafs die ganze im Kiihlring, Schieber, Schieber-
kasten und Scrubber entwickelte Warnie aus dem Wassergase stammt, und danach dessen Anfangs-
temperatur berechnet, so kommt man auf eine Anfangstemperatur von 1300° rund. Es wurden
z. B. bei 360 cbm Gasproduction per Stunde 2 cbm Kiiblwasser urn 73° erwarmt.

Der auf 800 o vorgewarmte Wasserdampf. 0,4 kg per Cubikmeter Wassergas, wurde 160 Calorien
mitgebracht haben ; wird derselbe nur auf die Hiilfte, also 400° vorgewarmt, so macht dies einen
Ausfall von 80 Calorien, also etwa 7 der gesaminten bcnothigten Warmemenge.

In der Praxis stellt sich die Sachc noch erheblich anders. Es wird namlich durchschnittlich
1 kg Kohlenstoff per Cubikmeter Wassergas verbraucht. Im Wassergas stecken dann 3000 Calorien
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Heizwerth, in den Generatorgasen 4000 Calorien Hcizwcrth, so dafs gegeniiber diesen in den
Generatorgasen steckenden 4000 die obigen, durch geringere Ueberhitzung verloren gehenden
80 Calorien keine Rolle spielen.

Der Brcnnmatcrial-Verbrauch stellte sieli auf 1,2 kg Kleinkoks per Gubikmeter Wassergas.
Der durch das unten weifsgliihende, oben nocli dunkelrothgluhende Brennmalerial zu Wassergas
zersetzle Wasserdampf trilt nun in den ringformigen Raum EE und von da durch einen hydraulischen
Abschlufs F in den Koksscrubber G und von da, durch Wasser gekuhlt und beiin Durchstreichen
der nassen Koks vom Staube gereinigt, in den Gasometer. Zu Anfang des Gasmachcns ist das
Gas ganz frei von Kohlensaure und Wasserdampf. In dem Mafse, ivie sieli der Kohlenschaclit
abkiihlt, erhiilt das Gas mehr und mehr von beiden. Beim Durcbleiten von 1100 1 Gas durch
einen Gondensalionsapparat entstanden 24 ccm Wasser, was einem Gehalt von 4 € in Gewichts-
procenten entspricht.

Arbeiteten wir wie in Amerika mit grobem reinem Brennmalerial, so wiirde der hydraulische
Abschlufs zwischcn Generator und Gasometer vollstiindig geniigen, da dann der Winddruck in dem
Bingraume E nie emeblich werden, also durch eine kleinc Tauchung in der Hydraulik von hochstens
10 cin leicht balancirt werden kann. Beim Warmblasen — wo statt des austretenden Gases der
Gebliisewind in den Raum EE tritt — kann daher der Wind niemals in den Scrubber bezw. Gaso-
nieter gelangen und dort ein Knallgas erzeugen, was zu den schliinmsten Explosionen fiihren konnie.
Bei der hohen Brennmaterialschicht, womit w ir arbeiten, ferner da unser Brennmalerial sehr vicl
leine Theile enthalt und diese fiir den Wind nicht so durcliliissig wie Anthracil-Knabbeln, biauclien
wir aber einen hohen Gebliisedruck.

Um nun eine Evenlualital, wie eben ausgefiihrt, unmoglich zu machen und ebenso zu ver-
hindern, dafs bei unterlassenem Schliefsen des Windschiebers wahrend des Gasmachens Gas in die
Windrohrleituijg wahrend des Stillstandes des Geblases einlritt und dort Knallgasmischungen ent-
slehcn, ist der auf Blatt |l abgebildele Schieber angewandt. Derselbe ist, wie Sie sehen, sowohl
was Schieber ais auch was das Gehiiuse anlangt, mit Wasser gekuhlt, um bei der hohen Temperatur
des austretenden Gases sich nicht zu werfen. Da jedocli ein solcher Schieber auf die Dauer docli
vielleicht undicht wird, so ware ein Ueberlrelen des Windes, welcher griifsere Pressung hat ais
der Gegendruck des Gasometers, wahrend des Warmblasens nicht ausgeschlossen. Um dies
unmoglich zu machen, sind auf dcm Scbieberspiegel oder im Schieber oder auf beiden Kanale
ausgespart, welche mit der iiufseren Luft communiciren. Oflenbar kann jetzt selbsl bei undichtein
Schieber kein Wind in den Gaskanal bezw. Scrubber trelen.

Es miissen min olfcnbar das Windventil, Gasyentil, Kaminschieber und Danipfzulafshahn in ganz
bestimintfer Aufeinanderfolge geofinel und geschlossen werden. Um dabei von der Aufmerksamkeit
des Arbeitcrs unabhangig zu sein, sind alle diese Organe mit einer Steuerwelle vcrbundcn, welche
wiederum durch cin Stcuerrad, rechts und links gedreht, alle Schieber und Yentile in richtiger
Heihenfolge o6ffnet und schlicfst. Es ist dadurch der Ofen zur Maschine geworden uml
hat sieli diese Steuervorriehtung seit nun drei Jahren bestens bewahrt’ Der Ofen producirt bei
einer Blasezeit von 10 und einer Gasmachezeit von 5 Minuten 250 bis 300 cbm Wassergas per Stunde
mit einem Kohlensiiuregehalt von nicht iiber 4 %, so dafs ein Gas resultirt, welches bei einem
StickstofTgehalt von 5 i f6 Kolilensaure, 41 ~ Kohlenoxyd und 50 N Wasserstotf enthalt.

Ich erwahne hier noch einer That$ache, welche, wenn auch von keiner praktischen Bcdeutung,
docli einiges wissenschaftliche Interesse hat, namlich des Auftretens von Siliciumwasserstoff. Dieser
bildet sich wiihrend der Zeit des Gasmachens und ist besonders zu Anfang desselben, wo das
gebildete Wassergas kohlensaure- und wusserdampffrei ist, so stark vorhanden, dafs die Wasser-
gasflamme von demselben stark orangegelb gefiirbt wird. In dem Mafse, wie das Wassergas mehr
Kohlensaure enthalt, wird der SiliciumwasserstofT zcrselzt zu Kieselsaure und WasserstofT, -welch
crstere einen feinen weifsen Nobel bildet, der sich tlieils im Scrubber, Iheils im Gasometer, theils
in den Reinigerkasten absetzt.

Wie grofs der Gehalt an Siliciumwasserstoff ist, liaben wir noch nicht feststellen konnen,
jedenfalls ist derselbe gering. —

Da sich nun das Bediirfnifs herausgestellt hatte, kleinere Apparate zu liaben, so wurde auf
Grund der mit dem ersten Apparal gemachten Erfahrungen zur Construction eines Kkleineren
Apparates von 50 cbin Leistungsfahigkeit per Stunde geschritten.

Man ging dabei von der Absicht aus, denselbcn moglichst cinfach herzustellen, und sah daher
von einem Regenerator zum Dampferhitzen sowie von einem Chargirtrichter und auch von einem Ge*
bliise ab, indem man den crforderlichen Zug durch einen Kortingschen Dampfstraldsauger bervorbrachte.

Man erreicht dadurch erstens, dafs beim Warmblasen des Schachles niemals Luft durch den
hydraulischen Abschlufs in den Gasometer kommen kann, da der Wasserabschlufs gegen Saugen
leicht stark genug gemacht werden kann, ohne den Gegendruck beim Gasmachen zu yergrofsern;
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aufserdem erreicht man bcim Betrieb durch Saugen den Vortheil, dafs man wahrend des Warm-
blasens die Reinigung des Ofens von Schlacken vornehmen kann, ohne den Betrieb des Ofens zu
unterbrechen.

Wie Sie auf Blatt | seh.cn, ist der Ofen sehr compendios. Dieselbe Oeffnung dient liier
7um Cbargiren und auch ais Schornstein. lu einer Platte, welche mittelst Handrad und Zahnrad-
iibersetzung um ein festes Centrum gedreht wird, befinden sich drei Ocffnungen. In der crsten
stelit ein Schornstein mit Saugevorrichtung, in der zweiten ein Fiilltrichter zum Chargiren des
Brennmaterials, in der dritten ein Yerschlufsdeckel. Das feste Centrum ist ais Doppelbahn ausgcfuhrt
dergestalt, dafs beim Drehen der Steuerplatte je nach Stellung Dampf in den Schornstein zum
Saugen oder in die Rohrleitung zum Gasmachen oben in den Schacht eintritt, dagegen wenn der
Fulltrichter sich uber der Chargiroffnung befindet, aller Dampf abgesperrt ist.

Der Arbeiter hat also nur in nach der Erfahrung bezw. Analyse festgestellten Zwischenraumen
dasSteuerrad rechts undlinks zu drehen, um den Apparat in Thatigkeit zu  halten.

Dieser Apparat verbraucht per Cubikmeter Wassergas 1,5 kg Koks mit 14,75 $ Asche und
5% Wasser.

Dabei ist der Koks, der wahrend der Nacht nutzlos verbrannt, mit eingerechnet. Es wird
10 Minuten warm gehlasen, 5 Minuten Gas gemacht. Wasserverbrauch im Kiihlring 3,5 cbm per
24 Stunden, wobei zu bemerken ist, dafs das Wasser auch Naclits liiuft, wenn kein Gas
gemacbt wird.

An Dampf zum Blasen sowie zum Gasmachen wird per Cubikmeter Gas 1 Liter Wasser
verbraucht, was einem Brennmaterial-Aufwand von etwa 0,15 kg entspricht.

Der Scrubbcr erfordert 170 1 Wasser per Stunde.

Das erzeugte Generalorgas geht verloren, doch steht offenbar tiichts im Wege, dasselbe in
einem Dampfkessel zum Dampferzeugen zu benutzen. In den meisten Fallen, wo diese kleinen
Apparate angewandt werden, ist sonst Dampf vorhanden, denn es wird sich dabei meistens um
Gaserzeugung fiir Beleuchtungszwecke in industriellen Etablissements handeln, wo fast ausnahmslos
Dampf in verhaltnifsmafsig grofsen Massen fiir andere Zwecke producirt wird, so dafs ein Dampf-
knssel speciell nur fiir den Wassergasapparat uberfliissig ist. Wird Wassergas in grofsen Massen
gebraucht, so ist es offenbar unrichtig, das Generatorgas nutzlos in die Luft gelien zu lassen, und
bieten sich fiir die Yerwendung dieses Gases, welches bei der grofsen Hohe der Brennmaterial-
schicht fast konlensaurefrei ist, der Verwendungsarten eine Menge. In Eisenwerken zur Dampf-
erzeugung, indem man dasselbe abnlich wie Hochofengas unter die Dampfkessel fiihrt. Ferner zum
Schinelzen und Erhitzen, sei es reinoder in Mischung mit Wassergas, oder abwechselnd in Herd-
ofen mit oder olme Regeneratorem In chemischen Fabriken zum Kochen, Destilliren, Trocknen,
zum Brennen von Kalk, Cement, Ziegelsteinen. In Yerbindung mit Steinkohlenleuchtgasanlagen zur
Erliitzung der Retorten, oder in Verbindung mit Koksofen, bei Theer- und Ammoniakgewinnung zur
Erhitzung der Koksofen. Das in beiden Fallen entstehende Leuehlgas wiirde dann eyent. nach Be-
freiung von Theer und Ammoniak, nach Mischen mit Wasserdampf durch Erhitzung zu Wassergas
umgcwandelt. Die zur Erhitzung erforderliche Warme wiirde wieder das Generatorgas liefern.

Auch wo man uberhitzten Dampf verwenden kann, ist ein Apparat wie der erste Essener
eine billige Quelle fiir denselben, da man nach dem Gasmachen noch eine bedeutende iiberschiissige
Menge Warme im Regenerator hat. Der iiberhitzte Dampf schleppt namlich, wie oben angegeben,
nur etwa 160 Calorien per Cubikmeter Wassergas in den Kohlenschacht, wogegen iu den beim
Warmblasen erzeugten 4 cbm Generatorgas 4000 Calorien zur Verfiigung stehen.

Da bei grofseren Anlagen immer mehr wie ein Generator gebraucht werden, so wird dic
Production von Generatorgas eine continuirliche, ohne einen Gasometer einschalten zu miissen,
was haturlich die Anwendung des Generatorgases sehr erleichtert. -

Eine Anlage, welche per Stunde 1000 cbm Gas produciren soli, ist auf Blatt IIl dargestelll.
Ein Generator, genau in den Dimensiébnen wie bei dieser Anlage, ist seit langerer Zeit in Essen
bei den Herren Schultz, Knaudt in Betrieb und liefert per Stunde 500 cbm, Die hier dargestellte
Anlage enthalt 2 Generatoren und 2 Scrubber, einen fur Wassergas, einen fur Generatorgas, und
sind zwei weitere solehe Anlagen in Ausfiihrung begriffen. In beiden Fallen werden die Generator-’
gase.zu Schmelz- und Schweifszwecken, sei es separat oder in Gemeinschaft mit dem Wassergas,:
gebraucht werden, ebenso zur Dampferzeugung, endlich ist auch die Yerwendung zu Motoren-
zwecken unter Mischung mit Wassergas ins Auge gefafst. Mischt man namlich das im Generator
erzeugte Generatorgas mit dem Wassergas, und nimmt an, dafs per Cubikmeter Wassergas 1 kg
Kohlenstoff yerbrau¢ht wird, so erhalt man ein Gas von der Zusammensetzung. 0,5 cbm CO
+ 05 com H - 1,36 com CO -j- 2,65 N, oder 1,86 cbm CO, 05 H -|- 265 N = 5 cbm,
oder procentalisch 37 ~ CO, 10~ H, 53 % N. Diese 5 cbm geben beim Verbrennen
circa 7000 Calorien, so dafs von den in dem 1 kg Kohlenstofl' enthaltenen rund 8000 Calorien
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nur ~g bei der Umwandlung des fcsten Kohlenstoffs in gasformiges Brcnnmatcrial durch Ausstrah-
lung verlorcn gcgangen ist.

1 cbin Generatorgas liefert bei der Verbrennung rund 1000 Galorien und entwickelt eine
Temperatur von 1890°, 1 cbm Mischgas von der obigen Zusamrnensetzung dagegen eine Warmc-
inenge von 1400 Calorien und eine Temperatur von 2200°.

Dies Gas hat dieselbe Zusamrnensetzung wie das sog. Dowson-, oder Wilson-Gas, welches
durch Einblasen cines Gemischos von Luft und Wasserdampf iii cincn Koksgenerator erzeugt wird
und ais solches in England bereits vielfach zu Heiz-, Schmelz- und Motoren-(?) Zwecken im
Gebrauch ist.

Wilson giebt namlich die folgende Analyse in Volumprocenten:

26,89 g CO 14 % CHi
1155 , H 56,11 , N
4,00 , CO=2

Eine in Furstenwalge gemachte Analyse gab fiir das Wassergas:

Jo o ) dazu 4 ebm Generatorgas, welches nach Analyse
43 ¢ 28 % CO, 2 O CO,
3”2 J co, 2 ., H 68 , N,
giebt Mischgas:
30,8 ~ CO 2,2 % CO,
11,2 , H 552 , N

Wie man sieht, ein noch besseres Gas ais das Wilson-Gas, sowie das gewohnliehe Sieuicns-Gas,
welches nach Stockmann durchschnittlich eine Zusammensetzung wie folgt hat:

GO 21 % H 7.5:8
COj 6 . HO 45,
Cz2H, 2 N 59,

Kiirzlich in Essen mit einem 2-HP -Gasmotor angestelite Versuche ergaben per Pferdekraft
und Stunde 2 cbm Wassergas undcirca 5 cbm Mischgas, so dafs beim Arbeiten mit Mischgas
nur 1 cbrn Wassergas mit 4 cbm Generatorgas gebraucht wurden.

Bei Darstellung des Wilson- oder Dowson-Gases zu Motorzwecken ergiebt sich die grofse
Schwierigkeit, dafs es nicht inoglich ist, ein Gas von ganz constanter Zusamrnensetzung lierzustellen.
Es liegt dies daran, dafs der Widerstand der Brennmaterialschicht je nach Hohe und Qualitat des
Materials derart wechselt, dafs der Dampf, welcher wie im Injector die Luft einfiihrt, sehr wechselnde
Mengen atmospharischer Luft in den Generator einfiihrt. Bei den hier angefiihrten Apparaten kann
die Zusammensetzung des Mischgases der Natur der Sache nach nur ganz unwesentlich wechseln,
da sowohl das Generatorgas ais auch das Wassergas eine fur praktische Zwecke ais constant
anzuseliende Zusammensetzung haben. Gegeniiber dem in sogenannten Siemens-Generatoren erzeugten
Gas hat man bei den Wassergasapparaten den Vortheil, dafs auch das Generatorgas unter Druck
steht, also beliebig weit getrieben werden kann, und am Orte der Verwendung unter solchem Druck
ankommt, dafs das Gas ais Injector seine zur Verbrennung erforderlieche Luftmenge ansaugen und
mit forttreiben kann. Die Wirkungsweise der Apparate ist nach dem Vorhergegangenen wohl
vollstandig klar, nur noch ein Wort sei iiber die Cbargirapparate gesagt.

Dieselbensind in der bekannten Weise der Chargiitrichter mit Birne und Deckel construirt,
und zwar ist die Einrichtung so getroffen, dafs, wenn die Birne geschlossen, der Deckel gehoben
ist und urngekehrt.

Da nacli jedem Chargiren der Fulltrichter mit Generatorgasen gefOllt ist, welche beim Heben
des Deckels austreten, so ist das Handrad zum Manesvriren des Chargirapparats in einige Entfer-
nung vom Fulltrichter gelegt. Die Birne sowohl wie die Mortonthfiren am ersten Essener Apparat
sind nach nunmehr unausgesetzteni dreijalirigen Betriebe vollstandig dictit, ebenso der Kaminschieber.
Der Schacht ist gleich oberhalb des Wasserrings etwas ausgebrannt, sonst aber ganz inlact.
Dagegen mufs der erste Regenerator erneuert werden, und zwar wird jetzt statt des Gitterwerks
von kleinen Steinen derselbe mit Wanden nach Whitwell versehen, um eine grofsere Widerstands-
fahigkeit zu erzielen.

Die Ihnen vorgefuhrten 3 Apparate sind sammtlieh in Betrieb und haben sich bis heute
bewahrt. Dieselben haben Leistungsfiihigkeiten von 50, 250 und 500 cbm per Stunde und Generator.
Ein Apparat fiir 10 cbm ist in Ausfuhrung begriffen, welcher nach verschiedcnen Richtungen
Modificationcn bietet, und hoffe ich, lhnen demnachst iiber densclben weitere Mittheilungen machcn

zu konnen.
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Meine Herron! Wie Eingangs meines Yortrags crwahnt, fabricirt man in Amerika das
Wassergas ausscliliefslich zu Leuchtzwecken, \vovon man bei uns wegen des zu hohen Preises der
crforderlichen Pctroleuniriickstande abschen niufsic. Es war daher bei der Aufstellung des erslen
Wassergas =Apparates auch nur Verwendung des Gases fiir metallurgische Operationen ins Auge
gefafst, was naturlich den Anwendungskreis des Gases, auf Schmelz- und lleiz-Apparatc beschrankte.

Hier schon machte man die Erfahrung, dafs das Wassergas ohne vorherige Mischung mit
Luft mit sehr hoher Temperatur verhrannt, dergestalt, dafs in der offenen Wassergasflamme ein
Platindraht zum Schmelzen kommt, einer Temperatur von wenigstens 1700° entsprechend, die
hfichste von Rosetti im Bunsenbrenner beobaclitete Temperatur betrug 1350° (Jahresberichl. der
chemischon Technologie 1877), was in der offenen Lcuchtgasflamme nicht der Fali ist. Es liegt
dies wohl einestheils darin, dafs das Wassergas reicher an Kohlenoxyd ist ais das Leuchtgas, haupt-
sachlich aber in der viel rascheren Verbrennuug, und infolgedessen kleinerer Flammenoberflache,
und daher geringerer Abkiihlung durch Ausstrahlung. Eine Lcuchtgasflamme, welchc diesclbe
Gasmenge consumirt, bat eine wenigstens emal so grofse Oberflache wie die entsprcchende
Wassergasflamme, und obwolil 1 cbm Leuchtgas theoretisch dic doppelte Warmemenge bei der
Verbrennung entwickelt,* so ist doch die Temperatur der Flamme infolge des grofseren Warme-
verlustes durch Ausstrahlung bedeutend niedriger. In einem Kkleinen Yersuchofcn wurde mit kaltem
Gas und kaltem Wind basischcs Flufseisen anstandslos im Tiegel geschmolzen und Platin  zum
Aneinanderkleben gebracht. Den besten Beweis fur die liohe Temperatur, welche das Wassergas
beim Verbrennen erzeugt, sehen Sie jedoch an dem Fahnejelmschen Magnesia-Gliihlicht.

Die Flamme erhitzt einen Kanim aus Magnesiastiibchen zur Weisgluth und erzeugt ein Licht,
welches weifser ais elektrisclies Gluhlicht, aber oline den blaulichen Ton des Bogenlichtes ist, daher
von allen bis jetzt in Gebrauch befindlichen Liclitarten dem Tageslicht am nachsten kommt.
Aufserdeni besitzt dieses Licht die Eigenschaft, 'dafs cs absolut ruhig ist. Es kommt dies daher,
dafs immer eine gewisse Masse fester Materie am Glfllien ist, welches zur Abkiihlung, bezw. Yeranderung
in der Lichtstiirke eine gewisse Zeit erfordert, daher ein ruckweises Variiren des Lichtes ausschlicfst.

Fur dasselbe Liclitauantum braucht man beim Magnesia-Gliihlicht dieselbe Gasmenge wie bei
gutein Steinkohlengas, Bei 150 1 Gasverbrauch per Stunde giebl ein Kamm zu Anfang 20 bis 22
Kerzen, nach 50 Stunden 15, nach 100 Stunden 10 Kerzen. Die Kamnie kosten per Stflck 15 Pfg.,
so dafs der Verbrauch an Kiimmen per Stunde bis \}g Pfg., per Cubikmeter verbrauchten Gases
etwa 1Pfg. ausmacht. Der dem Wassergas gcmachte Vorwurf, dafs dasselbe bei seinem hoheren
Kohlenosydgehalt gegcniiber Leuchtgas auch entsprechend giftiger sei, wird am besten dadurch
widerlegt, dafs in Amerika Ober 80 Stadte durch Wassergas erleuchtct werden, ohne dafs man
gehort hatte, dafs in diesen Stiidten mehr Falle von Gasvergiftung vorkamen ais in den mit
Steinkohlengas erleuchteten. Die aus der Geruchlosigkeit des gereinigten Wassergases bei Undich-
tigkeiten erwachsende Gefahr ist einfach dadurch beseitigt, dafs man demselbcn durch Zusatz einer
stark riechenden Substanz einen penetranten Geruch verleiht.

Da 1 cbm Wassergas beim Yerbrennen nur circa halb soviel Warme entwickelt ais 1 cbm
Leuchtgas, so ist die Erwarmung eines mit Wassergas-Gliihlicht erleuchteten Raumes nur Imlb so
grofs, ais wenn derselbe ebenso heli durch Leuchtgas erleuchtct ware, auch wird nur halb soviel
Kohlensaure erzeugt, also die Luft nur halb sostok verunreinigt. Da nach der Art der Darstellung
des Wassergases eine Bildung von Schwefelkohlenstoff ausgeschlossen ist (etwa gebildeter Schwefel-
kohlenstoff wurde in Beriihrung mit Wasserdampf in der liochgliihenden Kohlensiiule des Generators
sofort zu Kohlenoxyd und Schwefelwasserstoff zerlegt), so ist bei der Beleuchtung mit Magnesia-
Gliihlicht und Wassergas eine Yerunreinigung der Zimmerluft durch die beim Yerbrennen von
Schwefelkohlenstoff entstehende schwcfelige Siiure ausgeschlossen. Im Steinkohlenleuchtgas ist aber
immer Schwefelkohlenstofii enthalten, und ist es dieser, der beim Verbrennen ais schwcfelige Siiure
die Zimmerluft so verdirbt, dafs keine Pflanzen in den Zimincrn gedeihen konneii. Was aber den
Pflanzen schadlich, ist auch fur die Mcnschen mindestens nicht zutraglich.

Wir koniuien nun zu der Frage: Was kostet ein Cubikmeter Wassergas? Der Cubik-
meter AYassergas kostet unter normalen Yerhaltnissen, je nach Grofse der Apparate, und je nach
dem Preis des Brennmaterials ohne Roéhrnetz incl. Amortisalion und Yerzinsung des Apparats,
Gasometer incl. aber ohne Patentahgabcn von 1 bis 4 Pfg. pro Cubikmeter. Ist man in der
Lage, das Generatorgas yollstandig auszunutzen, so kann sich der Preis bei Yerweudung von
Schroben (Abfallkoks) noch billiger ais 1 Pfg. stellen, so dafs das Wassergas beinahe ais Nebcn-
product utnsonst erscheint.

Um lhnen jedoch einige Anhaltspunkte zur Berechnung der Selbstkosten des Wassergases zu
geben, tlieile Ich llinen das Folgende mit:

*

Nacli neueren Versuchen von Aime Witz (»Annalen der Ghemie-Physigue*, Octéboi' 1885), entwickelt
Leuchtgas nur 4700 bis 5400 Calorien, statt der gewOlmlicb angenominenen 6000.
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1. Ein Wassergasapparat von 100 cbm bestehend aus:
2. Generaloren, Scrubber, Reinigungskosten, Regulator, Gasuhr, Gasometer von 200 cbm,
Dampfkessel, Gebaude und Robrleitungen eomplet etwa 27 000 Ji.

2. Ein Apparat wie oben aber fiir 500 cbm per Stunde bestehend aus:
|| Generaloren mit 2 Ueberhitzern, 1 Scrubber, Reinigungskasten, Regulator, Gaeulir,
Gasometer von 3GO cbm, Geblase incl. Gebaude und Robrleitungen, 60000 M.

8. Apparat von 1000 cbm per Slunde bestehend aus:
2 Generatorcn, 2 Scrubbern, Darnpfkessel, Geblase, Reinigungsapparaten, Rohrleitung
und .Gebaude, Gasometer von 1000 cbm, 70 000 JI.

In den angegebenen Preisen, welclie iibrigens je nacli den ortlichen Verbaltuissen und Material-
preisen Scbwankungen unterworfen sind, ist die Palenlabgabe nicht cnthalten. Letzterc unterliegt
ciner besonderen Yereinbarung, ,und wiirde fiir grofserc Apparate etwa 1U Pfg. per Kilogranim
verbrauchten Brennmaterials betragen.

Je nacli der Reschaffenbeit des Brennstoffs und der Gonstruction und Grofse der Apparate
werden 0,8 bis 1,5 kg Brenmnatcrial per Cubikmeter Wassergas verbraucht. Zur Bedionung sind
bci den kleinen Apparaten 1 Mann, bei den grofsen 2 bis 3 Mann per Scliicbt erforderlich. Au
Geblasekraft sind per Cubikmeter pro Stunde I/ Pferdekraft erforderlich.

Einen grofsen Vorzug besilzen die Wassergasappnrale gegeniiber den Retortenofen zur Slein-
kohlenleuchtgas-Erzeugung, und zwar besteht derselbe darin, dafs man den Wassergasapparat beliebig
lange still setzen kann, wahrend welcber Zeit eine minimale Menge Brenmnaterial geniigt, uin
denselben warm zu halten. Eine halbe Stunde Blasen geniigt dann, urn den Apparat in volleui
Gange zu haben.

Zum Schlufs, meine Herren, mufs ich iriein Bedauern aussprecheri, Ibnen tiber die
Auwendung des Wassergases in Deutschland noeh keine weiteren Mittbeflungen machen m
konnen, ais dafs bei den Herren Schulz, Knaudt das Wassergas zum Schweifsen der bekarinten
Wellrohre mit ausgezeichnetem Erfolge gebrauclit wird, sowie dafs das ganze Etablissemeut obiger
Firma mit etwa 600 Wassergas-Gluhlichtern erleuchtet wird.

HofTentlich bin ich in nicht zu langer Zeit in der Lage, lbnen(iber eine Reibe Anwendungen
zu verschiedenen metallurgischen und anderen Zwecken zu berichten.

Die Anwendung des Wassergases zum Heizeu der Wohnungen sowie zum Kochen gcschieht
mit denselben Oefen wic den bei Verwendung von Leuchtgas gcbrauchten. Nur bat dabei das
Wassergas den Vorzug, olme vorherige Luftzufiihrung wie im Bunsenbrenner rauchfrei und rufsfrei
zu verbrennen. Auf den Werken der Herren Schulz, Knaudt & Cie. sind sebon seit langerer Zeit
die Biireaus, desgleichen einzelne Beamten- und Arbeiterwohnungen mit Wassergas geheizt und
beleuchtet.

Ich glaube auf diese Yerwendung des Wassergases, derei grofse Bedeutung fur die Erwannung
unserer Wohnungen auf der Hand liegt, hier, ais den Zwecken unseres Vereins zu fern liegend,
nicht naher eingehen zu sollen, und gebe daher nur die Notiz, dafs zum Beheizen eines Wohnrautnes
mittelst Wasscrgasofen per Stunde und Cubikmeter Z|minefinhalt bei -200Temperaturdilferenz
zwischen draufsen und drinnen circa */ioo cbm erforderlich ist.

Ich hoffe, meine Herren, dafs das, was ich Ibnen heute vorgetragen, auf Sic den Eindruek
gemacht bat, dafs unter den verschiedenen Methoderi, festes Brenmnaterial in gasforiniges zu ver-
wandcln, der Wassergas -Procefs berufen ist, einen l}iervorragenden Platz cinzunehincn. Iu der
Metallurgie wahrschcinlich meistens in Yerbindung des Wassergases mit dem glcichzeitig auftreten*
den Generatorgas, fiir hausliche Zwecke zum Heizen, Kochen und Beleucbteri, cudlicb in der Industrie
im allgemeinen ais Kraftquelle zum Betriebe von Gastnotoren.

Allgemeine Angaben.

1 cbm Wassergas entlialt theoretisch:
—0,5 cbm CO, 0,5 com H = 0,27 kg C + 0,0448 kgH + 0,358 kg O = 0,625 kg CO -f 0,0448 kg H ;

1 cbm Wassergas erfordert
= 0,403 kg Wasserdampf -)- 0,27 kg KohlensloIT = 0,68 cbm Wasserdampf+ 0,27 kg KohlenstolT;

1 cbm Wassergas erfordert zur Yerbrennung:
2,387 cbm atmosph. Luft= 3,1 kg;

1 cbm Wassergas entwickelt beim Yerbrennen:
3023 Calorien;

1 cbm Wassergas erfordert beim Verbrennen eine Temperatur von:
2800 °;
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1 cbm Wassergas erfordert zur Erzeugung:
775 Calorien.

1 kg Kohlenstoff zu Wassergas und Generatorgas verarbeitet ergeben:
1 cbm Wassergas -f~4 cbm Generatorgas
oder

0,5 ebomCO + O.ScbmH + 1,36 com GO -f 2,65 cbmH — 2,325 kgCO + 0,0448 kgH + 3,21kg N.

Das in 1 cbm Wassergas -)- 4 cbm Generatorgas enthaltene 1 kg Kohlenstoff giebt verbrannt
7000 Calorien und erzcugt eine Temperatur von 22000 C.

1 cbm Generatorgas mit 30 f6 CO

braucht zum Verbrennen 1,0 cbm atmosph. Luft,
entwickelt beim Verbrennen eine Temperatur von 1890 o
und eine Warmemenge von circa 1000 Calorien.

1 cbm Mischgas, besteliend aus 37 % CO, 10 % IlI, 53 % N,

gebraucht zum Verbrennen 1,27 cbm atmosph. Luft,
entwickelt eine Warmemenge von 1400 Calorien,
- » Temperatur von 22000 C.
(Lebhafter Beifall.)

Vorsitzender, Herr Lueg: Ich eroffne die Discussion undbitte die Herren, sich zum Worte
zu rnclden und gleichzeitig ihre Namen zu nennen.

Herr LUrmann-Osnabriick: Herr Blafs hat gesagt, dafs die Gasmischung mit dem Gehalt von
37 % Kohlenoxydgas, 10 % Wasserstoff und 53 % Stickstoff bauptsachlich das Gas fur industrielle
Zwecke sein soli und dafs dieses Gas 1 bis 4 e koste. Ich denke, ein solches Gas wird wohl
billiger herzustellen sein; Herr Blafs ist vielleicht so freundlicli, uns zu sagen, was diese Mischung kostet.

Herr Blafs: Ich habe nicht gesagt, dafs dieses Gas das hauptsachlichste Gas fiir industrielle
Zwecke sei, sondern dafs man fur viele industrielle Zwecke das Generatorgas benutzen kann, ent-
weder mit Wassergas gemischt, oder allein, oder beide nacheinander, indem man z. B. den
Ofen mit Generatorgas erhitzt und schliefslich reines Wassergas gebraucht. Das Generatorgas war
beiden Angaben iiber die Kosten des Wassergases gar nicht in Anschlag gebracht. Wenn ich
also einen grofsen Apparathabe und Wassergas mache, was 1 ej kostet, darin wurden die fiir
jeden Gubikmeter Wassergas erzielten 4 cbm Generatorgas gar nichts kosten, da in dem 1
die sammtlichen Unkosten enthalten sind.

Herr LUrmann: Es wird also der Cubikmeter immer 1 ~ kosten.

Herr Blafs: Eventuell wiirde der Preis noch geringer sein! In den Kosten steckt zunachst
Arbeitslohn und dann das Brennmalerial, dann Amortisation und Yerzinsung. Wenn ich nun auf 1 com
Wassergas 1 kg Koks rechne, der die Tonne 10 kostet, so wiirde das schon allein 1 ¢j
ausmachen. Schroben kann ich dagegen kaum bober ais 5 JC die Tonne ansetzen, das ware dann
14 d), dazu 134 Wr Arbeitslohn und Verzinsung. Bei kleinen Apparaten stellt sich der
Preis natflrlich bedeutend hiiher. Rechne ich eine Leistungsfahigkeit von 10 cbm per Stunde, so
ist ein Arbeiter erforderlich, der per Stunde 30 ¢j verdient, es kommt also auf 1 cbm Wassergas
3 ¢} an Arbeitslohn, nun kommt Verzinsung und Amortisation = 2 ej, zusammen also annahernd
5 <eper Cubikmeter. Macht man dieselbe Reclmung fiir einen grofsen Apparat, dann kommt,
wie vorhin bemerkt, nur 1 c¢) heraus; es stellt sich der Preis aber noch billiger, wenn man das
Generatorgas mit in Ansatz bringt.

Herr LUrmann: Ich mochte. doch hierzu bemerken, dafs, wenn eine Mischung von Kohlen-
oxyd, Stickstoff und Wasserstoff in dieser Weise in der Industrie verwandt werden soli, mir die
Mischung billiger zu sein scheint, welche erzcugt wird in einem Hochofen -Generator, in den der
Wind hineingeblasen wird, der eine hohe Temperatur erzeugt, worauf so viel Wasserdampfe hinein-
geblasen werden, ais man bei dieser hohen Temperatur zu zersetzen imstande ist, so zwar, dafs
die so erzeugten Gase mit einer Temperatur von 100° abgefuhrt, ais Trager der Wiirme dienen.
dieser Betrieb ware wesentlich billiger ais die Erzeugung von Gas in diesem melir oder minder
complicirten Apparat. Vielleicht ist Herr Blafs in der Lage, daruber etwas Gegentheiliges zu sagen.

Herr Blafs: Wenn es sich nur darum handelt, eine hochgradige Temperatur zu erzielen, so
wird man in der Weise verfahren, wie Herr Liirmann es vorgetragen hat; es fragt sich nur, ob
man die Schlackcn ohne Schwierigkeit entfernen kann. In Essen haben wir den Yersuch gemacht,
anstatt oben unten Wasserdampf einzublasen, und den Wind und Dampf bis auf 500° erhitzt.
Doch wurde die Abkuhlung beim Dampfblasen so stark, dafs die Schlacke unten nicht mehr los-
zubringen war, infolgedessen mufsten wir wieder den Dampf von oben einblasen. Ob das nun
bei einem Hochofen moglich ware, unten Wasserdampfe einzublasen, weifs ich nicht. Jedenfalls
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gewinnt man auf die von mir angegebene Weise eia aufserordentlich héchwerthiges Brennmaterial,
das fur holie Temperaturerzielung sowolil wie fur Leuchtzwecke vorziiglich geeignet ist.

Herr Lliriliann: Die Gefahr der Abkiihlung der Sclilacke bei einem mit Wasserdampf be-
schickten Hochofen scblage ich gering an. Die Eiseusteingichten eines Hochofens durfen auch
nicht zu hoch gehalten werden, sonst krepirt der Ofen. Dasselbe wurde bei Einfiihrung von
zu viel Wasserdampf in das Gestell eines Hochofens eintreten; man darf demselben nur so viel
Wasserdampf zufiihrcn, dafs trotz dessen Zersetzung in Wasserstoff und Kohlenoxyd die erzeugte
Schlacke noch flussig bleibt. Ich denke mir die Wasserdampfzufiihrung in llohe der Windformen
oder uher denselben. Derselbe kommt also gar nicht mit der Schlacke in Beriihrung. Die Menge
des Wasserdampfes ist dureh Ventile viel leicliter abzumessen und noch viel rascher zu vermindern,
ais dies jetzt bei den Erzgichtcn der Fali ist. Jetzt kommt eine dureh Verminderung der Erz-
gichten beabsichtigte Wirkung erst nach 24 Stunden zur Geltung, wahrend eine Verminderung des
Wasserdampfes sofort wirken wiirde. Zudem ware die Temperatur im Gestell sowie die der Gase
auf der Gieht und damit also eine Abkiihlung immer sofort zu beobachten und gaben einen ganz
bestiminten Anhalt fur den Gang des Generators und die Menge des einzufiihrenden Wasserdampfes.

Herr Blafs: Ob das schwierig ist, weifs ich nicht. Bei Retortenofen, wo auf 1 kg Koks
7o kg Wasserdampf eingeblasen werden, arbeitet man mit Rost und erhalt die Schlacke in fester
Form. Ebenso in Siemens-Generatoren, wo auch die Schlacke in fester Form abgefiihrt wird. Ich
will die Mdglichkeit nicht bestreiten, dafs man gutes Generatorgas in anderen einfacheren Apparaten
herstellen kann, ich behaupte nur, dafs das Wassergas den Vorzug eines viel hochwerthigeren
Brennstoffs hat.

Herr Horn: Herr Blafs hat uns mit Ausnahme der Verwendung des Wassergases zur
Beleuchtung und Heizung leider nur angegeben, dafs er uns iiber die Yerwendung weiter nichts
mittheilen konne, ais dafs es zur Schweifsung der Wellrohre gebraucht werde. Das ist aber fur
uns eine aufserordentlich wichtige Sache und ich mochte fragen, ob Herr Blafs geneigt ist, uns
daruber etwas Naheres zu sagen, sei es, dafs die Schweifsung in gewShnlicher Weise erfolgt, oder
in einer dureh Patent geschiitzten Weise, oder ob und welche Versuche gemacht sind.

Herr Blafs: Ich kann Ihnen die Art und Weise, wie das Wassergas zum Schweifsen der
Wellrohre verwandt wird, nicht auseinandersetzen, dagegen konnen Sie jederzeit einen Kkleinen
Versuchsofen seben, der zur Schweifsung von Stabeisen gebraucht werden kann. Er ist V im
Quadrat und wird das Eisen in drei bis vier Minuten auf Schweifshitze gebracht. In diesem kleinen
Oefchen haben wir neuerdings weiches basisches Flufseisen mit kaltem Gas und kaltem Wind im
Tiegel geschmolzen. Ueber andere Anwendungen bin ich bereit, nachher denjenigen niihere Mitthei-
lungen zu machen, die sich speciell fiir Wassergas interessiren.

Herr LUrmann: Wenn auf dem Werke der Herren Schultz, Knaudt & Co. Wassergas
gebraucht wird zum Schweifsen der Wellrohre, und wenn da ein kleiner Versuchsofen zu seben

ist, so wird es aych gestattet sein, die grofsen Blechofen zu sehen.
Herr Blafs: Die werden bei Schultz, Knaudt & Co. nicht mil Wassergas betrieben.
(Heiterkeit.) Es ist aber im Plan, mit Wassergas Versuche zu machen.

Vorsitzender, Herr Lueg: Ich mochte Herm Blafs ersuchen, uns mitzulheilen, ob im Betriebe
von Siemens - Martin- und Schweifsofen praktische Versuche mit Wassergas gemacht worden sind,
sei es allein mit Wassergas oder in Combination mit anderen Gasen.

Herr Blafs: So viel ich weifs, sind keine solche Versuche gemacht worden, aber in nachster
Zeit-wird in Wittkowitz von Herm Kuppelwieser ein Versuchsofen gebaut werden. Aufserdem giebt
es in Pittsburg eine Menge Oefen,mit naturlichem Gas betrieben, Schweifsofen etc., und das dort
verwandte Gas wird eine ahnliche Zusammensetzung haben wie Wassergas, so dafs, was in dem
einen Fali geht, unbedingt auch in dem andern gehen wird. Man braucht iibrigens z. B. einen
Schweifsofen nicht von vornherein mit Wassergas oder auch Mischgas zu treiben, man kann mit
Generatorgas oder Mischgas beginnen und hat es ganz in der Hand, nur zum Schlufs Wassergas
beizugeben.

Vorsitzender, Herr Lueg: Wunscht sonst noch einer der Herren das Wort?

(Da sich Niematid mehr zum Worte meldete, so kam hier die Besprechung des “oiU
zum Abschlufs. Nachdem dann der Saal verdunkelt war, nahm der Vortragende mit Alagnesialidit-
Apparaten eine Reihe von Beleuchtungsproben vor, welche von der Versammlung mit grolsem
Interesse verfolgt wurden.)

Vorsitzender, Herr Lueg : Bevor wir den Gegenstand verlassen, halte ich es iut meine Pllicht
und Sie werden alle hierin mit mir einverstanden sein dem Herrn Blafs fiir seinen gebalt-
reichen Yortrag den verbindlichsten Dank auszusprechen. (Zustimniung.)
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W ir wOrden dann zum dritten Punkt unserer Tagesordnung ubergehen:

Ueberdas Zielien (IcsDrahtes olme  Ceizung mit Siinrcn.

Ic.li ertheile zu dem Ende Herrn Geheimralli Dr. Wedding das Wort.

Herr Gelieinier Bergrath Dr. H. Wedding: Meine Herren! WeléBen Aufschwung die Draht-
industrie unseres Vaterlandes im Laufe der letzten Jahrzehnte genommeri hat, das zeigen deutlich
die statistisehen Zahlen der Tabello A, welche die Production an Eisendraht seit 1850 in Zeit-
raumen von 5 zu 5 Jahren darstellt. Sie ersehen daraus, dafs diese Production in der Zeit von
1850 bis 1883 beinabe um das 40fache gestiegen ist.

Tabelle A.
Die Production betrug:

In Preufsen 1850 = 9637 t,
1855 = 19132 ,
1860 — 21989 ,
1865 = 33087 ,
1870 = 42196 r
1875 .— 112995 darunter 153 t ans Flufseisen.
1880 = 219322 , 10800 , ,

In Deutschland 1883 = 359 391 , , 145030 ,

Die Drahtindustrie nimmt insofern eine ganz besondore Stellung ein, ais sie einen grufseren
Theil ihrer Producte ais irgend ein anderer Zweig des Eisenhuttenwesens exportirt. Im Jabre 1S83
betrug der Esport 227 415 t, d. h. iiber 63°/0 des Productionsguantums. Man ersieht daraus, in
weifiber verhallnifsmafsig schwierigen Lago die Drahtindustrie ist; ihr kSnnen Zoile verhaltnifsniiifsig
sehr weuig helfen; sie ist vielmehr darauf angewiesen, auf detn Weltmarkte mit anderen Landern
um den Absatz zu kampfen. Dieser Kampf ist um so schwieriger, ais die anderen Eisen crzeugen-
den Nationen, welche friiher von Deutschland bedeutende Mengen von Draht kauften, wie Nordainerika,
bestrebt sind, wenigstens ihren eigenen Bedarf zu decken, und sich deshalb durch Zoile absperren;
cs mufs also auf dem freien Weltmarkt der Kainpf ausgefochten werden. Da kommt es iriaturlich
darauf an, welche Werke die geringsten Selbst- und Transportkosten haben. Dafs ein Binnenland
wie Deutschland im Nachtheil beziiglich der Transportkosten ist, erkliu-t sich von selbst, daher sind
wir auf thunlichste Ersparnifs an Erzcugungskosten angewiesen.

Fragen wir, wodurch sich denn beider Drahterzeugung die gegenwartigen Selbslkosten cr-
mafsigen lassen, so ist in bezug auf die mcchanische Arbeit, welche zur Formyeriinderung des
Rohmatcrials, des Riegels, in Draht erforderlich ist, wenig zu hoffen; die Kraft zur Vcrdunnung
des Eisens von dem grofsen auf den kleinen Querschm(t ist durch das Materiat bedingt. Viel mehr
darf von der Ersparnifs an lltilfs- und Nebenarbeiten bei der Drahtproduction erwartet werden, unter
denen das Gliihen und Beizen eine sehr bedeutende Rolle spielt. Das durch das Gliihen bedingle
Beizen hat aber auch nach einer andern Richlung liin ein hervorragendes Interesse; denn die daraus
hervorgehenden Beizwasser, welche der Regel nach durch Bchandlung des Drahts mit Schwefelsabre
cntstehen, sind so gut wie nutzlos, werden darum in die Wasserlaufe fortgelassen und hierdurch
zu einer erhcblichen Schadigung oder wemgstens Belastigung der unterhalb der Drahtwerke liegen-
den Nachbarn.

Mit Recht fiihren diese bittere Klage iiber die Verunreinigung des Wassers. welche dessen
Gebrauch zur Haushaltung, zur Feld-, Wiesen- und Viehwirthschaft und zu yielert technischen
Zwecken ausschliefst.

Die Sehwierigkeit, die den Drahtwerken benachbarten Grundbcsitzer zu schiitzen, wachst da-
durcb, dafs mit diesen Beizwitssern irgend eine lohnende Operation zur Gewinnung einos nutzbaren
Nebenproductes nicht vorzunehmeri. ist. Die Wasser sind der Regel nach so verdiinnt, dafs eine
Goneentration durch Abdampfung und damit verbundenc Gewinnung von Eisenvitriol die Kolden
nicht lohnt. Ferner ist zu bedenken, dafs Hulfsmittel, diese Laugen zu entsauern und auf diese
Weise unschadlich zu machen, ebensoweuig anwendbar erscheinen ; denn wenn man vorhandene freie
Saure abstumpfen und die Lauge mit Eisen sattigen wollte, so wiirde infolge der Umsetzung
des Flisenoxydulsulfates an der Luft in Eisenoxydsulfat doch immer von neuem freie Saure entwickclt
werden.

Wolito man die Saure durch Kalk abstumpfen, wie dies thatsachlich zum Theil stets geschieht,
so wird ein erheblicher Erfolg ebensowenig crzielt werden, denn in oxydulhaltiger Losung entslehen
durch Kalkwasser zuvorderst basische Salze, und eine Befreiung der Lauge yon Schwefelsaure durch
Biklung von Calicumsulfat kalin nur bei einem grofsen Ueberschufs von Kalk und Erwarunmg der
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Lauge crzielt werden; dann aber entsteht ein Schiamm, welcher fast nocli nachtheiliger ais die
basischcn Eisensake oder die freie -Schwefelsaure wirken wiirde.

Man sieht Ubrigens auch, dafs etwa die Vorschrift fiir die Drahtwerke, nur nc utrale Lauge
abfliefsen zu lasscn, keinen Scliutz fur die Nachbarn einschliisse, da entweder die erneute Bildung
freier Siiure oder die Entstehung cines Schlammes auch dann unvermeidlich ware.

Das sind die Griinde, wclche es wohl rechtfcrtigen, auf die Drahtljeizung besondere Aufmerk-
sanikeit zu verwenden.

Auf meine Anregung ist bereits vor zwei Jahren vom »Verein zur Beforderung des Gewerb-
fleifses« in Berlin ein Honorarausschreiben erlassen wordcn, welchfes den Zweck hatte, zuvéirdcrst
die Grundlagen zu schaffen, aufdenen weitere Bestrebungen zur Beseitigung der Saurebeize aufgebaut
werden konnten, Es ist aber keine einzige Bewerbung eingegangen, welche aufErfiillung der Auf-
gabe Anspruch machen kiinnte. Der Verein hat jetzt den Termin lur die Aufgabe unter Erhulumg
des Preises wieder um ein Jahr verliingert.

Unter diesen Umstéinden habe ich es fur gerechtfertigt gehalten, mich selbst mit der Frage
eingehend zu beschaftigen, und ich werde mir erlauben, lhnen meine eigenen Versuche darzulegen,
in der Hoffnung, dafs diese zur Grundlage weiterer Untersuchungen in der Praxis dienen werden.

Zwei Zustande des Drahts sind es, wclche in der Praxis ein Beizen erfordcrn; zuverderst
verlaf8t der Draht das Walzwerk in glihcndem Zustande und zwar thunlichst bei heller Rothglutli,
weil er sich dann besser zuin Ziehen eignet, ais wenn cr Kkiilter gewalzt ist. Er iiberzieht sich
infolge der Einwirkung der Luft stets mit einer Gliihspanschicht, welche entfernt werden mufs, ehe
das Ziehen erfolgt. Zweitcns erleidet der Draht beim Ziehen selbst eine erliebliche Veranderung
der Molecularanordnung, so dafs eine liarte Oberflache entsteht und eine Spannung im Innem,
welche abcrmals mehrfache Gliihungen erfordert, denen jedesmal wiederum eine Beizung folgen
mufs. Der Regel nach findet diese Operation beim Ziehen fiinfmal statt, und zwar bei 3,8 —
22 bis 20 — 16 — 1,1 —und 1 bis 0,7 mm Durchmesser.

Der Verbrauch an Siiure wird der Regel nach auf 28 bis 30, mindestens auf 25 kg pro Tonne Draht
angegeben. lliervon fallen etwa 6,5 kg auf das Beizen des Ziehdrahts, der Rest auf das Beizen des Walz-
drahts. Die Herren Praktiker werden wohl in der Lage sein anzugeben, ob diese Zalden zutreffen.

Ich wende mich zunachst zur

Behandlung des Walzdrahts.

Die Reinigung des WalzdrahtS§ vom Gliihspan gcschieht entweder durch verdiinnte Siiure —
100 1 Wasser auf 1 bis 1,2 1 60 gradiger Schwefelsaure, — in welcher eine 3stiindige Beizung
vorgenommen wird. Hierbei wird der Glilhspan nur theilweise gelost, grijfstcnthcils vielmehr dadurch
gelockert, dafs die Siiure zwischen ilin und das Eisen eindringt und dort Wasserstoffbliischen ent-
wickelt. Der gebeizte Draht wird mit vcrdiinnter Kalkmilch abgewaschen und im Kohlenfeuer ge-
trocknet. Oder aber 50 gradige Siiure wird angewendet, welche durch eine Dampfschlange erhitzt
wird und in der nur eine kurze Beizung unter starkerer Losurig des Glilhspanserfolgt. Dann kommt
der Draht aufs Polterwerk, wird abgespult und dann in Kalkmilch eingetaucht. Beide Verfahren
geben mchr oder minder verdiinnte Siiure und durch basische Eisensalze, Eisenoxydhydrat und
Gypsschlamm verunreinigte Laugen.

Es entsteht zuerst die Frage: Liefse sich an Stelle der gebrauchlichen Yerfahren durch
Beizen mit Schwefelsaure ein anderes chemisches setzen? Die hierauf gerichteten Versuche miissen
jedoch ais aussichtslos betrachtet werden, denn wir haben kein gleich billiges und gleich gutes
Materiat wie Schwefelsaure. Die Schwefelsaure hat namlich die Eigenthiimlichkeit, dafs sie zuerst
das Eisenoxydoxydul stark und das Eisen selbst verhaltnifsmafsig wenig angreift. Salzsiiure wirkt
bereits viel ungiinstiger. Von anderen chemiseh-wirkenden Substanzen kann des hohen Preises
wegen und der Bildung von in der Regel noch vicl schadlicheren Beizwassern gar niclit die Rede
sein. Die fiir ganz diinnen Draht verwandten organischen Sauren wirken beim Walzdraht zu
schwach. Yielleicht ist cs eine den Drahtziehcrn bekannte Erscheinung, dafs sich bei der Beizung
mit Schwefelsaure stets Wasserstoff entwickelt, also das Eisen selbst keincswegs unberiihrt bleibt,
wiihrend allerdings das Abspringen des Gliihspans befordert wird, ohne dafs man nothig hiitte, allen
Glilhspan aufzulosen.

Wenn nun von chemischer Einwirkung keine Aenderung des Yerfahrens zu erwarten ist, so gelangt
man zu der zweiten Frage. ob eine mechanische Reinigung des Walzdraht§ von Gliihspan miiglich
sei. Eine Reihe von Yersuchen ist nach dieser Richtung bereits angcstelll worden. Das unbe-
strittene Ycrdienst, zuerst praktischen Erfolg crzielt zu haben, gebiihrt dem Drahtziehermeisler Betz
in St, Ingbert, welcher im Jahre 1876 in Prcufsen eine Maschine patentirt erlucit, welche den
genannten Zweck verfolgte. Sic ist nach dem britischen Patenie von 187: CNr. 90,1877) in
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Fig. 1 u. 2 auf Blatt IV dargestellt. Die Erfindung zog damals das allgemeine Inleresse auf sich; die
preufsische Regierung hoffte darin ein giinstiges Mittel zu finden, um dic Nachbarn der Drahtzieher
vor Schadigungen zu schiitzen, und es kam cin im Altcnaer Kreisblatt voin 26. April 1878 bekannt
gemachter Vertrag zustande, nach welchem eine Anczalil Industrieller 40 000 zusainmensciiossen,
wahrend die Regierung 20 000 J1 hergab, um auf diese Weise die Erfindung allgemein nutzbar
zu machen.

Die Wirksamkeit der Maschine bcruht darauf, dafs der Draht durch ein System von Rollen,
welche mit ihren Achsen gegeneinander verstellt sind, gezogen wird und dafs er dadurch eine haufige
Biegung, und zwar in zwei rechtwinklig zu einander stehenden Ebenen, erleidet. Diese Einriclitung liat
sich trotz des lebhaften Interesses, welclies ihr. entgegengebracht wurde, nicht den allgemeinen Eingang
verschafft, welchen man mit Rccht anfangs erwartete. Die Berichte der Handelskammer zu Allena fur
die Jahre 1878 und 1879 und die Wochenschrift des Yereins deutscher Ingenieure von 1879 (S. 286),
sowie die Yerhandlungen des Vereins zur Beforderung des Gewerbfleifses 1880 (S. 227 und 478)
geben iiber diese Verhaltnisse ausreichende Auskunft. Ich erwahne unter Anderm, dafs sich bis
Ende 1878 nur 10 Finnen zur Beschaffung von 23 Maschinen entschlossen liatten, und aus dem
Bericht des Gewerberaths in Dortmund, dafs Ende 1879 von 92 Drahtziehereien mit 480 Grobzugcn
nur 12 Werke mit 80 Grobziigen die Betzsche Maschine beschafft liatten, wahrend die iibrigen
Werke behaupteten, der Apparat sei zu kostspielig, zu schwerfallig und fiir feineren Draht ganz
ungeeignet. Diese Unvollkommenheiten ricfern eine Menge von Versuchen zu Verbesserungen hervor,
von denen ich nur die grundsiitzlieh verschiedenen erwahnen will.

Die Maschine von von der Becke ist in Fig.3 bis s dargestellt. Sie bat das System
der Biegung des Drahteszwar ebenfalls beibehalten, an Stelle der Rollen aber feste Schieber gesetzt,
welche bei der Biegung ein Abschilfern des Gliihspans befordern.

Indessen auch dieses System hat, wie es scheint, den gewiinschten Erfolg nicht gehabt,
namentlich litt der Draht sehr, und Bock er (Fig. 7) ging daher wieder auf die Betzschen Rollen
zuriick, aber bewegte gleicbzeitig die Biegevorrichtung, wahrend der Draht durch die Walzen geht,
rechtwinklig zur Drahtachse hin und her. Diese Maschine yerdirbt indessen kaum rninder ais die
Biickerscbe den Eisendraht und tbeilt aufserdem die unvollkommene Beinigung mit der Betzschen.

Die Yollkommenste derartige Maschine ist die vondem Amerikaner A dt, welche in Fig. s
dargestellt ist. Sie hatte allerdings ursprunglicb den Zweck des Drahtrichtens,ist spater aber
ebenfalls zur Drahtreinigung angewandt worden. Urspriinglich war sie, wie die Fig. 8 zeigt, fast
identisch mit der Betzschen Vorrichtung, dann aber brachte sie Adt in Rotation, wie die Figuren
zeigen, und gewann damit ein ganz neucs, sehr giinstiges Resultat. Das ganze sich um den Draht
drehende System von Rollen reinigt weit vollstiindiger ais irgend eins der vorhergehend beschriebenen,
offenbar weil der Draht bei seinem Durcbgange nach allen Richtungen gebogen wird. Auch leidet
der Draht wegen der verhaltnifsmafsig schwachen Bicgungen viel weniger ais bei der Bockerschen
Einriclitung. Irnmerhin war aber auch hier die Beizung nicht ganz zu vermeiden. Die giinstigste
Ersparnifs an Saure belief sich auf ungefahr 90 ~ . Die Erfolglosigkeit der Versuclie, die Beizung
bei dieser Maschinengattung ganz zu vermeiden, fiihrte zuerst Altpeter dazu, zu versuchen, den Draht
nicht in seiner Langsricbtung zu biegen, sondern in seinem Querschnitt zu verandern, um auf diese
Weise den Gluhspan vollstandiger zum Abspringen zu bringen. Die Einriclitung von Altpeter,
welche in Fig. 11 u. 12 abgebildet ist, beruht ebenso wie diejenige von Bansen* Fig. 13, auf dem
Princip, den Querschnitt des Drahtes im kalten Zustande von der Form des Kreises auf die des Ovals
zu bringen, oder umgekehrt. Bald sind zu diesem Zwecke 4 Rollen in zwei Ebenen, bald drei oder
mehrero in einer Ebene angeordnet, bald in Standern, bald in einem Ringe gelagert und bald ein
geschlossenes, bald ein offenes Kaliber bildend. Bald wird der Draht durch die mittelst Reibung
mitgenommenen Walzen gezogen, bald werden die Walzen selbst bewegt. Die Einrichtungen von
Altpeter und Horst, Kifsling und Moéllmann und Bansen vielfach variirten Apparate haben den
gemeinsamen Nachtheil, dafs, wenn der Draht durch die Walzen hindurchgeht, der Gluhspan an
den durch die Walzenflaclien beruhrten Stellen in das Eisen hineingeprefst wird; je weicher das
Eisen ist, um so mehr. Die Deformation des Ouerschnitte?, welche ofters ais besonders schadlich
hervorgehoben worden ist, hat dann, wenn der Draht weiter gezogen werden soli. keinen erheb-
lichen Nachtheil (vergl. Bericht der Handelskammer zu Altena 1879, S. 23), jedoch haben nach
dieser Richtung von mir, allerdings mit einfachen Apparaten, angestellte Versuche ergeben, dafs das
Verhaltnifs des Gluhspaus, weicher am Drahte haften bleibt, bei gleichem Kraftaufwande zur Biegung
in der Langsrichtung des Drahtes und der Deformation im Querschnitt sich wie 3: 5 stellt, d. b.
in dem Falle, in welchem mit einer Maschine nach dem System Betz 3 Theile Gluhspan am Draht
verbleiben, haften bei Benutzung einer Maschine nach dem System Altpeter 5 Theile daran.

Meine erste Untcrsuchung mit den mir zu Gebote stehenden Vorrichtungen erstreckte sich auf
die Moglichkeit, mit den bekannten Apparaten noc¢h einen Schritt weiter zu kommen, um, wkEnn
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nicht alle, so docli eine grSfsere Menge Siiure zu ersparen. Ich habe den mit Gliihspan fiber-
zogenen Draht unter verschiedenen Spannungen untersucht und gefunden, dafs in dem Augenbliek;
wo der Draht die Elasticitilsgrenze erreicht und sieli anfangt erheblich zu slrecken, die dickere
Haut des Gluhspans ganz vollstandig abspringt und die diinne Schicht, welche beim Biegen stets
festhaftet, sich lockert. Freilicli giebt es keine cigentliche Elasticitatsgren/.e, wie die nacliher
nilher zu erliiuternden Diagramme deutlich erkennen lassen. Ich v*crstehc hierunter Elasticitiits-
grenze denjenigen Punkt des Diagramms, an demdie Tangente 45° betriigt, d. h. der verticale
Zweig der Curve in den horizontalen iibergeht (vgl.Fig. 19 bis 22).

Ist der Draht so angespaniitj so geniigt ein sanftes Hin- und Herbiegen, etwa -mit der Adtschen
Yorrichlung, urn auch die diinne Glulispanhaut zu entfemen, namentlicli, wenn damit gleichzeitig
eine plotzliclie Abkiihlung verbunden wird.

Freilicli ist es mir nicht gelungen, auch den letzten Rest Gliihspan fortzubringen, viehnehr
verhielt sich der Rest 1:3:5 mit Gezug auf die vorhin angefiihrten Zahlen. ich wiirde
mir nun denken, dafs man in der Praxis den lieifsen Draht ohne weiteres dieser Behandlung unter
Anspannung unterwirft, ihn also, sobald er aus dem Walzwerk tritt, durch die Adtsche Vorrichtimg
laufen liifst, welcher eine Wasser-Brause vorausgeht. Indessen darf man nicht kaltes Wasser an-
wenden, denn damit ist eine Hiirtung der Oberflache verbunden, welche fiir' das Zielien nacbtheilig
ist; es geniigt vielmehr kochendes Wasser, durch welches eine Hiirtung nicht eintritt.

Die Richtigkeit meiner Reobachtungen muls durch Versuche in der Praxis erst nachgewiesen
werden, ich kann nur den Weg andeuten.

Ich gehe nun zweitens auf die

Behandlung des Ziehdrahtes

iiber. Der Ziehdraht yerhalt sich insofern ganzlich verséhieden vom Walzdraht, ais alle die vorher
angefiihrten Maschinen nur fiir stiirkere Drahlsorten anwendbar sind.

Ich will indessen zuvordersl noch einige Yorrichturigen erwahnen, welche fiir Walzdraht wie
fir Ziehdraht anwendbar erscheinen konnten, namlich die Scheuermaschine n. Das
gewohnliche Scheuern geschieht durch das Poltern auf den Polterwerken, wobei die Drahtringe sich
gegeneinander reiben und der abspringende Gliihspan durch Wasserstrahl fortgefiihrt wird. Diese
Operation gelingt aber nur, wenn vorher durch Siiurebeizung die Schicht des Gluhspans gelockert
war. Von anderen Poltervorrichtungen hat man zuerst die von Kayser und Mengeringhause n
(Fig. 14) versucht, welche in einer iiberecks gelagerten Trommel besteht. Bei der Rotation sollen
die gegeneinander fallenden Drahtringe gescheuert werden.

Ulmke und Horst haben die in den Fig. 15 u. 16 abgebildete Trommel erdacht, welche
sich urn eine zur Tronnnelachse rechtwinklig stehende Achse dreht und in zwei Abtheilungen
getrennt ist. In jeder Abtheilung liegen Drahtringe, die abwechselnd auf den einen und den andern
Boden fallen und sich so gegeneinander reiben.

Die vollstandige Ablosung des Gluhspans ist aber auch durch solche Yorrichtungen ohne
yorgangiges Beizen nicht crreiclibar, und man hat darum geradezu eine Schleifarbeit -eintreten
lassen, indem man neben dem Draht in die Trommeln Sand, Quarzstiicke, Feldspathstucke, andere
harte Korper. mit oder ohne reines oder ein wenig angesauertcs Wasser, mit oder ohne Oel hinein-
gebracht, schliefslich sogar zu eigentlichen Schleifsteinen seine Zuflucht genommen hat.

W aldrich in Sieghiitte hat so versucht, den Draht mit Schmirgelscheiben, die von der Seite
durch Federn angedriickt wurden, zu reinigen; Bongardt in Riislau ist noch einen Schritt wciter
gegangen und hat conischc Schmirgelscheiben angeordnet, die gegeneinander gestellt und in einem
rotirenden Gehause gelagcrt sind.

Waren die Scheuermittel in Fassern ohne Beizung wirkungslos, so erforderten die letzten Yer-
fahren zu grofse Kosten, so dafs sie sich zwar fiir das Poliren von Draht, nicht aber fiir die
Reinigung von Gliihspan eigneten. Namentlich ist dabei der Eisenabgang fiir den Zwreck Vviel
zu grofs.

Das iibliche Verfahren des Gliihens. geschieht in gufseisernen Topfen, welche moglichst luftdicht
verschlossen sind, in denen aber doch noch eine geniigende Menge Luft eingeschlossen ist, um den
Draht mit einer Gliihspanschicht zu uberziehen, so dafs. also eine Beizung unvermeidlich wird. Ohne
diese Art des Gliilhens aufzugeben, hat man deshalb vorgeschlagen, die Zwischenraume, die jetzt mit
Luft erfiillt sind, durch andere Substanzen auszufiillen. In erster Reihe ist hier der \orschlag von
Roberts in Pittsburgh zu erwahnen, der dahin geht, Sand zwischen die Drahtringe zu schiilten;
statt Sand konnie man besser Infusorienerde nehmen, aufserdem sind auch Sagespane, Kohlen und
dergl. m. vorgesclilagen worden.

Aber es hat sich gezeigt, dafs keines dieser Mittel geniigt, um die Oxydation des Drahtes zu
verhindern, und dafs aufserdem das Umschiitten der feinkornigen Materialien verhaltnifsmafsig viel
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Zeit und kostspielige Arbcit erfordert, so dafs eine allgemeine Anwendung dieses Yerfahrens sieli
nicht eingeburgert hat.

Von Schmi dt in Haspe wurde vorgesehlagen, die Hohlraume mit neutralen Gasen auszufiillen.
Man bat hierzu KohlensSure benutzt, die aus Kalkstein entwickelt werden sollte, iudefs, da
Kohlensiiure eine oxydirende Wirkung ausubt, sind gleichzeitig Kohlen zur Reduetion derselben in
Kohlenoxyd erforderlieh. (Vergl. Fig. 17.)

Ferner ist fertiges Kohlenoxydgas, Leuehtgas, Theerdarnpf und andere KohlenwasserstofTgase,
endlich Stickstoff in dieselben Topfe gebracht worden. Aber alle diese Substanzen, nameutlich
Stickstoff, sind liochst gefahrlich, da sie eine starke Hartung an der aufser$ien Rinde bewirken, und
zur Folge haben, dafs nun der Draht sich erst recht schlecht ziehen liifst.

Man hat endlich versucht, den Gluhraum zu bescliranken.

Auf zweifache Weise kann dies geschehen: einmal dadurch, dafs man einen ringformigen
Rauni anordnet, in dem die Drahtringe liegen. Dies hat Roberts durcli die in Fig. 18 dargestellte
Gonstruction zu erreichen versucht, wahrend Siemens vorgeschlagen hat, den Draht durcli enge
Rohren hindurchlaufen zu lassen, welche mit Petroleumdampfen oder anderen brennenden Kohlen-
wasserstoffen erfiillt sind. Das erste Yerfahren hat ebenfalls den Zweck nicht erfiillt, das zweite kann
ilm nur erfiillen, wenn 'der Draht in einem nicht oxydirenden Gasstrom abgekuhlt wird, aber die
Kohlung der Oberfliche wird auch dann nicht vermieden.

Darum schien mir auf diese Weise oder mit analogen Verfahrungsarten das Ziel uberhaupt
nicht erreichbar, und ich wandte mich zur Prufung einer dritten Methode, namlich der, den Draht
zwar zu gliihen, aber derart, dafs eine Gliihspanbildung uberhaupt nicht eintreten kann , und dafs
der Draht, auch wenn er nach dem Gliiben und vor dem Ziehen heifs an die Luft tritt, dureh eine
Decke vor der Oxydation geschiitzt bleibt, Dies kann nur dureh Gluhen des Drahtes in Badern
geschmolzener Stosse erreicht werden, und die darauf beziiglichen Untersucliungen bieten das wieli-'
tigste Materiat, welches ich lhnen vorzutragen mir erlauben mochte.

Yor allen Dingen kommt es darauf an, bei derartigen Yersuchen unter ganz gleichen Um-
standen zu arbeiten, damit nicht dureh verscbiedenartige Grundiagen Trugscliliisse veranlafst werdtni.
Mein verehrter Freund, IKittenbesitzer Dresler in Greuzthal war so freundlieh, mich mit Materiat
aus der Praxis zu versehen. Zuvorderst sandte er eine ganz gleichmafsige Drahtader von angeblich
2 mm Starke, welche so besehaffen war, dafs sie in der Praxis notliwendigerweise vor dem
weiteren Ziehen hiitte gegluht und danach gebeizt werden tnussen.

Dann liefs ich mir aufserdem das zugehorige, ebenfalls aus der Praxis entnommene Zieheisen
schicken, welches gestattete, Draht bis auf weiter ais auf 1 mm Durehmesser ziehen zu konnen.
Zu meinen Messungen habe ich mich des hier vorliegenden kleinen, sehr genauen Mikrometers bedient,
welches, wie ich hore, in Aschaffenburg fabricirt wird. Es gestattet die Ablesung von 0,01 mm. Der
Urdraht war nach der Messung 2,05 mm stark ; die Differenz soli in der Praxis durchaus zulassig sein.
Nun kam es darauf an, die Ztige unter gleichen Bedingungen vorzunelnnen. Das nachste Kaliber sollte den
Draht auf 0,85 mm Durehmesser bringen. Dasselbe lieferte einen Draht von 0,83 mm. Wenn man
den Verjungungscoefficienten dureh Division der Quadrate der Durehmesser bereclinet, so ergiebt sich,

1832 185
dafs der Goefficient — . <5- = 0,893 war, wahrend er in der Hiitte = 0,925 liiitte sein
HUY MJUU
sollen und nach Angabe der Literatur im allgemeinen fiir diese Starke = 0,9 gesetzt wird.
Also das Yerhaltnifs entsprach der allgemeinen Praxis. Zum Zwecke der Feststellung der
Tabelle B*
Yersuchs- Specifische Belastung Dehnung in %
Nr. an der Streckgrenze an der Bruchgrenze an der Streckgrenze an der Bruchgrenze
1 0L,8 gmm ., 77,2 ot 0,09 1,0
2 63,8 79,6 0,09 0,5
3 03,1 n 78,9 0,08 0,9
4 63,1 78,9 .0,09 0,6
5 64,3 80,4 n 0,09 0,6
Ssumme 316,1 gmm 395,0 gmm 0,44 3,6
Mittel 63,2 79,0 0,09 0,7

* l)ie den Yersuelieu entsprechenden Diagramme siehe auf Blatt IV, Fig. 19. 22.
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zulassigen Zugkrafl wurde die Festigkeit des Drahtes in der kgl. mechanisch -technischen Yersuchs-
anstalt gepriift.. Sie sehen in Tabelle B das Resultat sarnrat den Diagrararnen von futif Versuchen.

Die Bruchgrenze lag danach bei 79 kg pro Quadralmillimeter bei einer Streekung von 0,7 flii,
die Streekgrenze (Elasticitatsgrenze) bei 63,2 kg und 0,09 % Streckung.

Der letztere Punkt diente mir zum Anhalt, denn ich mufste darauf rechnen, dafs uber diesen
Punkt liinaus der Draht beim Zuge nicht beansprucht werden diirfle. Ein zwischen Zieheisen und Zug-
apparat eingescbaltetes Dynamometer gestattete zu beobachten, dafs diese Grenze von 166 kg (Product
aus Querschnitt des 1,83 mm slarken Drahtes und 63,2) niemals iibeischritten wurde. Zum Zerreifsen
Imtten 208 kg gehort. Ferner mufste die zulassige Geschwindigkeit festgestellt- werden. Ohne die
Elasticitatsgrenze zu uberschreiten, hatte zwar mit 4 m Geschwindigkeit in der Minute gezogen
werden konnen, aber dann hiitte kein melir Widersland bietender Draht vergleichsweise untersucbt
werden konnen. Es wurde also auf 2 m herabgegangen, wobei der ungegliihte Draht sich ohne
Schwierigkeit mit 105 kg ziehen liefs.

Die Geschwindigkeit bleibt natiirlich weit hinter der Praxis zuriick, aber in dieser hiitte, man,
wie erwahnt, den vorliegenden Draht uberhaupt ohne Gluhung nicht weiter ziehen konnen.

Die Uebereinstimrnung der Zugkraft bei allen analogen Yersuchen gab einestheils den Beweis von
der. GleiehmSfsigkeil des Drahtes,der untersucht wurde, andererseits von der Zuverliissigkeit der Resullate.

Vier Versuchsreihen wurden angestellt:

Erste Reihe.

Meine erste Aufgabe war, zu untersucheri, ob die Praxis damit recht habe, dafs ein mil
Glphspan iiberdeckter Draht, obwohl diese Schicht der Regel nach 5100 min nicht iiberschreitet,
ohne Entfernung desselben fur unziehbar gehalten wird. Da ergab sich nun, dafs die Praxis voll-
standig recht bat, wenn sie verlangt, dafs der Glubspan entfernt werden ntufs, denn erstens war
die Kraft, die verwandt werden mufste, 110 bis 200 kg, und dann ging das Ziehen sprungweise,
weil der Glubspan sich plotzlich auf ganze Strecken abloste. Das Schlimmste aber war, dafs sieli
das Ziehloch schnell erweiterte und sehon ganz unbrauchbar geworden war, wenn nur 3 in Draht
hindurchgezogen waren, so dafs also von einer praktischen Anwendung des Ziehens eines Dralits
mit Gliihspan keine Rede sein kann.

Ich mufste zweitens wissen, mit welcher Kraft der Draht zu ziehen war, ohne dafs er
vorher gegluht wurde. Es zeigte sich, wie ich bereits erwahnte, dafs bei 105 kg der Draht sich
oline Schwierigkeit von 2,05 mm auf 1,83 mm herabziehen liefs.

Ferner kam es darauf an, die Wirkungen einer Gluhung und Beizung, wie sie in der
Praxis stattfindet, zu untersuchen. Ich fand, dafs sich der so behandelte Draht bei 65 kg ziehen liefs.

Nun war allerdings ein Theil des Drahtes durch die Beizung verschwunden. Da man indesen
wohl nnnehmen darf, dafs die zum Ziehen nothige Kraft pro Quadratmillimeter Yerdriingten Eisens die
gleiche ist, so wiirde, wenn der gebeizte Draht den ursprunglichen Durchmesser von 2,05 mm gehabt
hatte, eine Kraft von immerhin nur 67 kg erforderlieh gewesen sein. Also der Nutzen des Gltihens
und Beizens steht im Verhaltnifsvon 105 : 67.

Eine fernere Frage ist die, ob das Gliihen ganz oder theilweise dadurch vermieden werden
konne, dafs geeignete Schmiermittel angewandt werden. Hierauf bezieht sich die

zweite Reilie.

Abgesehen wurde natiirlich von dem gewohnliehen Schmiermittel,dem Fett oder Oel, welches
bekanntlieh nicht ausreieht, das Gluhen entbehrlich zu machen. Ais erstes Mittel wurde die von Amerika
ausgegangene Erfindung untersucht, wonacli der Draht in eine concentrirte Kochsalzlosung gelegt
werden soli, wodurch er sich beim Trocknen mit einer Kochsalzkruste bedeckt. Das Ghlornatrium
bat sich ais Schmiermittel nicht bewahrt. Es verlangte 110 kg, also tnehr ais der ungegliihte Draht.

Nach einer zweiten Vorschrift soli die Kochsalzdccke mit einer Oelschicht bedeckt werden;
auch hier bleibt die nothige Zugkraft 110 kg. Naehher habe ich eine ganze Menge anderer Salze,
schwefelsaure Magnesia, Phosphorsalz u. s. w. versucht. Sie alle hatten keinen besseren Erfolg
ais Schmiermittel.

Den Draht mit dunnen Metalluberziigen zu versehen, ist ein zweiter Vorschlag. Ich habe ihn
durch Kupfervitriollauge gehen lassen und habe gefunden. dafs zwar die Ziehfahigkeit des ver-
kupferten Drahtes ein wenig verbessert wird, da nur 100 kg Ziehkraft nothig waren, aber dafs
auch diese Methode das Gliiben nicht entbehrlich macht.

Endlich bin ich auf die Priifung der Frage iibergegangen, ob Nalronhydrat ein
besseres Schmiermittel sei. Die Versuche des Herrn Honigmann bei seiner feuerlosen Loco-
motive hatten mich dazu gcfghrt. Zwar habe ich in keiner Weise die Behauptung des
Herrn Honigmann bestatigt gefunden, dafs Natronlauge das Eisen nicht atigreife, wenigstens
nicht bei Luftzutritt zu der Oberftache der Lauge, aber der lockere jOsyduberzug schien ein gutes
Scimiiermittel. Ich versuchte es daher mit geschinolzeneni Aetznatron. Der Draht bedeckte

2 *
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sieli auch tiier schnell mit einer Otydschicht, aber diese war (wie die vorgelegte Probe zeigt) so
locker, dafs die Ziehkrafl auf 90 kg herunter sank; aber derselbe Dralit rifs stets beim zweiten
Ziehen, so dafs die Aetznatron-Beize keinen praktiseben Erfolg haben kann. In der

dritten Reihe

wurde mit den weiteren Yersuchen die Prage, welclie Temperatur denn zum Gliihen des Drahts
erforderlich sei, gcprflfl. Es schien ja wohl moglich, dafs die Gluhtemperatur, die man in der
Praxis anwendet, viel zu hoeh sei, und ware dies der Fali, so kiinnte man sclion bei der gewohn-
liclien Methode an Brennmaterial und Zeit sparen.

Ich habe deshalb Bader zum Gliihen angewandt, wclehe Schmelzpunkte von 150° bis hinauf
zu fast 800° C. hatten und mit letzterem Grade sieli der Gluhtemperatur der Praxis naherten.

Die Substanzen waren unreines Paraffin, welches tlieils zum Schmelz- (150°), theils zum
Entflammungspunkte (245°) erhitzt wurde, sodann Zinn mit dem Schmelzpunkte von 235°,
Blei 334°, Zink 43S°, Kochsalz 776°.

In jedem Palle wurde der dureh das Bad geliende Dralit auf die betreffende Temperatur
erhitzt und dann entweder mit annahernd dieser Temperatur durch das Zieheisen 'gefiibrt oder
vorher auf einem etwa 2 m langen Wege dureh die Luft erkalten gelassen. Fiir den ersten Fali
wurde, um die auch auf kurzem Wege eingetretene Abkiihlung wieder auszugleichen, eine eut-
spreebende Nacherhitzung niittelst Gasflamme vorgenommen.

Die Bader wurden auf einem Gasofen erhitzt, der Draht durch Stege in der Schmelzmasse
gchalten. Das Schmelzgefafs bestand aus Gufseisen.

Es zeigte sich nun beim Paraffin-Schmelzpunkt imheifsen, wieim abgekiihlten Zustande des
Drahtes ein Kraftaufwand von 80, beim Entflammungspunkte von CO kg erforderlich.

Das berechtigte zu guter Hoffnung, dafs in dem Paraffin ein vorziigliches Mittel zum Gliihen
des Drahts gefunden wsSre. Diese Hoffnung bat sich jedoch nicht erfullt, wie ich gleich
zeigen werde.

Ich wandte dann Zinn an. Hier sank die Ziehkrafl im heifsen Zustande auf 52, im kalten
auf 80 kg.

Das bewies, dafs das Zinn anders ais das Paraffin, d. li. nicht blofs ais Schmiermittel wirkte.

Bei Blei ergeben sich 60 im heifsen, 85 kg im kalten Zustande, bei Zink dagegen 130,
bezw. 150 kg, ein Beweis, dafs an letzteres fur die Praxis gar nicht zu denken sei.

Endlich gelangte ich auf den hochsten Schmelzpunkt, der versucht werden sollte, niimlich
auf den des Kochsalzes. Da erhielt ich eine Ziehkraft von 70 kg im heifsen, 90 kg im
kalten Zustande.

Unter allen diesen Gluhmitteln mufste vou vornherein auf das Zink verzichtet werden. Die
Erklarung des eigenthumlichen schlechten Einflusses desselben ist folgende: Zink bildet mit Eisen
eine harte Legirung, welche sich auf der OberflSiche krustenarlig, wie Gliihspan anlegt. Sie setzt
dem Durchgange durch das Ziehloch grofsen Widerstand entgegen, springt ruckweise ab und ver-
grofsert schnell das Ziehloch. Ebenso hinderte das Kochsalz das gleichmafsige Ziehen, obwohl der
Kraftaufwand geringer war.

Bei 3 m Zuglange war das Kaliber beim Zink von 1,83 auf 2,00, beim Kochsalz von 1,83
auf 1,99 mm erweitert. Zu weiteren Versuchen schien hiernach nur Paraffin, Zinn und Blei
geeignet.

Die nachfolgende Tabelle C stellt das Resultat der drei Versuchsreihen iibersichtlich zusammen.

Die

vierte Versuchsreibe

galt dem Weiterzielien des 1,83 mm starken Drahts. Den zweiten Zug hielten nur die mit Paraffin
und Blei gegliihten Drahte aus.

Beim vierten Zug rifs auch bestandig der in Paraffin erhitzte Draht.

Lediglich der in Blei gegliihte Draht liefs sich ohne Anstand zu Ende ziehen.

Tabelle C.
" - 1832
Dtr. 2,05 und 1,83. Verdiinnungs-Coefficient = 0,893.
2,00
Erste Reihe.
1. Mit Gliihspan . . . . 110—200 kg
2. Roher Draht . . . . 105

3. Gegliint und gebeizt . . 67
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Zwcite Rcihec

4. Kochsalz....coooeeienn. 110 kg
5. Kochsalz mit Oel . . . 110 ,
6. Verkupferl . . . . . 100. ,
7. Aetznatron (geschinolzen) 90 ”
Drilto Reilie.
heifs kalt
s Paraffin J 1500 C. 80 80
\ 2450 G. 60 60
9. Zinn 235° C. 52 80
10. Blei 334° C. 60 85
11. Zink 433° G. 130 150
12. Kochsalz 776° C. 70 90

Die folgende Tabclle D zeigt dic wirklichen Durchmesser des gezogenen Draldes, zusammen-
geslellt mit denjenigen, welche von Herrn Dresler angegeben waren, ferncr in der dritlcn Zeile den
Kraftaufwand fiir das Ziehen des in Paraffin gcglihten und in der yierlen den fiir das Ziehen
des in Blei gegliihten Drahtes.

Tabelle D.

Nummer des Zuges

2 3 4 5 6 7 8
Dtr. nacli Dresler . . mm 1,65 1,50 1,40 1,30 1,20 1,10 1,00
Wirklicher Dtr. 1.64 1,49 1,39 1,30 1,135 1,06 0,99
Paraffin 2450 . , & g 20 50 - - - - -
Blei 334° . . . n 37 35 37 35 30 25 30

Von sammtlichen Drahten, die in den verschiedenen Badera bebandelt waren, rissen beim
zweiten Zuge also nur diejenigen nicht, welche in Paraffin oder in Blei gegliint waren. Diese beiden
konnten allein weiter gezogen werden. Die folgenden Zuge fanaen stets' in der Weise statt, dafs
der Draht vor dem Durchlauf durch das nachste Ziehloch wieder in dem Bade erhitzt wurde.
Anfangs entsprach der in Paraffin behandelte Draht allen Anforderungen; die Ziehkraft war 20 und
50 kg beim zweiten und dritten Zuge. Weiter aber war nichts mehr zu erreichen. Die Tempe-
ratur des Paraffins war also nicht gentigend, die Hartung des Drahtes aufzuheben, und es blieb
nichts iibrig, ais auch dieses Materiat ganz und gar zu verlassen.

Es kam also nur noch Blei in Frage und damit ging das Ziehen sehr glucklich. Es ergab
sich im Durchschnitt die Kraft von 35 kg, die nur beim zweiten und vierten Kaliber auf 37 stieg,
beim siebenten dagegen auf 25 fiel. Der Enddraht von 0,99 mm Dtr. war Youstandig biegsam
geblieben, er entsprach einem gut gegliihten Drahte. Diese Erfahrung mit dem Bleibade fiihrt zu
dem Schlufs, dafs die Temperatur des geschmolzenen Bleies von 334° geniigt, um die beim Ziehen
entstehende Spannung aufzuheben. Es mag noch erwahnt werden, dafs zwar die sammtlicheti
Ziige in gleicber Weise so gemacht wurden, dafs der Draht iimner wieder durch das Bleibad -lief,
dafs aber wahrscheinlich ein selteneres Gliihen im Bleibade, etwa nach jedem zweiten Zuge, eben-
falls genugt haben wiirde.

Sie werden aus diesen hier vorgelegten Drahtproben ersehen, dafs kleine Mengen Blei aller-
dings auch auf dem gezogenen Drahte haften, wahrend die eigentliche Sehutzhiille vor dem
Ziehloch abgestreift wird und bis dahin den Draht vor jeder Oxydation schutzt. Die
leichtere Oxydation des heifsen Bleies gegeniiber dem Eisen liifst es wahrscheinlich erscheinen, dafs hier-
durch das Eisen vor der Oxydation auch da gescliutzt wird, wo die Bleihiille nicht ganz schliefst.

Hiernach scheint es der Miihe wertli, in der Praxis zu prufen, ob nicht durch das Glithen
im Bleibade das Gliihen in Topfen und das damit yerbundene Beizen ganz umgangen werden kSnnte.
Es ware dazu ein Apparat erforderlieh, weicher gleichzeitig den neueren Fortschritten im Draht-
ziehen dadurch Rechnung triigt, dafs das Ziehen ununterbrochen durch alle Ziehlocher erfoigt.

Man mufste also den Draht aus dera Bleitrog, in dem er um einen Haspel lauft, durch das
erste und zweite Ziehloch unter Umwicklung um eine schneller laufende Scheibe, dann wieder
durch das Bleibad in die nachsten Ziehlocher u. s. f. bis ans Ende gehen lassen. Eine Oxydation
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des an sich schwer fltichtigen Bleies kann durch eine Holzkohlendecke vcrljindcrt werden; ein Ab-
streifer nimmt leicht das iiberschussige Bici zuriick.

Freilich ist das Blei ein kostspieliges Material, aber es ist zu bedenken , dafs es sehr lange
immer wieder benutzt werden kann, da es sich nur ganz allmahlich rnit Eisen legirt.

Wenn es,auf diese Weise geiange, die Bcizung mit Siiuren zu utngehen und damit einen
erheblichen Fortschritt in der Drahtindustrie zu maclien, so wiirde ich mich freuen, durch meincn
Vortrag Anregung dazu gegeben zu haben. Es kann ja eine solche, im Laboratorium angestelltc
Untersuchung fiir die Praxis nicht allein mafsgebend sein; die Metbode mufs vielmehr erst in der
Praxis weiter erprobt und ausgebildet werden, aber ich mochte diese Gelegenheit.nicht Yoriibergehen
lassen, ohne Sie, meine Herren aus der Praxis, dazu anzuregen, fiir solche Fragen, die ein gemein-
satnes Interessc fiir alle dabei betheiligten Gewerbtreibenden haben, sich doch luiufiger ais bisher
der zu dieseni Zwecke errichleten konigl. Versuchsanstalten in Berlin zu bedienen. Ais ein Beispiel,
wie derartige Untersuchungen in unparteiischer Weise zu fuhren sind, haben Sie die Gomtnission zur
Ucberwachung der Untersuchungen von Eisenbahnmaterialien.

Die Hiittenwérke ais Producenten haben in den Herren Generaldirector Brauns aus Dortmund
und Huttendirector Minssen aus Essen in hervorragender Weise geeignete Vertreter gewahlt, wahrend
die Herren Eisenbahndirector Wiihler aus Strafsburg und Wichert aus Berlin in gleieh guter Weise die
Interesscn der koniglichen Eisenbahnen ais Consumentcn vertreten, und ich schlicfslich, der ich weder
Eisenbabnscbicnen mache, noch welche brauche, ais Vorsitzender die yollkommene Unparteilichkeit gc-
wahrleiste. Ich wiinschte wohl, dafs unter ahnlicher Organisation die zahlreichcn anderen Fragen,
welche die Eisenhuttenleute interessiren, ihre Losung fiinden. Was mich betrifft, so werde ich nach
wie vor alle meine geistigen und korperlichen Krafte gern zu Gebote stellen, denn meinc Lebens-
aufgabe ist die Forderung des Wohls der deutschen Eisenindustrie. (Lebliafter, allseitiger Bcifall.)

Vorsiizender: Wir treten nunmehr in die Discussion iiber den Vortrag des Herrn Geheirnralh
Wedding ein, und ich bitte die Herren, welche sich an derselben betheiligen wollen, sich zum Worte
zu melden.

Herr Commercienrath Dresler-Krcuzlhal: Mein verehrter Freund, Herr Geheimrath Wedding,
hat verschiedentlich mcinen Namen erwahnt, Sie wollen mir deshalb gestatten, mit einigen wenigen
Bemerkungen auf seinen Vortrag einzugehen.

W ir Drahtziehereibcsitzer sind dem Herrn Geheimrath in erster Linie sehr dankbar fur das
reiche Material, was er uns heute vorgefuhrt hat, und ich fiir meine Person mufs gestehen, dafs
er uns auf manche Momente aufmerksam gemacht bat, die mir bisher fremd waren. Was zunachst
die Reinigungsmaschine angeht, so kenne ich von unserm Betrieb ber die Betzschc. Dieselbe
haben wir inonatelang in Betrieb gehabt und sind wieder davon abgekommen , weil wir nicht die
Resultate damit erzielten, die wir erwartet hatten. Bei uns war die Sache insofern anders ais in Altena,
wo die Abwasser den Drahtziehereien so viel zu schaffen machen, weil wir die Abwiisser durch
Bottiche und Klarteiche klaren lassen, so dafs wir damit weitere Mifsstande bis jetzt wenigstens nicht
gehabt haben. Wir sind jetzt wieder auf die Beize mit Saure undzwar Salzsaure bei Walz-
draht und Schwefelsaure bei diinnerem Draht zuriickgekommen. Die Kosten der maschinellen
Drahtreinigung waren sehr viel hober, ais wenn wir das zur totalen Reinigung des Drahtes er-
forderliche Quantum Siiure berechneten.

Was nun die neue Metbode angeht, die Herr Geheimrath Wedding beschrieben hat, so kann
ich augenblicklich nicht naher daraufeingehen, weil sie mir ganzund gar fremd war. Ich
habe vorher nicht mit ihm daruber correspondirt und mufs sagen, dafs diese Eigenschaften,
die der Draht durch Bleiuberzug erlangen soli, mir vollstandig fremd sind. Ob sie in die Praxis
einzufiihren sein wird, mochte ich noch bezweifeln, denn der Kostenpunkt wird jedenfalls sehr
viel hober werden ais bei jetzigem Verfahren. Dafs es aber ein wichtiger Vortheil wiire, wenn
wir das Glilhen und Beizen ersparen konnten, liegt auf der Hand.

. Herr Dr. Wedding hat angefuhrt, dafs dic Abwasser uns nothigten, zu einem atidern Verfahrcn
iiberzugelien. Das ist bei uns nicht der Fali; wohl aber wird durch das Angreifen der Saure der Draht
verdorben, und ich wenigstens bin der Ansicht, dafs dieser Umstand noch viel schadlicher wirkt
ais der andere.

Herr Schemmann-Osnabriick: Ich bin zwar nicht ein erfahrener Drahtzieber wie Herr Dresler,
mufs ihm aber darin recht geben, dafs die Kosten der Gliiherei in einem Bleibade erheblich hoher
sein werden ais die Beizerei. Es ist zu berucksichtigen, dafs zum Beizen des Ziehdrahts nur ein
verschwindend kleiner Theil Saure gehort, der Hauptverbrauch an Siiure liegt beim Walzdraht, und
es wiirde das Hauptaugenmerk darauf zu riehten sein, eine bessere Reinigungsmaschine zu erfinden.
So lange das nicht geschehen ist, wird man bei dem Saurebeizon bleiben miissen.

Herr FUrstenberg-Dusseldorf: Die Verwendung von Blei konnte fur solche Fabricanten , die
Ycrzinkten Draht machen, von eigenthiimlicher Wirkung sein. Wenn der Draht mit einer Bleischicht
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umgcben ist, ehe er durch die Zinkpfanne geht, dann wird dcrselbe mangelhaft verzinkt; das Bici
schmilzt beim Eintaucben des Drahtes in den geschtiiolzenen Salmiak und sammelt sich in kleinen
Kornchen auf der OBerllache des Drahtes; diese kleinen Kornchen verbrennen dann zu Bleioxyd und
der Draht kommt Schwarz punktirt aus der Pfanne; die schwarzen Punkte sind verl>ranntes Bici. Ich
habe diese Erfahrung auf eine eigenthiiniliche Weise gemacht. Ehe icb mcinen, in Salzsaure vorgebeizten
Draht verzinken wollte, liefs ich ihn vor der Pfanne nochmals durch ein Salzsiiurebad gehen. Ich fing
mit Stahldraht an, der durchaus befriedigend verzinkt ausfiel, und fuhr ich mit we ichem Eisen-
draht fort, derselbe fiel durchaus mangelhaft, Schwarz punktirt aus. Ich habe mir den Kopf dariiber
zerbrochen, worin wohl der Grund fiir diese Erscheinung zu suchen ware. Schliefsiich bin ich zu
dem Gedanken gekommen, es miisse an dem mil Blei gefiitterten Kasten liegen, worin sich
das erwahnte Salzsiiurebad befand, und so war es auch. Wenn auch Blei durch Salzsaure an und
fiir sich nieht gelpst wird, so treten doch galvano-elektrische Erscheinungen auf, welche dies andern.
Der barte Stahldraht erzeugte keinen elektrischen Strom, wahrepd der weiche Eisendraht einen elek-
trisclien Strom erzeugte, bei dessen Yorhandensein sich das Blei, wenn auch nur wenig, autloste
und dann galvanisch auf den Draht niederschlug, dieser Draht kam dann mangelhaft verzinkt aus
der Pfanne. Demnachst entfernte ich die Bleibekleidung und der weiche Eisendraht fiel ebenso gut
ferzinkt wie der harte Stahldraht aus.

Herr Fischer-Ruhrort: Ich mocbte mir die Anfrage erlauben, ob bei gewerblichen Zwecken,
zu ilenen Draht verwandt wird, der Bleiiiberzug nicht schadet und wenn das der Fali, wie er
entfernt werden kann.

Herr Schemmann: Ich glaube kaum, dafs regelmafsig ein Bleiuberzug sich auf den Eisen-
draht setzt, es kotlnen wenigstens nur Spuren sein; im allgemeinen wird dieser RUckstand von
Blei durchaus nicht schaden, es sei denn, dafs der Draht'polirt oder verzinkt werden soli.

Herr Piedboeuf-Diisseldorf: Es ist bei der Anwendung des Bades stets nur von Blei gesprochen
worden; der Kernpunkt ist doch die Temperatur und da sind 330° eonstatirt worden. Warum
soli man mm gerade Blei nehmen? Ich glaube, dafs z. B. Riickstande von Petroleum ganz gut
zum Bade zu verwenden sind.

Herr Geheimrath Dr. Wedding: Ich glaube allerdings, dafs der Bleiuberzug, der beim letzLcr
Ziehen iibrig bleibt, ein aufserordentlich geringer ist, aber ich will nicht leugnen, dafs ich bel
mcinen Versuchen stets merkbare Spuren davon auf dem fertig gezogencn Draht gefunden habe,
und dafs also der Draht fur solche besonderen Zwecke, bei denen Blei ganz ausgesclilossen werden
mufs, nicht geeignet sein wird.

Im florigen gebe ich gem zu, dafs aufser dem Blei auch andere gleiche Schmelztemperatur
zeigende Materien angewandt >verden konnten, jedoch ist mir kein Materiat bekannt, welches sich
so leiclit gleichmiiTsig und sieher behandeln liefse, wie Blei.

Ich méehte dann noch einen der wiehtigsten-Yortheile bei Benutzung des Bleibades hervorheben,
der darin bestehen wiirde, dafs man un unterbroclien ziehen kann. Bei dem iibiiehen Yerfahren
mufs, ehe gegliint wird, der Drabi aus dem Zuge entfernt und aufgehaspelt werden, man hat also
zwei Operationen auszufiihren, die dann entbehrt werden konnen. Es kéinnte mit anderen Werken
der Draht von der starksten bis zur feinsten Sorte ununterbroeben gezogen werden.

Herr Haedicke-Remscheid: Ich milcnte mir erlauben, lhre Aufmerksamkeil auf den Gliihtopf
zuriiekzulenken. Wenn man die Sauerstoffmenge berechnet, welche zu Anfang des Gliihens vorbanden
ist, so kommt man auf eine verhaltnifsmafsig sehr geringe Menge. Es ist mir auch von einem
Faehmann gesagt worden — ich selbst habe nicht Gelegenheit gehabt, dies niiher zu untersuchen —
dafs die Gliihspanbildung nicht stattfinde wahrend des Gliihens, sondern dafs erst nach dem
Gliihen, wenn der Topf herausgenommen ist, Luft eindringt und den gluhenden Draht trifft. Es ist
mir gesagt worden, dafs man ihfolgedessen eine erliebliche Abminderung des Gliihspans dadurch
erlangen kann, dafs man einfach oben auf den Draht im Gluhtopl selbst einen schlechteren Draht
legt, der das ertragen kann, oder dafs man Feilspane, Schnittabfalle etc. darauf gebracht hat in der
Absieht, der spiiter eintretenden Luft den Sauersloff abzunehmen und so die untere Partie zu sehiitzcn.
Wenn also die Hauptgluhspanbildung nach dem Gliihen stattfindet — und man kann ja den Gluhprocefs
auch so leiten, dafs kein Sauerstoff zutreten kann, namlich durch Anwendung einer reducirenden
Flamme — dann ware die Aufgabe die, zu verhindern, dafs Sauerstoff nach dem Gliihen hinzutritl.

Um mm diese Aufgabe zu losen, also dafiir zu sorgen, dafs die spater in den sich
abkiililenden Gliihtopf eintretende Luft nicht imstande ist, eine Oxydation zu bewerkstelligen, konnie
man einfach auf den Deckel des Gliihtopfes etwas werfen, welches Gas bildet, das zunachst den
Gliihtopf erfiillt. Wenn man den Deckel mit liolilenpulyer bedeckte, so wurden offenbar die sich
entwickelnden Gase in den Topf eindringen, also eine weitere Oxydbildung durchaus verhul(>n.

Herr Fehland-Dusseldorf: Gliihtéipfe mit Feilspanfiilung iiber dem Drahte, wie sie Herr
llaedicke erwalmt, werden von einem mir bekannten grofseren Dratitwerke seit langerer Zeit gebraucht
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und der erzeugtc blankgegliinte Draht ist in dei* That tadcllos. Es ist wohl uatiirlieh, dafs die im
Topfe eingeschlossene Luft beim Erhitzcn durch die Ritzen der Lehmdiclitung am Deckel entweicht,
beim Zuriickstromen wahrend der Erkaltung des Topfes aber zunachst die Feilspane- trifft und
oxydirt, den Drabt aber verschont lafst.

Herr Beckert-Bochum: Bekannllich wird der Draht blank gegliihnt in Topfen, welche man
innerhalb der Dralitringe in einem gewohnlichen Gltihntopfe unterbringt, und in diesen Gefafsen bleibt
der Draht im grofsen und ganzen (mit Ausnahmo der oberen Lagen) meist gut und reeht schon
blank. Wenn dies nicht der Fali ist, so mag allerdings zum Theil die Luft; die nachtraglich beim
Erkalten der Gefafso hereindringt, schuld sein. Man mufs aber auch annehmen, dafs schon wahrend
des Gliihens SauerstolT, frei oder nicht frei, durch die Wande cindringt und die Oxydation bewirkt.
W o doppelte Wande vorhanden sind, wird die Diffusion fast ausgeschlossen sein, und zumal hier,
wo der Sauerstoff durch die im itufseren Topf liegenden Ringe absorbirt wird, so dafs der in dem
zweiten Topf befindliche Draht blank bleibt.

Weinbold hal bei seinen Versuchen, Luftthermometer mit Platingefafsen zu verwenden, die
Erfahrung gemacht, dafs der Wasserstoff durch die Mctallwande rascher diffundirté, ais er ihn durch
die Gapillarréhren nachfullen konntc; nur bei Yerwendung emaillirter Porzellaugefiifse hatte er
keine Gasverluste. Es diirfte anzunehmen sein, dafs auch andere Gase gliihende Metallwiindc
drrclidringen; wenigstens bat Herr Schulte beiseinen Gluliversuchen in.Stickstoff trotz Versclilusses
mit fliissigcm Blei erhebliche  Stickstoffverlustc nachgewiesen. Ich bitte deshalb urn Mitlheilung,
ob einer der Herren Erfahrungen dariiber gemacht bat, dafs diese Diffusion beim Drahtgliihen eine
Rolle spielt oder nicht.

Herr Stein-Bonn: Kohlensaure und Kohlenoxyd gehen durch gliihende Oefen hindurch, wic
Versuche you Trost bewiesen haben. Es ist unzweifelhaft, dafs, wenn ein einfacher Gufstopf im
Feuer steht, dann Kohlenoxyd durchgeht. Wenn aber die innere Flache mit Glasur iiberzogen ist,
so treten keine Gase mehr durch und der Draht bleibt intact und wird nicht angegriffen von
durehgegangcnen Gasen.

Herr Piedboeuf: Ich bemerke noch, dafs die Oxydation des Drahtes haufig wahrend des
Gliihens staUfnidet. Ich habe vor langen Jahren einnial solclie, Versuche gemacht mit einem
geschweifsten schmiedeisernen Topf mit dichtschliefsendem Deckel, in welchem sich Nagel befanden.
leli habe darnals jedesnial eonstatirt, dafs, wenn die Flarnme nicht richtig ging, die Nagel
im Topfe ganz roth wurden, dagegen sobald die Flamme richtig zog, gut heraus kamen. Es
scheint mir daraus hervorzugehen, dafs die Art der Feuerung eine sehr bedeutende Rolle bei den
Yorgangcn spielt.

Yorsitzender Herr Lueg: Es bat sich Keiner weiter zum Worte gemeldet und schliefse ich
daher die Diseussion. Ich meinerseits, in meiner Eigenschaft ais Walzdraht-Fabricant, mochte noch
wiinschen, dafs die heute in so dankenswertber Weise gegebene Anregung von Erfolg begleitet
sein mochte, damit wir ein anerkannt sicheres Mittel zur Weiterverarbeitung des Walzdrahtes
erlangen und in dieser Hinsiebt nicht mehr so bielen Zufalligkeiteti ausgesetzt sind wie jetzt. Es
ist ja bekannt, dafs die Qualitat des Drahtes durch den Gliihprocefs leidet, und die Herren Draht-
ziehereibesitzer sind geneigt, hieraus den Walzdrahtfabricanten einen Yorwurf zu machen, und letztere,
wenn sie die Kniippel nicht selbst fabriciren, gehen zuruck auf denjenigen, der den Stalli producirl
hat. You dem Gesichtspunkt haben wir ein erhohtes Interesse, dafs Versuche, wie Herr Geheimrath
Wedding sie angeregt hat, fortgesetzt und zu einem gedeihlichen Ende gefiibrt werden.

lhr Beifall, den Sie vorhin so richtig gespendet haben, hat bewieseti, mit welch grofsern
Interesse Sie dem Vortrage des Herrn Geheimrath Wedding gefolgt sind, aber ich erachtc es fiir
meine Pflicht, auch meinerseits dem Herrn Geheimrath fur seinen liehtvollen Vortrag besten Dank
auszusprechen. (Lebbafter Beifall.)

W ir gelangen nun zum letzten Gegenstand unserer Tagesordnung:

Die Anwendung you Eiscn und Stalil zu Eisgnlbalmschwelleii und
die Lage der Eisenindustrie.

Hierzu ertheile ich Herrn Bueck das Wort.

Herr Gcneralsecretar Bueck-Diisseldorf: Meine Herren! Ich glaube lhuen versichern zu diirfen,
dafs lhre Geduld nicht in iibermafsiger Weise in Anspruch genommen werden wird, da eine Behandlung
der technischen Seite der Frage meinerseits von Yornherein ausgeschlossen ist. Es wird sich zwar nicht
vermciden lassen, einige kleine Abschweifungen auf dies Gebiet zu machen, und das erfullt mich mit
Sorge, da ich auf demselbeti bochst unsicher hin, aber hier wird das nichts zu sagen haben, denn
jedetn Irrthume, den ich begehen sollle, wird in diesem Kreise die Gorrectur sicher unmiltclbar folgen.
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Die Haiiptsache dessen, was ich zu sagen babo, liegt auf dcm wirthschaftlichen Gebiete, und
da ich mieli auf diesem elwas sicherer bewegen kann, so hat mir das den Muth gegeben, den
gegenwartigen Yortrag vor lhncn zu hullen.

Die Lage der gesammten Eisen- und Stahlinduslric ist heute eine reclil schwierige, und zwar
vorzugsweise infolge der grofsen Ausdebnung, welche diese Industrie erlangl hat. Diese Ausdelniung
bat sie erlangt nicht aus willkurliciem Vorgelien der Industriellen, sondern die letzteren sind dureh
aufsere Verhaltnisse dazu getrieben worden. Ein Menselienalter hindurch sind durcli den Uebergang
der industriellen Werkstatten und unserer hauptsachlichsten Ycrkehrsmittcl zum Dampfbetriebe die
Anforderungen an die Eisen- und Stahlindustrie immer grofser geworden und sie hatten ihren
Hohepunkt in der Periode der ersten siebziger Jahro derart erreicht, dafs, wenn ich nicht irre,
sogar von dem damaligen Hcrrn Handelsminister eine Mabnung an die Eisenindustrie erging, doch
ibre Productionsfiihigkeit zu steigern. Es handelte sich damals uin die Erganzung des aufgebrauchten
Kriegs- und Eisenbahnmaterials, und die Eisenindustrie mufste um so inehr geneigt sein, dieser
Mabnung Folgc zu geben, ais ein bedeutender Theil des Gonsums damals vorn Auslande gedeckt
wurde. Diese Yerhaltnisse haben sich seildem wesentlich geandert und zwar infolge des Ver-
sagens bedeutender Consuintionsgebiete. Donn heute sind wolil die meisten gewerbliehen Anlagen
mit Dampfmotoren vcrsorgt, der Uebergang iii dieser Beziehung hal sieli vollzogen. Yon grofster
Bedeutung ist aber der Umstand, dafs der Eisenbahnbau in den Culturstaaten in der Haiiptsache
ais beendigt betracbtet werden kann; was zur Unterhaltung und Erganzung der vorliandenen
Bahnen erforderlich ist, das reprasentirt nur einen verschwindend geringen Theil der gesammten
Production.

Diesen Verhaltnissen gegeniiber befindet sich die Eisen- und Stahlindustrie in ganz anderer
Lage ais andere Industrieen. Die Zeiten sind fur die meisten Industrieen gegenwiirtig schlecht, bei*
spielsweise auch fiir die Testilindustrie. Wenn aber die allgemeine wirlhschaCtliche Lage den Con-
sumenten bestimmt, weniger Textilartikel zu verbrauchen, wenn also im Durchschnitt der Rock ein
Jahr langer getragen wird ais sonst, so mufs dafur mit der Zeit eine um so grofsere Erganzung
stattfinden, welche naturgemafs gunstig auf die Industrie zuruekwirkt. VYo einmal Kleider getragen
werden, werden sie nicht wieder abgelegt. Immer neue Gebiete auf Erden werden in Gultur ge-
nommen und da ist das erste, dafs der Mensch anfangt, sich zu bekleiden, und darin beruht ja
die Hoffnurig der Textilindustrie auf Export und fortlaufender Steigerung des Gonsums.

Fur die Eisenindustrie sind solche Aussichten nicht vorhanden. Dafs der Eisenbahn-
bau in bisher uncultivirten Gegenden schnell fortschreiten wird, ist nicht anzunehmen; die
Eisenindustrie ist daher darauf angewfesen, ganzneue Gebiete zuerobern, besonders dadureh,
dafs sie andere Materialien zu verdrangen sucht. Da ist nunder Bestandigkeit des Eisens ge-
geniiber der Angriff auf das Holz ein sehr naheliegender; Holz dureh Eisen zu ersetzen
ist das grofse Streben der Eisen- und Stahlindustrie, und auf diesem Gebiete sind auch bereits
sehr wesentliche Erfolge erzielt worden. Der eiserne Trager hat den hdlzernen Balken vielfach
verdrangt, er setzt sich an die Stelle sehwieriger Stein-Constructionen, wo es gilt, uberlagernde Massen
zu tragen, der Pfeiler aus Mauerwerk ist, namentlich wo der Rautn knapp ist, dureh die Saule
aus Eisen ersetzt und zu Ueberbruckungen von Flussen und Thalern wird meist Eisen angewendet,
wo es nicht darauf ankommt, detn Bauwerk einen monumentalen Charakter zu wahren; grofsere
Hochbauten werden schon ganz aus Eisen construirt und im Schiffbau ist der Sieg von Eisen und
Stahl iiber Holz bei Seeschiffen won) schon jetzt einvolistandiger und auch bet Kkleineren Fahr-
zeugen durfte er nur eine Frage der Zeit sein.

Der Ersatz der bis vor einiger Zeit ausschliefslieh angewandten Holzscliwellen beim Eisenbahn-
Oberbau durcli solche von Eisen oder Stahl ist ein ahnliches grofses Absatzgebiet. Auf diesem
Gebiete sind auch schon ganz erhebliehe Erfolge erzielt worden, denn, meine Herren, die Vorzuge
des Eisens in dieser Beziehung sind vielfach ruckhaltlos anerkannt worden. Ich bin mit diesen
Fragen zu wenig vertraut, um lhnen die Geschichtc des Ersatzes von Holz durcli Eisen vorfiihren
zu konnen, ich glaube aber, dafs sie schon eine ziemliche Zeit zuruckreicht. Es sind nun anfangs
wohl bei der Construction eiserner Schwellen Fehler gemacht worden, die namenilich darauf zuriick-
zufiihren sind, dafs das Materiat zu jener Zeit ein recht theueres war, dafs man daher suchte an
Materiat zu sparen und infolgedessen die Schwelle zu leieht construirte. Nachdem aber seit
einigen Jahren in dem Flufseisen ein vorzugliches und billiges Material gegeben ist, sind auch diese
Fehler iiberwunden worden.

Es hat sich nun herausgestellt, dafs der Anschaffungspreis fiir Eisenschwellen ja noch immer
wesentlich lioher ist ais fiir Holzscliwellen, aber auf der andern Seite sind mir Rcchnungen zu
Gesieht gekommen, nach welchen der grofse Vortheil der Eisenschwellen. soweit die fm nzielle Seite
der Frage in Betraeht kommt, in den geringen Unterhaltungskosten liegt.
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Ich habe hier einige ZiCfern gefunden, welche Herr Haarmann bei Gelegenheit der Hygicne-
ausstellung in Berlin veroffentlicht halte. Eine solclie Rechnung aus dem Jalire 1876 ergiebt, dafs
die UnterhaUung eines Kiloiueters Geleise mit Holzschwellen sich um 460 -M lioher stellt ais
bei eisernem Oberbau.

Haarmann giebt lerner an, dafs fiir seinen Oberbau bei einer speciell beobachteten Strcckc
sich die Unlerhaltungskosten auf 100 -Jh herausgestellt haben, dafs aber bei einem gleicbfalls genau
beobachteten, bereils mebrere Jahre alten Holzsclnvellengeleisc diese Kosten sieli auf 1760 ~  stellten.
Das ist ein so aufseroidentlicher Unterschied, dafs das fmanzielle Resultat in bezug auf die Unterhaltungs-
kosten sich ungemein giinstig fiir die Yerwendung von Eisenschwellen gestaltet.

Aber bei dem ganzen Eisenbahnbetrieb konnen fmanzielle Fragcn nicht in den Yordergnmd
gestellt, sondern das Hauptgewicht rnufs auf die Sicherheit des Betriebes gelegt werden. Nun
unierliegt es wohl keinem Zweifcl, dafs ein Geleise mit Holzschwellen vom besten Materiat, ais
welches ja bekanntlich Eiclienholz angesehen wird, eine langere Zeit hindurch vollstandige Sicherheit
bieten kann, aber besonderc Yorziige konnen diesen Geleisen wohl nicht Sbdieirt werden; denn
Techniker in grofser Zahl behaupten, dafs einem Geleise mit eisernen Schwellen dieselbe Elasticitat,
dieseibc Stetigkeit in der Bettung des Eisenbahnkorpers gegeben werden kann, wie einem aus Holz
construirten Geleise.

Bei Holzschwellen treten nun aber noch Erscheinungen auf, die die Sicherheit wesentlich
gefabrden. Zunachst mufs man erwagen, dafs dieses beste Material aus Eiclienholz eigentlich nur
liir ganz specielle Zwecke zur Yerwendung gelangt, es ist eben zu knapp gcworden. Die Mehr-
zahl der aus Holz verwandten Schwellen wird gegenwartig von Kiefernholz genommen; iiber die
Schwellen aus Buchenholz war die Eisenbahntechnik bis vor kurzem zur Tagesordnung iibergegangen.
Nach meinen Ermittelungen ist nun der Hauptiibelstand bei Holzschwelle darin zu erblicken, dafs
sic, fortwShrend dem Weclisel der Wilterung ausgesetzt, bei feuchtem Wetter quillt und bei Troeken-
lieit wieder auf ihr fruheres Yolumen zuriickgeht, dafs also eine fortwahrende Yeranderung des
Yolumens stattlindet, cin Quellen und cin Eintrocknen, und dafs dadurch das Befestigungsmittel der
Schiene, namlich der Hacknagel, infolge dieses fortwahrenden Wechsels sich allmahlich lockert.
Nun liegt gerade der Uebelstand darin, dafs der Zeitpunkt, wann diese Lockerung eine gefahrbringende
geworden ist, durch die Ueberwachung, wie sie gewohnlich seilens des dazu angestellten Eisen-
bahnbeamten slattfindet, sehr schwer festzustellcn ist, und infolgedessen leicht iibersehen werden
kann, wenn im Geleise Schwellen liegen, bei denen dieser gefahrdrohende Zustand bereits einge-
treten ist.

Es ist aber bei Holzschwellen diese Ueberwachung um so schwieriger, weil dieselbeu bei
gleicher iuifserer Erscheinung verhaltnifsinafsig sehr verscliiedcne innere Beschaffenheit haben
konnen. Es wird lhnen allen bekannt sein, dafs die Beschaffenheit des Holzes je nach dem Stand-
ortc des Baumes, von dem es genommen ist, sehr verschieden sein kann. Ich entsinne mich da
eines Yorkommnisses aus der Periode, wo ich in der Landwirthscliaft thatig war. Ich hatte damals
ein grofses Gut mit verschiedenen Waldcomplexen zu bewirtlischaften; einer derselben lag ziemlich
tief. Aus dem letzteren waren die Eichen fast herausgeschlagen, weil das llolz eine vorztiglichc
Beschaffenheit hatte. Ais ich das Gut iibernahm, wurden mir von dem alten Stellmacher noch
alte Bracken und S¢hwengel, fast wie Reli(luien, gezeigt, die vielc Jahre lang gehalten hatten, denn
von diesem Holze konnten, wenn es frisch war, Spiine wie Bast heruntergezogen werden,
wsShrend das Eiclienholz aus einem andern Walde kurz brach und daher sich zu Stellniacheratbeiten
nur wenig eignete.

Diese Yerschiedenheiten sind durch den verschiedenen Standpunkt des Holzes bedingt. Eine
andere Verschiedeuheit liegt im Alter des Baumes und in der Zeit des Schlagens. Wenn bereits
der Salt im Baume angefangen hat zu steigen, so ist das Holz von geringer Giite; es ist nur. von
guler Beschaffenheit, wfcnn der Baum im sogenannten Wadel geschlagen ist. Alle diese Yerschieden-
heiten lassen sich aufserlich schwer oder gar nicht erkennen und bedingen dadurch eine verhalt-
nifsmafsig schwierige Ueberwachung der Schwellen im Geleise.

Diese UebelstSnde fallen selbstverstandlich bei Eisenschwellen weg, da die Technik ja eine
so aufscrordentliche Yollkommenheit erreicht hat, dafs ein Material von einer gewissen genau vor-
geschriebenen Beschaffenheit erzielt werden kann, welches volist;indig homogeu ist, so dafs eine
Schwelle ganz genau dieselbe Qualitiit hat wie die andere. Aufserdem haben die Befestigungsmittel
eine solche Yollkommenheit erreicht, dafs die Schiene mit absolutcr Sicherheit auf der Schwelle
festgehalten wird, auch ist eine Yeranderung des normalen Zustandes vlei leichter zu erkennen
ais bei Holzschwellen. Ferner steht es fest, dals die Abnutzung der holzernen Schwellen an der
Auflagcrungsstelle der Schiene sehr stark und sehr verschieden ist, je nach Beschaffenheit und
Giite des Holzes, dafs sich aus diesem Unistande Differenzen in der Hohenlage des Geleises lieraus-
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stellen, welche zu Unglucksfallen fiiliren kpimen, unter allen Uinstanden aber eine sehr starko Ab-
nutzung des rollenden Materials bedingen. ,

Die Vorziige der Eisensehwellen sind schon in frilheren Zeiten, wie wir sagen diirfen,
wenn wir den heutigen Standpunkt der Technik ins Auge fussen, im Reichsanzeiger selbst anerkannt
worden. Es heifst da in der Nunimer vom 7. Juli 1880, wo naraenllich die Bedeutung der
Eisensehwellen in bezug auf die Sicherheit des Betriebes hervorgehoben ist:

,Was zuuaehst den bauliehen Zustand der preufsischen Eisenbahnen betrifft, so sind gerade
in den letzten Jahren, unterstiitzt durch die gunstigen Gonjuncturen des Eisenmarktes, umfassende
Yer besserun gen eingefuhrt worden, indem eine umfangreiche Verwendung von Stahlschienen
statt der Eisenschienen, sowie ein ausgedehnter Ersatz der kiefernen Bahnschwellen durch solche
von Eiehenholz oder durch ciserne Lang- oder Querschwellen slattgefunden hat.

Wenngleich dies hauptsachlich vom wirthsehaftlichen Standpunkt aus ais ein Gewinn zu betrachten
ist, insofern die in neuerer Zeit verwandten Materialien eine langere Dauer verspreclien und
die daraus gebildeten Geleise geringere Unterhalt ungskosten verursachen, so darf doch an-
genommen werden, dafs dadurch auch der Sicherheit des Betriebes Yorschub geleistet
wird, indem nantentlich bei dem immer mehr Platz greifenden Oberbausystein
mit continuirlichcr Unters tiitzun g der Sehiencn durch eiserne Langsch wcllcn
eine sanftere Bewegung der Fahrzeuge stattfindet. Jedenfalls darf behauptet werden,
dafs der gegenwiirtige Zustand aller Hauptgeleise den immer hoher gesteigerten Anforderungen des
Betriebes vollstandig Geniige leistet.”

Nach der Statistik iiber die Eisenbahnunfalle haben im Betriebsjahr 1882/83 24 Unfalle statt-
gefunden, derern Ursache auf Fehler am Oberbau zuriickzufuhren ist, und das Betriebsjahr 1888/84
weist 28 solcher Unfalle auf. Ob die Schuld an den Schwellen oder Sehienen gelegen hat, ist aus
der Statistik nicht zu ersehen, es lafsl sich aber annehmen, dafs die Schwelle auch mitgewirkt
hat, und darum mufste die Eisenbahn um so lieber sich desjenigen Materials bedienen, das im
Jahre 1880 schon ais das sicherste und beste erkannt worden ist. Die ganze Welt wurde ja
<rschreckt durch das grausige Ungluck bei Hugstetten in Baden, wo eine ganze Anzahl Rcn$ender
ihren Tod fand. Dieses Ungluck wurde damals auf ungeniigende Widerstandskraft des Geleises zuruck-
gefiihrt, welches aufHolzschwellen lagerte. Die BadischeStaatsregierung, welcher ein fast unerschépflicher
Holzreichthuin zu Gebote steht, ist denn auch in entschiedenster Weise zur Benutzung eiserner
Schwellen ubergegangen; sie hat kurzlich nur noch die Lieferung von 227 400 Stuck eiserner
Querschwellen ausgeschrieben.

Es ist wohl naturlich, dafs man im Beginn des Eisenbahnbaues dasjenige Materia! nahm,
welches damals der Technik am nachsten lag, und das ist das Holz gewesen. Dabei darf man
den Umsland nicht aufser Acht lassen, dafs man damals noch keind Ahnung hatte von den An-
forderungen, welche jetzt an die Stetigkeit und Widerstandskraft der Geleise gestellt werden; denn
eine Yorstellung von der Grofse und Schwere der Lasten, welche heute auf der Eisenbahn bewegt
werden, hatte man damals nicht, vor alletn auch keine Yorstellung von der Geschwindigkeit, mit
welcher jetzt die Ziige fahren und w'elche die Hauptanforderung an die Stetigkeit der Geleise stellt.

Ein weiteres Bedenken, welches gegen die Anwendung der Holzschwellen geltend gemacht
worden ist, besteht darin, dafs unsere Walder gewissermafsen verwtistet wiirden durch die kolossale
Enthahme von Schwellen. Es ist eine allgemein bekannte wirthschaftliche Thatsache, dafs die Ver-
wiistung der Walder eine ungemein grofse Schiidigung der Gultur eines ganzen Landes berbeifiihit
und das Klima ungiinstig beeinflufst, jedenfalls aber ein Land fur landwirthschaftliche Zwecke weniger
fruchtbar maeht. Mir hat eine Rechnung vorgelegen, welche besagt, dafs, um 5 Millionen Stiick
Schwellen aus Holz herzustellen, w'elche nicht aus jungem Bestande genommen werden konnen, da
dann die Schwelleh zu theuer werden wurden, ungefiihr 7500 ha hundertjahriger Eichenwald noth-
wendig waren. Das sind gewifs ganz aufserordentliche Zahlen.

Trotz aller Vorziige der Eisensehwellen ist doch die Yerwendung dieses Materials nur langsam
vorgeschritten. Ich habe hier eine kleine Zusammenstellung gemacht aus der Statistik des Reichs-
eisenbahnaintes. Danacli befanden sich an Geleisen mit Holzschwellen auf den deutsehen Eisen-
bahnen im Betriebsjahr 1880/81 — 52 175 km (hier sind die Doppel- und Nebengeleise mit ein-
gerechnet); diese Zahl ist heriintergegangen bis zum Betriebsjahr 188-3/84 auf 51 692 km, also
der Unterschied ist nicht ein sehr erheblicher; fur das letzte Betriebsjahr ist die Statistik noch
nicht herausgekommen. An Geleisen mit eisernen Ouerschwelleu waren vorhanden im Betriebsjahr
1880/81 — 1310 km, es hat bis zum Betriebsjahr 1883/84 nur eine Vernjehrung auf 4064 km
stattgefunden, der Procentsatz der Eisenbahnen mit Eisensehwellen ist also ein verhaltnifsmafsig aulser-
ordentlicli geringer. Auch bei der Unierhaltung der Geleise zeigt es sich, dafs noch sehr viel Holg
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ver\vandt wird; cs wurden neu eingelcgt 1880/81 = 2414 029 Stiick llolzschwellen, 1882/83 =
2 307 438 Stiick. 1883/84 ist eine erhebliclic Steigerung eingetreten, cs sind in diesetn Jahre neu
cingelegt worden 2569 232 Stiick holzerncr Schwellen. An eiseruen Schwellen stellt sich der
Verbrauch im Jahre 1880/81 auf 363 241 und 1883/84 auf 875 432 Stiick.
Es wird Sie viellcicht interessiren, zu héren, wie iiberhaupt bei den in den Geleisen liegen-
den Schwellen das VerhSltnifs sieli stellt.
Es lagen an holzernen Schwellen:
1880/81 = 56 906 390 Stiick,
1883/84 = 56534668 Stiick;
an eisernen Querschwellen:
1880/81 = 1418 241 Stiick,
1883/84 -= 4440 772 Stiick;
an eisernen Laugschwellen:

1880/81 3298 km,
1883784 4770 km.

Ich darf also wolil resumiren, dafs der Yerbrauch von Eisenschwellen im Oberbau im ganzen
ein verhaltnifsniafsig geringer gcwcsen ist; immerhin zeigt dic Siatistik einen gewissen Fortschritt
und das konnte die Stalli- und Eisenindustric mit Hoffnung erfullen. Es liegen aber leider ganz
bestiinnite Anzeicheri vor, dafs in neuerer Zeit in der preufsischen Eisenbahnverwaltung eine Utn-
kelir stattfindet, dafs zur Holzschwelle zuruckgekehrt werden soli, und besonders befremden mufs
es, dafs die Buchenschwelle, welche eine Zeitlang von den Eisenbahntcchnikern ais abgethan be-
traclitet wurde, wieder in den Vordergrund tritt. In wie geringein Grade in den letzten Jaliren
die Buchenschwelle zum Yerbrauch gekominen ist, geht aus den Zahlen der Statistik des Reiclis-
eisenbahnamtes hervor.

Es waren vorhanden anBuchenschwellen — es heifst inder Statistik:Eicbenschwellen und
Schwellen aus »sonstigemLaubholz«; da mir nun noch nicht bekanntgeworden ist, dafs aus
Linden- oder Birkenholz Schwellen gemacht werden, so darf ich wohl annehmen, dafs unter dcm
Ausdruck »aus sonstigem Laubholz* Buchenschwellen zu verstehen sein werden — also es waren
Yorhanden an Buchenschwellen

1880/81 = 632 833 Stiick,
diese waren zuriickgegangcn im Jahre 1883/84 auf 524 339 Stiick,
Charakleristisch aber ist nun, dafs neueingelegt worden sind an Buchenschwellen
1880/81 = 214 Stiick,
1881/82 gar keine,
1882/83 = 340 und
1883/84 mit einem grofsen Sprunge 46 153 Stiick.

Es findet diese grofsere Yerwendung der Buchenschwelle, fiir welche auch hier im Bezirk
bestimmte Anzeichen vorliegen, statt auf Grund eines neuen Impragnirungsverfahrens. Im-
pragnirt werden ja die llolzschwellen im allgemeinen und es gelingt ja bei Kieferschwellen
den Proccfs dor Faulnifs dadurch etwas. aufzuhalten; die ubrigen ungiinstigen Eigenschaften
der Holzschwelle in bezugauf die Sicherbeit des Betriebes werden jedoch dadurch nicht alterirt.
Wenn das nun nicht der Fali ist, und da dies neue Impragnirungsverfaliren bei Buchenschwellen
selbstverstandlich durch den Gebraucli noch nicht hat erprobt werden konnen, so glaube ich, dafs
man vollberechtigt ist, dieses Yerfahren ais ein Experiment zu bezeichncn, und den Anfordcrungen
der Betriebssicherheit gegemiber wird man vielleicht dieses Experiment ais ein etwas gewagtes hin-
stellen konnen, und zwar erscheint es um so mehr gewagt, da der Eisenbabntechnik neben diesem
Bucbenholz ein vortreffliches Material in den Eisenschwellen zur Yerfiigung stellt.

Es ist daher die Frage aufzuwerfen, wenn auch schwer zu beantworten, ob nicht mit An-
stellung dieses Experimentes 'eine recht grofse Yerantwortung auf die Eisenbalin -Yerwaltung
zuriickfallt.

Fragen wir nun nachden Beweggriinden zu dieser tfmkehr, so ist es wohl unschwer zu
erkennen, dafs, freilich ineiner dem friiheren Bedenken entgegengesetzten Richtung, es jetzt die
Rucksichten auf den deutschen Wald sind, welche dazu fiihren, den holzernen Schwellen eine
grofsere Rolle in Beziehung auf den Eisenbabnoberbau zuzutheilen. Man will den nothleidenden
Waldbesitzern Gelegenheit geben, ihr Materiat wieder besser zu verwerthen und dadurch eine hohere
Grundrente bei den Forsten zu erzielen.

Yom Starulpunkt der Eisenindustrie mufs dieses Motiv ais nicht richtig zuriickgewiesen werden.
denn einmal ist es ja allen llerren, die sich mit der wirthschaftlicheu Gesetzgebung beschaftigt
haben, bekannt, dafs im Jahr 1879 auch fiir Holz ein Schutzzoll eingefuhrt wurde, der in diesem
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Jalire noch sehr wesentlich erhoht worden ist, und dieser Zoll hat doch keinen andern Zweck, ais
den Waldbesitzern die bessere Yerwerthung ihres Besitzes zu sichern. Ferner liegen sehr bestimmte
Anzeichen vor, dafs der Bedarf an hdlzernen Schwellen durchaus nicht im Inlahde gedeckl werden
kann, und dadurch wird das Vorgehen der Staatseisenbahn-Verwaltung noch bedenklicher, insofern
die Interessen der Eisenindustrie dadurch zuriickgedrangt werden.

Ich  mochte lhnen zur Begriindung dieser Ansicht einige Daten angeben, die ich einer von
einem Herrn Julius Riittgers und Genossen, Holzhiindlern und Besitzern von- Impragniranslalten, an
den Reichstag gerichteten Petition entnoinmen babe. Es wird in derselben angegeben, dafs, wenn
man eine Linie von Bremen iiber Leipzig nach Oderberg in Oberschlesien zieht, in dem ostlich von
dieser Linie gelegenen Theile von Deutschland im Jahr 1884 rund 2000 000 Stiick Holzschwellen
gebraucht worden sind, welche zu #3 aus Eichenschwellen und zu 273 aus Kieferschwellen be-
standen; aufserdem war noch ein Bedarf vorhanden von 12500 Festmeter eichener Weichen-
schwellen. Von diesem ganzen Bedarf haben nur 15000 Stiick Eichenschwellen aus deutschen
Forsten gedeckt werden konnen.Wenn wir dasselbe Gebiet ostlich von der bezeichnelen Linie
nehmen, so sind fiir das Jahr 1885/86 eine noch grofsere Anzahl Schwellen gebraucht; ich will
lhnen die Zahlen nicht nennen, denn die haften ja doch nicht im Gedachlnifs, das Besultat aber
ist, dafs von den ausgeschriebenen Eichenschwellen nur 1,15%, von Kieferschwellen 5,047, von
den ausgeschriebenen eichenen Weichenschwellen gar nichts aus deutschen Forsten hat gedeckt
werden konnen. )

Freilich sind die ausgeschriebenen 5000 Stiick Buchenschwellen vol!stiindig aus deutschen
Forsten geliefert worden. Wenn die Yerwendung der Buchenschwellen fortsclireilend wieder zur
Geltung kommtso lafst sich annehmen, dafs im Westen Deutsclilands der Bedarf an buchenen
Schwellen aus den einheimischen Forsten wird gedeckt werden konnen. In jiingster Zeit soli aber
eine von der Eisenbahn-Direction in Frankfurt a. M. ausgeschriebene Submission auf Holzschwellen
auch resultatlos ausgefallen sein. Da aber diese Verwendung von den Technikern angezweifclt
ist, so lafst sich immerhin sagen, dafs der besondere Schutz, der dem deutschen Walde gewahrt
werden soli, ein ungerechter ist, da er in der Hauptsache dem Auslande zu gule kommt und nicht
dem deutschen Walde. m

Wenn dieser Schutz aber stetig weiter gefiilnt werden soli, wie es zur Zeit den Anschein
hat, so mufs darin eine ganz aufserordentliche Benachtheiligung der deutschen Eisen- und Stahl-
industrie erkannt werden, welche ihre grofsen HolTnungen auf dieses neue zu erobernde Gebiet
gcsetzl hat.

Ich mochte mir erlauben, Ihnen einige Zahlen zu nennen, die sich ja jeder Teehniker wird
ausrechnen konnen, die aber gewifs des Eindrucks nicht verfehlen werden.

Es sind ausgeschrieben worden in der Zeit vom 1. Januar bis 1. December von der
Preufsischen Staatseisenbahn-Yerwaltung 1556 657 Stiick Holzschwellen, von sonstigen deutschen
Staatsbahn-Vcrwaltungen 675 363 Stiick, von den deutschen Privatbahnen 184900 Stiick, im
ganzen 2416 920 Stiick Holzschwellen. Nehmen wir das Ausland hinzu mit 2851 319 Stiick,
so ergeben sich 5268 239 Stiick Holzschwellen. Wenn diese Holzschwellen durch Eisen ersetzt
werden sollen, so bilden sie, die Schwelle mit 50 kg angenommen, einQuanlurn vonl20 846 t
fiir Deutschland, fiir das Ausland 142 566 t, zusammen 263 412 t Eisen.

Zur Herstellung dieses Eisens waren erforderlich fiir Deutschland 470 000 t Kohlen und
Koks, fiir das Ausland 560000 t Kohlen und Koks, zusammen 1030 000 t, an Erzen fur Deutsch-
land 480 000 t, fiir das Ausland 565 000 t, zusammen 104-5000 t.

Zur Erzeugung dieses Quantums Eisen wurden im ganzen beschaftigt werden 6700Arbeiter,
derern Verdienst, das Jahr zu 312 Arbeitstagen gerechnet, 6 700 ooo -I> betragen wiirde.

Es wurden aufserdem in Deutschland fiir den Transport der Rohmaterialien eine Fracht von
212 Milionen t/H, fiir den Transport des Fabricats von 1600 000 , fur Anschlufsfrachten
120 000 sich ergeben.

Diese Zahlen sind mir iibergeben von einem aufscrst angesehenen und hervorragenden Tech-
niker, so dafs ich glaube, man darf sie nicht anzweifeln. Wenn sie aber nach der einen oder
andern Richtung bin einen Fehler haben sollten, so werden sie doch fiir das, was ich hier auszu-
filhren habe, den geniigenden Beweis liefern. namentlich dafur, welche ganz aufserordentliche Be-
deutung die Verwendung von eisernen Schwellen fiir die Eisenindustrie hat.

Nun habe ich schon Eingangs meines Yortrags auf die schwierige Lage der Eisenindustrie
hingewiesen. Infolge ihrer grofsen Ausdehnung ist die Eisenindustrie heute nicht in der Lage,
den Betrieb vollstSndig aufrecht erhalten zu konnen, und wuberall bort man von Betriebs-
einschrankungen.

Trotzdem sucht sie, wenn auch unter grofsen Opfern, mit Riicksicht auf die Arbeiter Lohn-
reductionen und Arbeiterentlassungen moglichst zu vermeiden. Da ist es denn zweifellos ein gerecht-
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fertigtes Verlangen, clafs die Staatsregierung ihr zu Hulfe komme, uinso mehr, ais die Staats-
regierung in diesem Falle in der liberaus gliicklichen Lage ist, Jemanden helfen zu kdénnen, ohne
selbst Opfer bringen zu miissen, sondern im Gegenlhefl eine Hulfe angedeihen zu lassen und selbst
fmanzielle Vortheile zu erzielen, aufserdem aber, nach der Ansicht der meisten Techniker, die Sicher-
heit des Betriebes zu erhohen.

Meine Herren! Es st das Verlangen der Eisenindustrie in dieser Beziehung auch insofern
ein durchaus berechtigtes, ais sie eben so wohl wie der deutsche Wald in deutschem Boden wtirze)t,
da ihr Rohmaterial, von den wenigen Fallen abgesehen, wo die Rucksicht auf die austandische
Concurrcnz sie zwingt, fremde Erze zu verwenden, deutschen Ursprunges ist; ganz besonders wird
das Materiat zu Eisenbahnschwcllen ausschliefslich aus deutschen Erzen hergestellt, darnm sollte
die Eisenindustrie nicht weniger ais der deutsche Wald von der Regierung beriicksichtigt werden.

E* ist ferrier zu berucksichtigen, dafs unsere Eisenindustrie auf dem Weltmarkte mil alteren
und von natiirlichen Verhiiltnissen wesentlich mehr begiinstigten ludustrieeti des Auslandes zu con-
eurriren hat, und namentlich dieser Gesichtspunkt miifste die Staatsregierung veranlassen, ihr die
in Rede steliende Unterstiitzung nicht zu versagen.

Ein sehr wesentlicher Punkt besteht noch darin, dafs unsere Staatseisenbahn-Yerwaltung be-
zuglich ihres ganzen Yorgehens, ihrer Technik, in der ganzen Welt ein aufserordentliches Ansehen
mgeniefst, und daher gerne ais Beispiel genommen wird.

Der theilweise Uebergang zur Yerwendung eiserner Schwellen in Deutschland hat dazu gefiihrt,
dafs die anderen Staaten diesem Beispiele gefolgt sind. Bekanntlich hat Holland in neuerer Zeit
fast ausschliefslich eiserne Schwellen venvendet, in England, welches bezuglich solcher Dinge ja
aufserordentlieh schwerfallig ist — ich erinnere mich von meiner ersten Reise in England, dafs ich
in diesem Lande der Eisenproduction Kohlenziige gesehen habe, bei denen die Waggons auf
holzernen Balken ruhten — iti England sind dieser Schwerfalligkeit entsprechend in neuerer Zeit
erst Yersuche mit eisernen Schwellen gemacht worden, dagegen hat Indien sich ais bedeutender
Consument erwiesen, da es naturlieh ist, dafs bei dem dortigen Klima die llolzscliwelle zu ver-
giiuglich ist. Oesterreich und namentlich Belgien, letzteres durch das Yotum des im August in
Briissel abgehaltenen Eisenbahncongresses dazu gezwungen, haben ernstliche Versuche mit eisernen
Schwellen gemacht.

Wird nun bekannt, dafs die preufsische Eisenbahnverwaltung eine riicklaufige Bewegung ein-
sehliigt, dafs die Holzschwelle wieder in ihre frtihere Bedeutung eingesetzt Werdeu soli, so lifst
sich mit voller Bestimmtheit annelimen, dafs auch die anderen Larider kopfscheu werden und
vielleicht auch in diese riicklaufige Bewegung eintreten, zum wenigsten nicht grofse Neigung zeigen
werden, ernstlich mit der Verwendung eiserner Schwellen vorzugehen, und dadurch wurde fiir
unsere Eisenindustrie eine grofse Benachtheiligung ihres Esports verbunden sein.

Alle diese Grtinde, die ja von berufener Seite in viel umfassender Weise dargelegt werden
konnen, sind es gewesen, welclie Ihren Vorslaml yfeanlafst haben, in Gemeinschaft mit dem Verein
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und der nordwestliehen Gruppe dieses Vereines ein Petitum
an den Herrn Minister fiir offentliche Arbeiten zu richten, welches folgenden Wortlaut hat:

sEw. Excellenz wolle hochgeneigtest veranlassen, dafs dem Holze bei Untersch\vellung der
. Eisenbahnschienen nicht nur nicht wieder grofsere Bedeutung beigelegt werde, sondern dafs mit dem
Ersatz der Holzschwellen durch Schwellen aus Eisen bezw. aus Stahl, wie in den vergangencn
Jahren, fortgefahren und die thunlichst schnell zu vollziehende ganzliche Herstellung des Oberbaues
lediglich aus Eisen bezw. aus Stahl ais Endziel ins Auge gefafst werde.”

Es ist der kurzenh Petition eine umfangreichere Begrundung, ahnlich wie ich mir erlaubt habe,
sie hier vorzulegen, beigegeben worden, und Ihr Vorstand giebt sich der HofTnung hin, dafs Sie
sein Yorgehen in dieser Beziehung unterstittzen und billigen werden. (Lebhafter allseitiger Beifall.)

Vorsitzender, Herr Lueg: Ich eroffne die Discussion Ober den Vortrag des Herrn Bueck und
ertheile Herrn Haarmann das Wort.

Herr Haarmann-OsnabriickNur mit einem gewissen Zégern mochte ich mich mit einigen
Worten an der Discussion iiber diesen Gegenstand betheiiigen, da ich bei der Sache nach mancher
Richtung hin mehr ais andere engagirt bin.

Zunachst kann ich nicht umhin, meiner Freude dartiber Ausdruck zu geben, dafs die
vorliegende Specialfrage anscheinend schon derartig popular geworden ist, dafs selbs.t ein Nicht-
techniker iiber dieselbe mit einer Gewandtheil spricht, welche anders uberraschen miifste. Dann
habe ich mein Bedauern daruber auszusprechen, dafs es mir nicht moglich war, mich an den
Arbeiten der Cominission zu betheiiigen, welcher Letzteren ich iibtigens sehr gern das mir zur
Yerfiigung steliende Material zur Benutzung iiberwiesen habe.

Ich mochte nun mein volles Einverstandnifs mit der Fassung der Vorlage hiermit ausgesprochen
haben und fiige hinzu, dafs m. E. die Sache von der allergrofsten Wichtigkeit ist, nicht nur fflr unsere
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Industrie und fiir die Eisenbahn-Yerwaltungen, sondern auch fiir den Slaal im allgemeinen. Es
ist ja unleugbar, dafs Deutschland und speciell Preufsen sich die alkrgriifsten Yerdienste ura die Yer-
wendung von Eisen und Stahl fiir Eisenbahnzwecke erworben haben; man darf wohl sagen, dafs
gerade die preufsische Staalsbahn-Yerwaltung in .dieser Beziehung gewlssernmfsen die Fiihrung
iibernommen hat. Andere Nationen sind auf diesemGebiete sichtlieh zuriickgeblieben, und selbst
in England spielt. der eiserne Oberbau bislang nur eine unlergeordnete Rolle.

Wie Herr Bueck ganz richtig ausgefiihrt hat, wiire nun ein Riickschlag bei uns iiufscrst
mifslich. Nach meinen Notizen sollen schon gegenwiirtig fiir den Eisenalhu Oberbau in Dentschlaml
30 'fi weniger Eisenschwellen Verwendung finden ais vor einigen Jahren, und wenn Herr Bueck
vorhin anfuhrte, dafs im Jahre .1883/84 40150 buchene Schwellen zur Venvendung gelangt sind,
wahrend Im Jahre vorher nur 340 und im Jahre 1881/82 gar keine Buchenschwellen bcschalTt
wurden, dann mochte ich behaupten, dafs in diesemlJahre etwa die doppelte Quanlurn des vorig-
jiihrigen Yerbrauches verlegt worden ist. Dic Folgendieses Rflckschlages sindfiir unsere Industrie
Erhohung der Selbstkosten, Vermindcrung der Arbeiterlohne und damit im allgerneinen Riiekgang
der ganzen Fabrication.

Ich habe sehr liaufig paruber nachgedacbt, weclches, gegentiber den so oft und vielseitig
hervorgehobenen Nachtheilen der Holzschwellen, wohl die Griinde sein mogen, die die Staats-
eisenbahnverwaltung veranlafst haben, nach dieser Richlung vorzugehen, und es sind mir dabei
nameulLlich zwei Punkle hervorgetreten, die Beachtung verdienen. Das ist erstens das Bestreben der
Waldbesitzer, die ihre Buchenschwellen loswerden wollen und zum Staat sagen: Du hast die:Ver-
pflichtung, uns die Schwellen abzunehmen. Nun ist mir aber von Autoritiiten im Forstfach wieder-
holt gesagt worden, dafs die unzweckmafsigste Verwendung des Holzes die zu Eisenbahnschwellen
sei, und ich glaube, dafs das richtig ist, doch will ich auf diesen Punkt hier nicht weiter eingehen.

Der zweite Punkt, der hier in Frage kommt — und das ist meiner Meinung nach der
wichligste — ist das Verhalten der verschiedenen Eisenbahnoberbausysteme in langerem Belriebe,
und da miissen wir so gerecht sein zuzugeben, dafs die eisernen Oberbauconstructionen, welche
zuerst Anwendung gefunden haben, sich nicht in der Weise bewahrten, wie es crwartel worden
ist. Es liegt dies daran, dafs die Gonstrucleure yielfach nicht genugend durchdacht und mit Riick-
sicht auf die damaligen hohen Preise des Materials auch viel zu leicht construirten. Aufserdem
wurde bei einzelnen Privatbahnen auch sogenannter Griinderoberbau verwendet, mit dem die spiiteren
Actionare sich abzufinden hatten, und das hat viel dazu beigetragen, die Eisenschwellen hier und
da in Mifscredit zu bringen. Man verwendel jedoch in neuerer Zeit solidere und bessere Con-
structionen und darum konnen die frilher begangenen Fehler nicht ais Griinde dafur gelten, von
dem eisernen Oberbau wieder abzugehen.

In bezug auf die Unterhaltungskosten, von denen Herr Bueck gcsprochen hat, habe ich noch
zu erwahnen, dafs diese einer meiner Broschuren entnommenen Zalilen aus guter Quelle stammen
und dafs ich sie auch vertrele, dafs aber verschiedene Eisenbahntechniker behaupten, dic Unter-
haltungskosten stellten sich bei langerem Belriebe fiir Eisenschwellen ungleicli hoher ais fiir Holz-
schwellen. — So lange das Eisenbahnwesen so zersplittert war, dafs jedc Yerwaltung ihre besondere
Statistik hatte, ist iibrigens anzunelunen, dafs fiir den fraglichen Zweck nur sehr mangelhafte Zahlen
gesammelt woiden sind. Ich habe schon in friiheren Jahren darauf hingewiesen, dafs Versuche mit
den bestbewahrten Oberbausystemen angestellt werden miifsten, um vollstandig sichere Zahlen uber
dieses Materiat zu erlangen; so lange das nicht gesehient, wird man dariiber zu festen, unangreif-
baren Resultaten nicht kotnmen. Ich selbst habe viele Versuche angestellt, im grofsen und im
kleinen, und wenie dieselben auch forlsetzen, uin rnehr und mehr Klarheit in diese Sache zu
bringen. Uebrigens sind auch, wie ich erfahre, seitens der SUiatsbahnYerwaltung derartige Yersuclie
in Aussicht genommen.

Zum Schlufs kann ich mir die Bemerkung nicht versagen, dafs unser Herr Arbeitsininisler
sich um die Interessen der Industrie Preufsens und Deutschlands die grofsten Yerdiensle erworben
hat. Speciell die Eisen- und Stahlindustrie hat alle Yeranlassung, ihm dankbar zu sein, da beispiels-
weise die Lieferungsbedingungen neuerdings wesentlich erleichtert und die AnsprOche hinsichtlich
der Garantien auf ein bescheideneres Mafs zuruckgefiihrt worden sind. Hoffen wir, dafs der Herr
Minister auch Mittel und Wege finden wird, die dahin fiihren, dafs die Yerwendung von Eisen-
bezw. Stahlschwellen allgemein wird und dafs dadurch auch unsere nationale Eisen- und Stahl-
industrie in der Lage bleibt, ihre fiir unser Vaterland so bedeutungsvolle Stellung auch fernerhin
zu bewahren. (Lebhafter Beifall.)

Herr Llirmann: Ich bin fest iiberzeugt, dafs mit mir auch Sie erschrocken sind aber die
Thatsachen, die hier mitgetheilt wurden; wenn die deutschen und speciell die preufsischen Eisen-
bahnen in Zukunft weniger mit eisernen Schwellen versehen werden sollen, ais wir gelioffl und
gewunscht hatten, so kann das auch in anderer Beziehung fiir uns nicht glcichgiiltig sein. Wir
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\yiisen sehr walil, dafs wir, wenn wir exportiren wollen, immer, im Yergleiehe zu England,
Frankreich und Belgien, die liingsten Wege haben.

Wenn wir es nun dahin bringen konnten, die Fraehten buliger zu gestalten, dann wurden wir
dem Auslande gegeniiber einen Vorsprung im Esport erreicht haben. Diese Aussiehl batten wir, weil
wir bis jetzl darin voraus waren, unsere Eisenbahnen mit eisernem Oberbau zu versehen. Waren
wir damit fortgefaliren, so wurden wir unsere langen Wege insofern verkurzt habe.n, ais wir billiger
fahren konnten. W ir konnten nur bedauern, wenn hierin ein Stillstand eintreten sollte. Die anderen
Nationen werden die Lngung eiserner Schwellen ebenfalls aufnehmen; in England z. B. liegen auf
der London Western Bahn schon liingere Streeken eiserner Schwellen. Wenn wir jetzt in der
Anlage eisener Schwellen einen Stillstand eintreten lassen, werden wir unsern Weg nach dem Meere
nicht in dem Mafse abkurzen konnen, wie die Engliinder, die so wie so rascher und energischer
ais’ wir bestrebt sind, ihren Weg fur den Exporl billiger zu machen.

Yorsitzender Herr Lueg: Wie Sie aus dem Yortrage des Herrn Bueck gehort haben,
liandelt es sich in der Tliat um ein Arbeitsquantum von aufserordentlich hoher Bedeutung fur
die deutsohe Eisen- und Stahlindustrie. Es liegen heute (iO 000 000 Stiick Schwellen und wenn
Sie fiir diese Schwellen eine durchschnittliche 12jahrige Dauer rechnen, so kommt ein jahrlicher
Ersalz von 5000 000 Schwellen heraus. Nun ist allerdings die preufsische Eisenbahnverwaltung
zur Yerwendung eiserner Schwellen iibergegangen, bis zu 2000 000 Querschwellen bezw. Lang-
schwellen sind von ihr in einem Jahre gelegt worden, in Summa ein Gewieht von 100000 t. Die
verbleibenden 3000 000 reprasentiren ein Arbeitsguantum von 150000 t jShrlich; die Bedeutung
desselben fiir unsere Industrie brauche ich llmen nicht weiter auseinanderzusetzen.

Ich denke, dafs wir in der Kohlenindustrie einen eifrigen Yerbiindeten fiir unsere Saclie
fipden werden, da ich dafiir zwei Griinde liabe. Einmal wurde uns diese Hiilfe von Nutzen sein, weil
wir einen ganz bedeutenden Holzverbraucher auf unserer Seite hatten, denn ein groferer llolzverbraucher
ais die Kohlenzeche existirt nicht; andcrerseits ist die Kohlenindustrie lebhaft dabei interessirt, dafs
der Eisenindustrie ein grofseres Arbeitscjuantum zufallt, weil dieselbe dann ihren Kohlenverbrauch
erhohen mufs.

Die ganze Zeitstromung, der Buclienschwelle wieder Eingang zu vcischaffen, ist mir vollig
unerklarlich, ich weifs nicht, warum die Gegenwart befiihigter sein soli, die Qualitiit des Holzes fest-
zustellen, ais die Miinner der Vergangenheit. Seit zwanzig Jahren hat kein Mensch mehr daran gedacht,
Buchenschwellen zu verwenden, und wenn jetzt Versuche mit denselben gemacht worden sind, so
miissen hierbei besondere Riicksichten obwalten. Ich kann auch nicht glauben, dafs diese Versuche
bezuglich der Rentabilitat glucklich sein werden. Fiir die Rentabilitat des eisernen Oberbaues
spricht dagegen die Thatsache, dafs er zuerst durcli Herrn Geheimrath Mevissen eingefiihrt worden
ist, einen Mann, dessen Bedeutung Ihnen Allen wohl bekannt ist. Ebenso gut wissen Sie aber,
dafs derselbe ausgezeichnet zu rechnen versland, und wenn er vor einer Reihe von Jahren, ais er an
der Spitze der Rheinisclien Eisenbalm stand, mit richtigem Blick sich fiir die Verwendung von
eisernen Schwellen aussprach, so werden ihm seine Nachfolger mit grofser Zuversicht hierin folgen
konnen. (Beifall.)

Es eriibrigt mir zum Schlusse noch, Herrn Bueck unsern bcsten Dank fur den ausfiihrlichen
Yortrag auszusprechen.

Damit ist die Tagesordnung erledigt und erkliire ich die Versammlung fur geschlossen.

(Schlufs 3t/4 Uhr.)

Das im Anschlusse an die Yerhandlungen stattgefundene gemeinsarne Mittagsmahl verlief in
heiterster Weise.
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Werkzcug-Gufsstahl, Seiiie Herstellung und Yerwendimg.

Von Moritz Boker, Director der Bergischen Stahlindustrie-Gesellschaft.

Nebst einer Yorbemerkung vom Cieli.

Die Darstellung von Tiegelgufsstahl ist
zwar durch die Einfilhrung des Besserner- und des
Flamniofenflurseisen -Proe.esses  verh;iltnifstnafsig
erheblic.li eingeschriinkt, aber keineswegs verdningt
worden. Im Gegentheil ist der Tiegelgufsstahl-
procefs noch heutigen Tages unentbehrlich fiir die
Erzeugung der feinsten Stablsorten gehlieben, weil
es auf keine andere Weise gelingt, ein gleich
homogenes Product zu erzeugen, ein Product,
welcbes selbst unter dem Mikroskop, allein unter
allen Eisenarten, vollkommen gleichartig erscheint,
wenn es mit besonderer Sorgfalt hergcstellt war.

Die Gufsstablerzeugung im Tiegel ist eine
engliscbe Erfindung des vorigen Jahrhunderts
und demgemiifs auch zuerst in England zu einem
hohen Grade der Yollkommenheit entwickelt wor-
den. Hier diente und dient noch heutigen Tages
das aus Schweden eingefiihrte sehr reine Holz-
kohleneisen, naehdem dasselbe cementirt worden
ist, ais Materiat. Der Procefs hat sich indessen
auch auf alie anderen eisenerzeugenden Lander
verpflanzt und namentlich in Deutschland eine
grofsartige Entwicklung genonimen. Hier ist das
Materiat hauptsachlich einheimisches, aber des-
halb nicht minder gutes wie in England.

Trotzdem hat das stets gleichbleibende vor-
zuglieche Material und die sorgfallige Behandlung
England lange Zeit hindurch den unbestrillenen
Vorrang fiir diejenigen Sorten von Tiegelgufsstahl
gesichert, welche fur die Darstellung von Werk-
zeugen benutzt werden, wahrend Verschiedenartig-
keit des Materials und infolgedessen auch des
Productes, sowie haufige Unzuverlassigkeit in be-
zug auf die angegebenen Eigenschaften des Stahls
den deutschen Stabl zuriicktreten liefsen. Das-
Verhaltnifs hat sich indessen langst geandert. Bei
gleichen Preisen ist der deutsche Werkzeugsstabl
dem englischen nicht nur ebenburtig, sondern
sogar bei Verwendung des besten, den deutschen
Pabricanten gegenwartig reichlich zu Gebote
stehenden, dem schwedischen Eisen an Reinheit
vollkommen gleichen Materialeisens jenem viel-
fach iiberlegen. Doch das Vertrauen zu dem
inlandischen Werkzeugsstabl stebt noch keines-
wegs mit seiner Brauehbarkeit im Einklange.

Dieser Widerspruch riihrt einerseits von der
Gewohnbeit der Consumenten und ibrer Abneigung

*

Mit der Bezeichnung: Werkzeug-Gufsstahl
belegt man den aus den edelsten und deshalb
tlieuersten Rohmaterialien durch Schmelzen in
Tiegeln erzeugten Gufsstahl; er dient zur Her-

U

Bergrath Dr. H. Wedding in Berlin.

gegen den Wechsel einer bislier bewiihrten Bezugs-
quelle, andererseits von der Unkenntnifs der
meisten Stahlarbeiter in der Behandlung vor-
schiedener Stahlartcn ber.

Die letzteren sind gewobnt, den Stabl bei
einer bestimmten Temperatur zu sebmieden, zu
scliweifsen, zu harten u. s. w. — Versucbe mit
anderem, sich abweichend verhaltendem Materiat
und Abweicbungen von dem gewohnten Yerfatiren
sind i#men zuwider. Dies, zusaimnen mit dem
okonomisclien Vortheile, den der Vorarbeiter
baufig von dem Lieferanten geniefst, hindern ein
Abgehen von dem Altliergebrachten, selbst wenn
die Gileichberechtigung oder Yorziigiichkeit einer
inlandischen Bezugsquelie aufser Zweifel stehen
sollte.

Deutscher Beharrlichkcit wird es auch hier
gelingen, einen Umschwung zu gunsten des liei-
mischen Gewerl)e(leifses zu schaffen.

Schou vor bald einem Jahrzehnt hat mein
einstiger Schiiler, der jetzige Director der bergishen
Stahl-Industrie-Gesellscliaft, Herr Moritz Boker zu
Remsclieid, mir fiir meine Eisenhiittenkunde werth-
volle Beitrage beziiglich des Capitels iiber Tiegel-
gufsstahlfabrication geliefert. In der Abtheilung,
welche die Darstellung des »schmiedbaren
Eisens« behandelt, sind (Ill, S. 649 u. f. und
S. 674 u. f) diese Mittheilungen, welche theils
die Einrichtung der Gasschmelzofen, theils die Ein-
wirkungen von Gas, Tiegelmasse und Zuschlagen
auf die BeschalTenheit des Stahls betreffen, ab-
gedruckt.

In dem folgenden Aufsatze hat derselbe nun
seine Erfahrungcn iiber den Einflufs der ver-
sebiedenartigen Behandlung des Tiegelgufsstahls
auf dessen Eigenschaften, namentlich die Hartungs-
fuhigkeit, die Bearbeitungsfahigkeit vor dem Harten
und die Zahigkeit nach dem Harten in cingehen-
der Weise von wissenschaftlichen und praktischen
Gesichlspunkten aus niedergelegt, deren Mittheilung
um so dankenswerther erscheint, ais gerade von
Seiten der in der Praxis stehenden und mit ihr
genau vertrauten Pabricanten theils aus Mangel
an Zeit, theils aus Mangel an Lust, aus ihren
Erfahrungen auch Andere Nutzen ziehen zu lassen,
derartige Arbeiten seiten genug der Oeffentlichkeit
preisgegeben werden. Dr. H. Wedding.

*

stellung von Werkzeugen und iiberhaupt solchen
Gegenstanden, welche dem Hartungsprocefs unler-
worfen werden.

Die Anspriiche,

man in der

3

welche
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Praxis an einen solchen Stalli stellt, sind
folgende:

1. Hartungsfahigkeit.

2. Ziihigkeit nach dem Harten.

3. Leichte Bearbeitung vor dem Hiirten.

Die Hartungsfahigkeit ist die Eigenscliaft, nach
Erwiirmung bis zur Rolhgluth durch plotzliche
Abkiililung hart zu werden, und diese Eigenscliaft
untcrscheidet Stalli ais solchen von Schmied-
eisen nacb der landliiufigen Auffassung. Sie
wird veranlafst durch den Hinzutritt verschiedener
Elemente zum Eisen, wodurch gleichzeitig die
unter 2 und 3 aufgefiihrten Eigenscliaften in sehr
verschiedener Weise beeinflufst werden.

Unter Ziihigkeit verstehe icb in folgendem
speciell den Widerstand gegen die Trennung der
einzelnen Tbeilcben nach dem Harten. Die Ziihig-
keit hangt gleichzeitig von der Elasticitiitsgrenze,
d. li. der Grenze ab, iiber welche hinaus belastet,
eine bleibende Formveranderung eintritt, und von
der Festigkeit gegen das Zerreifsen, das ist der
Grenze des Widerstandes gegen einen Bruch
bei einer Beanspruchung senkrecht zum Quer-
schnitt.

Durch das Harten andern sich die Elasticitats-
grenze und die Zerreifsfestigkeit je liach der Be-
schaffenheil des Stahles und durchaus verschieden
unter sich.

Wahrend die gewolmlich im Stahl neben
Eisen vorkommendeti Elemente die Zcrreifsfestig-
keit sammtlich melir oder weniger erhohen, ver-
mindern cinzelne die Elasticitiitsgrenze, andere
erhohen auch diese. Sammtliche Elemente be*
eintrachtigen die unter 3 genanntc leichte Bearbeit-
harkeit vor dem Harten.

Das Element, welches am gunstigsten in iiezug
auf Hartungsfahigkeit, am gunstigsten in bezug
auf grofse Ziihigkeit nach dem Harten und am
wenigsten ungiinstig in bezug auf leichte Bear-
beitung Yor dcm Harten wirkt, ist der

Kohlenstoff.

Der reine Kohlenstoffstatil ist deshalb von
jeher angestrebt worden bei Erzeugung des besten
Gufsstahles fiir Wcrkzeuge.

Die Scbneidhaltigkcit des Werkzeuges ist eine
Folge grofser Hiirte und eines grofsen Wider-
standes gegen die Trennung der einzelnen Theil-
chen; sie wachst mit dem Kohlenstoffgehalt im
Stahl.

Urn-also gute Werkzeuge, d. li. solclie, welche
beim Gebrauch guten Sclmitt halten, herzustellen,
mufs man einen Stahl mil moglichst hohem
KohlenstolTgchall ve.rwenden, bei seiner $onstigen
Reinheit von anderen Elementen, welche die
giinstigen Wirkungen des KohlenstofTs nicht haben
oder aufhebeu.

Es sind jedoch hierbei Grenzen gezogen, da
beim Harten auch eine Formreranderung eintritt
und damit je nach der Form des geharteten
Gegenstandes eine Spannung, welche besonders
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bei gcringer Ziihigkeit zum Bruch fiihrt.  Die
Spannung and die Gefahr des Bruches wachst
mit dem Kohlenstoffgehalt; der Bruch kann aUeli
beim Gebrauch des Gegenstandes durch die
Spannung veranlafst, eintrelen; die letztere mufs
aufgehoben werden durch den auf das Harten
folgenden Proeefs des »Ablassens«.

Die Yorschrift: Man wahle fiir ein Werkzeug
einen Stalli mit bohem Kohlenstoffgehalt, wird
modificirt durch

1. die Qualitat des Stahles (also den Grad
seiner Reinheit von anderen Elementen neben
Kohlenstoff;;

2. die Form und die Beanspruchung des Werk-
zeuges, und

3. die Geschickliclikeit, d. h. die Erfahrung
dessen, der den Stahl zum Werkzeug ver-
arbeitet.

Ausgehend von diesen drei Punkten, sollen
im Nachfolgcnden behandelt werden die Qualitat
des Stahles in Mittheilungen wuber die Fabri-
cation desselbcn, sodami die Vorschriften bei
der Wahl des richtigen Hartegrades und
des Grades beim Ab las sen, bedingt durch
FormundBcanspruchung des Gegenstandes,
und drittens die bei der Verarbeitung des
Stahles zu bcobachtenden Mafsregelnj mit
besonderer Berucksichtigung des Hartens.

Fabrication.

Es soli, wie schon erwahnt, nur der reine
Kohlenstoffstahl behandelt, und dabei angenommen

werden, dafs der Kohlenstoff es ist, der Eisen
hSrtungslahig, d. h. zu Stahl macht. Es komtnen
ja allerdings noch andere Elemente in der Yer-

bindung mit Eisen vor, welche demselben die
Eigenscliaft verleihen, durch Abloschen aus Rotli-
gluth hart zu werden, aber unter Folgerungen,
welche diese Hartungsfahigkeit geringwerthig oder
nutzlos maehen, indem gleichzeitig die Zahigkeit
eine zu geringe wird.

Die hauptsachlich in Betracht kommenden
Elemente sind in der Reihenfolge ihrer Scluidlich-
keit, mit dem schlimmsten beginnend, folgende:

Phosphor,
Schwefel,
Kupfer,
Silicium,
Mangan..

Es giebt noch eine Reihe anderer Elemente
in der Verbindung mit Eisen, welche sogar theil-
weise wie der Kohlenstoff giinstig, anderntheils
wic die schadlichen Elemente wirken, sie kommen
aber mit Ausnahme des Wolfram und vielleiclit
des Chrom praktisch wenig in Betracht. Der
letzteren, speciell des Wrolfram, soli am Schlusse
gedacht werden.

Die zuerst genannlen Feinde des guten Stahles,
Phosphor, Schwefel, Kupfer, iinden sich im fertigeri
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Stahle in demseiben Mafse, ais sie im Rohmaterial
voihandcn waren. Der Grad ilires Yorhanden-
seins driickt demnach in erster Linie die Qualitat
des verwandten Rohtnaterials aus. —

In dieser Beziehung haben die Eisenerzg voh
Dannemora in Schweden von jehcr einen hohen
Rang eingenoinmen und das aus diescn Erzen
in der alten Weise in Holzkohlenfeuern erzeugte
Stangeneisen hat stets das Roliinaterial abgegeben
fiir die Erzeugung des feineren Werkzeugstahles
in England.

Die ziemlich beschrankte Production der feineu
und feinsten schwedisclien Eisenmarken war vor
Jahren in festcn Hiinden einzelner grofser Stahl-
fabricanten Englands, heute sind dieselben zumeist
auch anderen Fabricanten kauflich, so dafs in
dieser Hinsicht einer vor dem andern niclits vor-
aus hat. —

Schwefel kann auch durch das Breminiaterial
und durch die Tiegetmaterialien dem Stahle zu-
gefuhrt werden, wenn auf die Vermeidung dieser
Einfliisse nicht der nothige Bedacht genommen
wird. —

Silicium und Mangan sind, namentlich das
erstere, nur in geringerem Mafse in dem gedachten
Rohmaterial vorhanden, sie werden vielmehr beim
Schmelzen durch die Tiegelwandungen oder durch
Zusatze dem Stahle zugefiihrt. Sie sind bei der
Herstellung des Kohlenstoflstahles nicht ganz zu
entbehren, da nur durch sie andere Schwierig-
keiten, welche sich der Erzeugung des Kohlenstoff-
stahles entgegenstellen, beseitigt werden konnen. —

Meistens finden sich jedoch im Stahl die
beiden Elementc Silicium und Mangan in einem,
das Nothwendige weit ubersteigenden Mafse vor,
hervorgerufen durch eineWechselwirkungzwischen
Einsatz und Tiegelmaterial.

Ueber die Einwirknngen des Tiegels auf die
in demseiben geschmolzenen Materialien sind von
mir in einer Arbeit vom Jahre 1874 Versuche
angestellt worden, welche in »Darstellung des
schmiedbaren Eisens von Dr. Hermann Wedding*
Seite 674 bis 682Aufnahmegefundenhaben. Aufser-
dem sind in neuester Zeit diesbeziigliche interes*
sante Versuche bekannt gemacht worden. Das
fiir den Kohlenstoffgehalt benutzte Rohmaterial
mufs nun in der Weise verarbeitet werden, dafs
ihm erstens KohlenstofT zugefiihrt und zweitens
das gekohlte Materiat geschmolzen wird. Diese
beiden Operationen sind frilher stets getrennt
durehgefiihrt worden, der Ruckgang des Preises
und die Verringerung des Verdienstes in der
Fabrication hat viele Fabricanten in England ver-
leitet, den alten bewahrten Weg zu verlassen
und die Operationen der Kohlenstoffzufiihrung
und des Schmelzens zu yereinigen, indem man
das Eisen mit kohlenden Zuschliigen im Tiegel
einsehmilzt.

In gegenwartiger Beschreibung der Fabrication
soli hierauf keine Riicksicht genommen werden,
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sondern nur der alte und richtige Weg der
Trennung der Operation angenommen werden.
Das in Holzkohlenfeuern hergestellte sehwedische
Eisen wird in gesclnniedeten Stangen von 3 X Vs"
engl. in den Handel gebracht. Dieses Stangen-
eisen wird zum Zwecke der Kohlung in sogenannle
Gementirofen, welche aus feuerfcstcn, mit Feuer-
kanalen umgebenen Kammern bestehen, mitfrischer
Buchenholzkohle eingesetzt und dabei Vorkehrung
getroffen, dafs Luft und Verbrennungsgase keinen
Zutritt zum Eisen haben.

Der Ofen wird 2bis 3'/a Wochen stark geheizt
und dadurch sein Inhalt auf Rothgluth gebracht
und darin erhalten, Hierdurch geht KohlenstofT
an das Eisen iiber und bildet Gement-Rohstahl.
Die nach dem Erkalten herausgenommenen Stiibe
lassen sich leicht brechen und Zzeigen ein crystal-
linisches Gefiige von grofser Verscbiedenheit, Je
grobel' dasselbe ist, je hoher gekolilt ist das
Materiat; ein erfahrener Arbeiter ist imstande,
das Materiat aus der Beschaffenlieit des Bruches
nach dem verschiedenen KohlenstolTgehalt zu
sortiren.

Das gekohlte Materiat wird nhunmehr in Tiegein
eingeschmolzen. Hierbei findet eine Oxydation
statt, die um so intensiver ist, je rnehr oxydirende
Gase Eingang in den Tiegel finden, und eine je
langere die Schmelzdauer ist.

Da das reine Rohmaterial nicht so leicht
schmilzt, ais jenes mit einem gewissen Gehalt an
Mangan und Silicium, so ist die Mi5gtichkeit der Oxy-
dation bei ersterem grofser ais bei letzterem. Die sich
bildenden Oxyde und Gase werden von dem

Stahlbade aufgenoinmen. Wird der Stahl nach
dem Einschmelzen sofort ausgegossen, so zeigt
es sich, dafs er in der Gufsform steigt, blasig

ist und beim Schneideli rissig oder gar briichig
wird. Der Stahl mufs nach dem Einschmelzen
noch das Stadium des Garens durchmachen, in
welchem die Oxyde und Gase wieder reducirt
resp. ausgesctiieden werden. DieEnglander nennen
dieses Stadium des Gufsstahlschmelzens »KiHling«,
d. h. Todten des Stalils; sie wufsten immer,
dafs bei der Erzeugung yon edlem Tiegelstahl
dieses Todten mil ganz besonderer Aufmerksam-
keit durchzufiiliren sei. Jedem, der einigermafsen
mit den einschliigigen Reactionen bekannt ist,
ist es einleuchtend, dafs das Tikiten oder Garen
des Stahles sehr gefordert wird durch anwesen-
des Mangan und Silicium. Beide Elemente sind
nothwendige Helfer fiir die Erzielung gesunden,
d. h. blasen- und rifsfreien Stahles; Saclie der
Erfahrung ist es, sie in diesem Slnne zu benutzen,
aber zu verhindern, dafs sie in grofserein Mafse
in Stahl aufgenommen werden.

Mit der Erzielung eines fehlerfreien Gufsstahl-
blockes in der gewfinschten Beschaffenlieit und
Zusammensetzung ist aber die gute Qualitfil
des Productes noch nicht gesichert; beim Dichten
und Fonngeben des Blockes durch Schmieden
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und AValzen treten Factoren von Einflufs auf, [ von Sauerstoff auf
welche gekannt und beriicksiclitigt sein wollen. i bildet ein Gelialt an Mangan,

Der Gufsstahlblock mufs zunachst durch Schmie-
den auf geringere Dimension gebraclit werden ;
es iindet hierbei ein Dichtcn, d. li. ein enges
Aneinanderschlicfsen der einzelnen Tlieilchenstalt;
das im Block crystallinisclie Gcfiige geht in
kérniges iiber von verschiedcner Feinheit, je hoher
der Kohlenstoffgebalt, je feiner wird das Kom.
Yollkonnucn gleichmiifsigc Behandlung vorausge-
setzt, aber auch nur dann, lafst sich aus dem
Korn ein Sclilufs auf den Kohlenstoffgebalt ziehen.
DasWalzen bezweckt ineistens lediglich die Form-
gebung.

Zum Schmieden und Walzen,mufs der Stalli,
erwarmt werden, und hierbei ist eine Beeinflus-
sung bezw. Schadigung der Qualitat in yerschie-
dener Weise rnoglieh.

Der Stabl kann zunachst iiberhitzt werden;
es iindet hierbei eine chemische Reaction nicht
stall,- sondern unter Aussclieidung eines Theiles
des Kohlenstoifes ais Grafit eine Lockenmg des
Gefiiges, wodurch der Bruch grob erscheint.
Nacbfolgendes | lataniem in geringerer Temperatur
kann den Fehler auflieben wund das Korn
wieder fein herstellen, der Stahl bleibt aber eni-
pfindlicli gegen Ueberhitzung. Man nimmt an,
dafs solcher Stahl sich auch nicht haufig barten
lafst. Der Stahl wird um so leichter iiberhitzt,
je mehr KohlenstofT er entlialt.

Treten beim Erwarmen des Stahles oxydirende
Einflusse auf, ist beispielsweise unverbrannle
Luft im Feuer, so kann der Stahl verbrannt
werden; einestheils oxydirt bezw. verbrennt der
SauerslofT der Luft den KohlenstofT des Slahles
und macht ihn an Stellen weicher, d. h. weniger
hartungsfiihig, zum andern scheint auch eine
Bildung von Kieselsiiure stattzufinden, denn
anders ist es nicht zu erklaren, dafs die .Natur*
liarte eines yerbrannten Stahles eine so wesent-
lich hohere ist, ais die eines unvcrbrannten Stahles.
Wissenschaftlich erwiesen istdie Kieselsaurebildung
nicht, giebt man sie indefs zu, so dtirfte in der
Einlagerung von Kieselsaure zwischen den Stahl-
Molekiilen aufser der Erhiiliung der Naturhartc
auch die bedeutende Abnahme der Zahigkeit bei
verbranntem Stahl leicht zu erklaren sein.

Durch Erwarmung unter reducirenden und
kohleriden Einflussen und nacbfolgendes Hammera
in geringer Temperatur konnen die Schiiden des
Vcrbrennens zum grofseren oder geringeren Tbeile
wieder aufgehoben werden. Es wird dies durch
die vielfachen geheinmifsYollen Regenerations-
Mittel bezweckt.

Der Stahl bleibt ubrigens in noch lioherem
Mafse empfindlich ais der uberbitzte Stahl.

Die Erscheinungen des Yerbrennens werden
sich natiirlich um so mehr zeigen, je mehr Si-
licium und je mehr KohlenstofT im Stahl erit-
lialten ist. Einen Schulz gegen die Einwirkung
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KolilenstofT und Sihcium
indem letzleres
den Bestand der Legirung 2zwischen Eisen,
KohlenstofT und Sihcium wesenllich befestigt.
Das Mangan kann also hier ais ein giinslig

wirkendes Element angesehen werden, indem
es den KohlenstofT schutzt und den liochst
gefahrlichen Einflufs des Siliciums paralysiren

kann.

Findet ein Ueberhitzen des Stahles unter Ein-
wirkung oxydirender Umgebung langere Zeil stalt,
dann verdirbt der Stahl vollstandig, und er wird
unbraucbbar zur Yerarbeilung zu Werkzeugen.

Es geht aus dcm Gesagten hervor, dafs die
Erzielung eines, der idealen Zusammensetzung
sich moglichsf niihernden reinen KohlenstofT-
stahles, sowohl beziiglich der Schmelzung, ais auch
der weiteren Verarbeilung — der Dicbtung und
Formgebung — eine schwierige ist und dafs es
einer grofsen Summe von Erfahrungen bedarf,
alle Schwierigkeiten zu iiberwinden; es ist hier-
nach auch begreiflich, dafs die viel jiingere
deutsche Tiegelstahl -Fabrication nicht sofort die
englische erreichle, da die letztere ihre Erfah-
rungen verheimlichte und die erstere die wissen-
schaflliche Belebrung enlbebren mufste, welche
auf allen anderen Gebieten die deutsche Industrie
so wesenllich unterstutzte.

Form und Beanspru¢hung des Werkseuges.

Der Stahl dehnt sich bei der Erwarmung aus
und zieht sich beim Erkalten zusammen, es ge-
schieht dies in dcmselben Mafse, ais die Tem-
peratur- Veranderung vor sich geht; ist nun ein
aus Stahl liergestellter- Gegenstand von compli-
cirter Form und bat er diinne und dicke Stellen,
so eilen die ersteren den letzteren in ihrer Form-
Yeranderung voraus, wodurch bei der plotzlichen
Abkuiilung Spannungen auftreten, welche an das
Zusammenhalten der einzelnen Thcilchcn, also
an die Zahigkeit des Materials grofse Anforde-
rungen stellen. Ist die Zahigkeit des Stahles nicht
eine sehr hohe, oder ist die Form-Veranderung
eine zu grofse, so ubertrifTt die Spannung die
Zahigkeit und es tritt Bruch ein.

Es ist einleuchtend, dafs unganze Slellen im
Stahl in erster Linie die Veranlassung !zum Bruch
geben konnen, und da nach den mikroskopischeu
Untersuchungen des Herrn GeheimrathDr. Wedding
im Tiegelgufsstanl am wenigslen Hohlraume und
eingeschlossene Gase vorkommen, welche eben
die unganzen Stellen im Stahl bilden, so ist auch
der Tiegelgufsstahl mit grofserer Sicherheit zu
barten ais der Martin- und Bessemerstahl.

Est ist nun von grofstem Interesse zu wissen,
in welchem Yerhaltnifs in einem Stahl von sonst
vorziiglicher Qualitat die Form-Yeriinderung zum
Kohlenstoffgebalt' steht. Um liieruber ein be-
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stimmtes Urtlieil zu erhalten, sind folgende
Yersuclic gemacht, mit Stald derselben Qualitat
von 0,6 fo, 1% und 15$% Kohlenstoffgehalt.

Es wurden Ringo angcfertigt von folgenden
Dimensionen:

Die Ringe wurden gleich weit gedreht, so
dafs sie sieli sammtlieh auf einen conischon Dorn
bis zu cinem bestimmten Strich aufschicben
liefsen. Diese Ringe wurden in einem Holz-
kohlenfeuer liei sletigem Drelien uber einem Stift
langsam und gleichmafsig erwitrmt und sobald
sie auf eine bestimmte Temperatur gekommen
waren, auf ein Drahtkreuz gesetzt, und in reines
Wasser von 20° Celsius eingetaucht und bis zur
Yollstandigen Erkaltung darin belassen.

Nach dem Erkalten wurden die Ringe dureh
Schmirgelleinen von der sehr geringen AbschSlung
befreit und dann auf ihre Weite untersucht. Es
zeigte sich, dafs die Ringe sich verengt, dafs
also das Zusammenziehen bei der plétzlichen Ab-
kuhlung mehr betrug, ais die Ausdehuung bei
der langsamen Erwarmung, und aufserdem zeigte
sich, dafs die Ringe aus Stahl mit 0,6$ Kohlen-
stoff sich sehr wenig, die mit merklich, und
die aus Stahl mit'1,5'$ Kohlenstoff sich ganz
erheblich ver:njt hatten.

Hieraus geht hervor, dafs je nachdem die
Form ii-gend eines zu hartenden Gegenstandes
ein Schrumpfen des Stahles zuliilst oder nicht,
je nachdem die Yorsehrift, den Stahl fur Werk-
zeuge mit moglichst hohem Kohlenstoffgehalt
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zu nehmen, besclniuikt und fiir verschicdene
Formen ein verschiedener KohlenstolTgehalt ge-
wahlt werden mufs.

In der Praxis ist bercits langer schon eine
Eintheilung des* Stahles nach ve'rschiedenem
Kohlenstoffgehalt und Vcr\vertdung der einzelnen
HSrtegrade fiir bestinmtc Zwecke durchgefiihrt.

Die Spannung, welche beim Harten enlsteht,
ist nicht allein insofern zu beriicksichtigen, ais
sie direct beim Harten, sondern auch sofern sie
dureh die Benutzung des Werkzeuges zum Bruch
fihren kann. Bei einem ruhig angreifenden
Werkzeuge ist deshalb auch weniger Riiek$icht
auf die Spannung zu nehmen, ais beim stofs-
und schlagweise beanspruchten.

Die Thatsache, dafs die Yolum- und Forin-
veranderung im Verhaltnifs zum Kohlenstoffgehalt
stellt, ist iibrigens noch in einer Reihe von
anderen Yersuchen mit den verschiedensten Quer-
schnitten nachgewiesen worden.

Obgleich es nicht direct zu einer Abhandlung
Ober den Kolilenstoffstahl gehort, sei hier er-
wahnt, dafs dieselben Versuche auch mit Man-
ganstalil (welcher seine llartungsfahigheit zum
grofseren Theil seinem Gehalt an Mangan ver-
dankt) durchgefiihrt wurden und zwar mit weiehem,
mittelhartem und hartem Bessemer-Stahl. Es
ergaben diese Versuche das Gegentheil, wie bei
ICoblenstoffstahl; die Ringe aus Manganstahl hatten
sich erweitert beim Harten, und zwar der weiche
Stalli kaum merkbar, der mittlere etwas und der
harte sehr betrachtlich.

Ich komme nun wieder auf den Kohlenstoff-
stahl zuriick, der fiir Werkzeuge das Materiat
bleiben mufs, bei weiehem also mit Riieksicht
auf die Spannungen die fiir bestimmte Formen
entsprechenden Hartegradegewahlt werden miissen.
Am zweckmafsigsten tticilt man den Stahl ein
nach Zehnteln seines Gehalts an Kohlenstoff und
bezeichnet mit der Anzahl der Zehnlel den Harte-
grad des Stahles. Die Bergische Stahl-Industrie-
Gesellschaft in Remseheid hat zuerst mit dieser
Art von Bezeichnung begonnen und fuhrt s Ab-
stufungen:

Nr. 8 enlhaitend 0,8% Kohlenstoff

9 0,9%
10 1%
1n 11%
13
15 1,5%

Im Anschlufs hieran bezeichnet man den
Wolframstahl mit Nr. 20, um eben die bedeutend
grofsere Harte gegen den hiirtesten Kohlenstoff-
stahl hierdurch anzudeuten.

Eine Spannung tritt, wie gesagt, beim Harten
stets auf und kann bei der Benutzung des Werk-
zeuges zum Bruch fiihren, sie mufs entfernt
werden dureh das Ablassen nach dem Harten,
bestehend in einem Wieder-Erhitzen des Gegen-
standes bis zu einem bestimmten Punkte, wo
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blanke Slellen mit den Parben des Regenbogens
anlaufeu, und zwar aufeinanderfolgend:

Strobgelb,
Dunkelgelb,
Ziegelroth.
Carmoisinroth,
Grauviolett,
Blau.

Da in der Regel die Riicksichlnahme auf den
Kohlenstoffgehalt wegen der Form auch zu-
sammenfallt mit der Nothwendigkeit, den ge-
harteten Gegenstand meltr oder weniger abzu-
lassen, so giebt man zweckmafsig den Etiquetten,
woinit man den Stabl zur Bezeichnung des
Hiirtegrades beklebt, die obigen Anlafsfarben,
so dafs also die Etiquette fiir den Hartegrad
Nr. 15 strobgelb (fiir Wolfratnslabl weifs), die-

jenige fiir den Hartegrad Nr. 8 blau ist. Neben
der Bezeichnung des Hiirtegrades fiihrcn die
Etiquetten auch die hauptsaclilichsten Gegcn-

stande bezw. Werkzeuge auf, fiir welche der
Hartegrad ais der passendste befunden worden
ist. Absolut und in jedem Fallc zutrelfend ist
die Eintheilung nicht, andere Umstande, wie die
Geschicklichkeit des Arbeiters sprechen aucb
noch mit.

Yerarbeiten und Harten des Stahles.

Die bei der Fabrication des Stahles erwalm-
ten Umstande, welche seine Qualitat beeinllussen
konnen, sowie die im weiteren Abschnitte dieses
beziiglieh der Form und Beanspruchung des
Werkzeuges besprochenen Einflusse sind natiirlich
bei der Verarbeitung und ganz besonders beim
Hiirten getiau zu beobachten.

Es ist ganz unglaublich, wie im allgemeinen
in dieser Beziehung gesiindigt wird, und wie die
ersten Bedingungen und einfachsten Vorschriften
unbeachtet bleiben.

Will man gute Werkzeuge haben, so mufs
man guten Stabl ver\venden, die Verarbeitung
des letzteren fordert aber stricte Beobachtung
und Vermeidung aller, die Qualitat beeintriichtigen-
den Einflusse.

Wer sich ausschliefslich mil Yerarbeitung
und Hartung guten Stahles beschaftigt, der be-
obachtet sehr bald aus seinen Erfahrungen beraus
die nothigen Vorsichtsmafsregeln; wer aber nur
ab und zu ein Werkzeug anzufértigen bat und
dazu guten Stabl verwendet, der verdirbt den-
selben aus Unkenntnifs der Behaudlung und zwar
um so leichter, je besser der Stabl ist.

Es ist deshalb zu empfehlen, wo es sich eben
einrichten lafst, nicht jeden beliebigen Arbeiter
das Werkzeug niachen zu lassen,- sondern damit
bestimmte Leute — Werkzeugmacher — 2zu be-
trauen. In der Regel bezahlt der Arbeiter den
Werkzeugmacher sehr gern, weil er mit dem von
diesem angefertigten Werkzeuge bedeutend inehr
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zu leisten vermag, ais mit dem, welches er selbst
in inangelbafter Beschaffeulieil angefertigt hat.

Fiir ein bestimmtes Werkzeug oder einen zu
hartendeu Gegenstand ist zunachst der richtige
Hartegrad auszuwahlen, wie er sich in der Yer-
arbeitung ais der passendc bewabrt bat, oder
wie ihn der Stahlfabrikant zu dcm Zwecke em-
pfiehlt. Der Stabl kommt in Stangen verscliie-
dener einfacher Qucrschnittc

A

in den Handel, in der Regel mufs er zu seinem
Zwecke in eine bestimmte Form gebracht werden,
wozu ein Erwarmen erforderlich ist.

Hierbei sind die Yorschriften einzuhalten,
welche im ersten Abschnitte bei der Fabrication
behandelt wurden; die Erwarmung mufs so ge-
leitet werden, dafs keinerlei Einwirkungcn auf den
Stabl stattfinden und keine Spannungen durch
ungleich fortschreitende Erwarmung hervorgerufen
werden.

Am Icichtesten einzuhalten sind diese Yor-
schriften im Holzkohlenfeuer, danacli im Koks-
feuer und am scliwierigsten im Steinkolilenfeuer.
Im Holzkohlenfeuer kann man den Stabl kaum
verderben. Es entwickelt sich in demselbcn
keine so intensive Gluth, dafs der Stabl iiberhitzt
wird, die eingeblasene Luft bezw. derenn Sauerstoff
wird von den Holzkohlen leicht absorbirt und seine
Einwirkung auf den Stabl verhindert; aufserdem
lafst sich wegen der geringeren Warme-Entwick-
lung einelangsame und gleichmiifsig fortschreitende
Erwiirmung des Stiickes erzielen und schiidliche
Spannungen vermeiden.

Ungeiibte Arbeiter kiinnen im Holzkohlenfeuer
am wenigsten verderben; seine Anwendung ist
unerlafslich, wenn es sich um Herstellung und
besonders um das Harten von complicirten,
scliweren, oder Stiicken mil sehr ungleichen
Querschnitten handelt.

Im Koksfeuer ist eine Einwirkung unverbrann-
ten Sauerstoffs nicht leicht zu fiirchten, wenn
man vermeidet, dafs sich Kanale im Feuer bilden,
es kommt aber leicht vor, dafs das Koksfeuer
zu heiTs wird und der Stabl darin iiberhitzt und
aufserdem ungleich erwarmt wird. Man dart
keinen scliweren festen Koks benutzen, am besten
ist ' der lockere leicht verbrennliche Gaskoks,
weicher jetzt iiberall zu haben ist.

Gefahrlich fur den Stabl ist seine Erwarmung
im Steinkohlenfeuer und ganz besonders bei An-
wendung backender Kohlen, wie sie ja meist
und fast ausschliefslich in Schmieden verwendet
werden. In einem Feuer aus backendcn Stein-
kohlen bilden sich stets Hohlraume, der ein-
trelende Wind entfacht an einzelnen Stellen eine
intensive Glutli. Wird der Gegenstand an diese
Stellen gebracht, so findet erstens eine sehr un-
gleichmafsige Erwarmung, unter Umstanden eine
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partielle oder ganzliehe Ueberhitzung, und zwei-
tens, da der Wind oder vielmehr der darin ent-
haltene Sauerstoff nicht von dem Feuer sofort
absorbirt wird, eine Einwirkung auf den Stalli statt.
In den Steinkolilen ist aufserdem in der Regel
Schwefel vorhanden, welcher sclion bei niedriger
Temperatur eine Yerbindung mit Eisen eingeht
und durch die Rildung von Schwefeleisen Stellen
im Stahl erzeugt, an welchen derselbe keine
Hartung annimmt.

In den meisten Fiillen sind aber die soge-
nannten Weichflecke nicht vom Schwefel her-
riihrend, sondern der Einwirkung unyerbrannter
Luft zuzuschreiben. Ein Yersuch in dieser Rich-
tung erwies dies ganz augenscheinlich. Eine
Stange Stahl mit einem Kohlenstoffgehalte von
11 war in sehr vorsichliger Weise hergestellt,
sie wurde darin in der Mitte durchgeschlagen
und die beiden Enden, welche zusammengesessen
hatten, verschieden erwarmt; einmal in einem
hohlgebrannten Steinkohlenfeuer, in welches Wind
eingeblasen wurde, das andere Mai in demselben
Feuer, nachdem die ganze Hiihlung mit kleinen
Koksstuckchen ausgefiillt worden war, welclie
dann ebenfalls durch Einblasen von Wind ent-
zundet wurden. Die beiden Stucke wurden gleich
warm gemacht und in demselben Wasser ge-
hartet.

Das erste Stuck erhielt beim Abharten eine
schmutzigweifse Oberflache mit grofsen blaucn
Flecken. Die blaucn Stellen erwiesen sich ganz
weich, der Bruch des geharteten Stahles erschien
grob. Das zweile Stuck zeigte eine dunklere,
mit frischwcifsen Punkten durchsetzte Oberflache,
war ganz gleichmafsig und sehr stark gehartet
und hatte einen sehr feinen Bruch. Dieser Yer-
such zeigt ubrigens noch, wie man sich helfen
kann, wenn man darauf angewiesen ist, Stahl in
Steinkohlenleuern zu verarbeiten; man soli die
Kohlen erst ausbrennen und das Innere des Feuers
mit den ausgebrannten Kohlen fiillen.

Ist der Stahl unter Beobachtung der gcnannten
Vorsichtsmafsregeln erwarmt, so soli die Form-
gebung fiir das Werkzeug in moglichst rascher
Weise vor sich gelien, damit die Erwarmung
ausgenutzt und eine Wiederholung thunlichst
Yermieden werde.

Durch das Schmieden oder die sonstige Ope-
ration, durch welche dem Stahl die gewunschte
Form gegeben wiid, entstehcn in demselben
Spannungen; deshalb soli man niemals den
Gegenstand direct nach dcm Schmieden harten,
sondern ihn langsam erkalten lassen und zum
Harten ncu erwarmen. Hierin wird in der Praxis
auch vicl gefehlt.

Man sieht z. B. einen Drchmeifsel sehr haufig
so herstellen, dafs er geschmiedet und in der-
selben Warnie gehartet wird, indem dieSchneide
im Wasser abgekuhlt und das Anlassen von dem
noch erwarmten Theile nach der Schneide zu
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bewirkt wird. DieSchmiedespannung in der
Schneide wird durchdas Harten fixirt und der
Meifsel kann nicht ordentlich stehen.

Je nach der Form des Gegenslandes oder
der Art der Fonngebung ist es nothwendig, den-
selben wieder ganz zu erwarmen und in Holz-
kohlenstaub allmiihlich sich ausgliihen zu lassen.

War ein Gegenstand sclion gehartet und soli
wieder gehartet werden, so mufs er vorher un-
bedingt ausgegliiht werden, sonst tritt Bruch
jedenfalls ein.

Es wurde schonfriiher erwahnt, dafs die
schadigenden Einfliisse der Ueberhitzung und der
unverbrannten Luft durch nachfolgendes Schmieden
bei geringerer Temperatur und durch Ausgluhen
in reducirender Umgebung aufgehoben werden
konnten. Unbewufstc Feliler werden beim Sclimie-
den oft utibewufst wieder gut gemacht, beim
Harten ist dies aber ausgeschlossen, hier kommt
jede Unachtsarnkeit zum Ausdruck. Deshalb
mufs auch bei der Erwarmung zum Harten die
griifste Sorgfalt aufgewandt werden, um jede
Einwirkung auf den Stahl und die Bildung von
Spannungen zu vermeiden; irgendwie schwierige

Stiicke soli man deshalb stets zum Harten im
Holzkohlenfcuer, niemals im Steinkohlenfeuer
erwarmen. Beliufs gleichmiifsiger ErwSrmung

von Gegenstanden mit ungleichen Querschnitten
sind unter Umstanden besondere Manipulationen
zu beobachten, indem man diinne, in der Er-
warmung voreilende Stellen abkuhlt durch Heraus*
nchmen des Gegenstandes aus dem Feuer oder
durch Eintauchen in Wasser, oder Aufiegeti von
nassem Lelim und dergleichen.

Im Vorstehcnden ist die Erwarmung des
Stahles zum Schmieden und Harten unter An-
wendung eines offenen mit Wind betriebenen
Schmiedefeuers besonders ausfiihrlich behandelt,
weil dies in der Praxis am meisten vor-
konunt und hierbei die meisten Fehler gemacht
werden. Wenn es sich um die fabrications-
mafsige Darstellung zu hartender Gegenstande
handelt, dann wendet man zur Erwarmung meist
Oefen und Feuer mit Ztig an. Jn den gewodhn-
licli mit Sleinkohlen geheizten Oefen lafst man
die Hitze durch das Mauerwerk auf den Stahl
wirken, bei den mit Koks geheizten Oefen und
Feuern findet die Uebertragung der Hitze direct
statt. Die Oefen haben die Arbeitsthiir entweder
neben der Feuerung oder dieser gegeniiber.
(Fig. 1 u. 2)

Der Betricb der Oefen geschieht in der Weise,
dafs man dieselben zuniichst in Rothgluth bringt,
sodann die Esse schliefst und die Gegenstande
in den Ofen bringt, welche nun durch Ausstrah-
lung der Hitze aus dem Mauerwerk erwarmt
werden. Ist der Ofen von seiner Hitze zu sehr
zuriickgegangen, so wird er neuerdings in Gluth
gefeuert. In ahnlicher, nur noch vorsichtigerer
Weise geschieht die Erwarmung des Stahles in
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Muffen. In einem Ofen, welcher stark geheizt
wird, liegen an einem Ende geschlossene, am
andern Ende offene Muflen aus Thon. In diese
aufRothgluth erhallene MufTen werden die Gegen-
stanoe hereingestreckt und unter absolutem Aus-
sehlufs einer Einwirkung der Yerbrennungsgase
bis zum gewiinschten Grade gleichmiifsig erwarmt.

Die direct wirkenden Feuer haben in der
Regel folgende einfache Form:

In einem schaehtférmi-
gen, sich oben zur Esse
verengenden Raum be-
findet sich am unteren
Ende der Rost, auf wel-
ehem Koks und zuweilen
auch ein Gemenge von
Holz- undSteinkohlen zur
Yerbrennung  kommen.
In entsprechender Hohe
iiber dem Feuer werden
die Gegenstiinde einge-
halten oder auf einen
Rost gelegt und erwarmt

durch die aufsteigende
Hitze. Zuweilen  wird
auch Unterwind ange-

wandt, in der Regel aber
nur mit Zug gearbeitet,
was auch entschieden
vorzuziehen ist.
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Ganz complicirte und dickc Gegenstande,
welche sehr schwierig durch und durch gleich-
mafsig zu erwarmen sind, werden haufig in
Kiisten mit Koldenpulver oder anderm neutralen
Materiat eingepackt und das Ganze in Oefen so
lange erhitzt, bis die Erwiirmung die ganze Masse
durchdrungen hat, was oft Tage lang dauert.

Gold- und Silberwalzen werden auf diese Weise
zum Harten erwarmt.

Eine liaufige wund unter Umstiinden sehr
angebrachte Art der Erwiirmung zum Harten ist
die in einem erliitzten Bleibade. Die Anwendung
dieses Yerfahrens birgt aber eine grofse Gefahr
in sich. Das Blei oxydirt bekanntlich sehr rasch,
und die sieli bildendenOxyde werden in dem Blei-
bade aufgelost. Wird nun ein blanker Gegen-
stand eingetaucht und rothgliihend gemacht, so
findet eine viel energischere Einwirkung durch
den Sauerstoff des Bleioxydes auf den Stahl statt,
ais es in irgend einem Feuer dutch den Sauer-
stoff der Luft geschehen kann. Yor dieser Ein-
wirkung mufs der Stahl durch einen entspreclien-
den Ueberzug geschiitzt werden, was bei glatten
Flachen seine Schwierigkeit hat, vielmehr nur
bei raulien Flachen mit Erfolg durchgefiihrt
werden kann.

Einen solchen Schutz wendet man iibrigens
auch bei der Erwiirmung in Oefen und Feuern
an, eineslheils, um eine Einwirkung der Gase
auszuschliefsen und anderntheils eine gleichmafsige
Erwiirniung zu erzielen, d. h. die Ueberhitzung
diinner Theile und das Nachbleiben der dicken
Stellen auszuschliefsen.

Ist nun der Gegenstand auf die eine oder
andere Weise gleichmiifsig erwarmt, so geschieht
das eigentliche Harten durch Eintauchen in die
Harte-Flfissigkeit, welche je nach ihrer Beschaffen-
lieit dem Stiicke seine WSrrne rasch oder lang-
sam entzieht und dadurch eine grofsere oder
geringere Harte verleiht.

Fiir die richtige Hiirtung ist auch der Er-
wiirmungsgrad mafsgebend; je grofser der Kohlen-
stoffgehalt ist, je geringer braucht die Erwiirmung
zu sein. Die Fahigkeit, den richtigen Erwiirmungs-
grad zu treffen, gewinnt der Arbeiter nur durch
die Uebung, es mufs nattirlich strenge vermieden
werden, dafs durch grellen Wrechsel der Be-
leuchtung eine richtige Beurtheilung der Er-
warmung ausgeschlossen ist. In den Raum,
in welehem das Harten vorgenommen wird, soli
deshalb die Sonne nicht hereinscheinen, er soli
iiberhaupt nicht zu viel Licht haben.

Je rascher die Abkiihlung vor sich geht, je
grofser ist die sich bildende Spannung. Sind
die Stiicke also von complicirter Form, so mufs
die Hartefliissigkeit dementsprechend gewahlt
werden.

Die hauptsachlich angewandten Flussigkeiten
sind Wasser und eine Mischung von Oel und
Rindertalg.
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Beide konnen in ihrer Wirkung noch unenil-
licli modificirt werden, nanientlich das Wasser.
Die Wirkung hiingt eben von dem Grade des
Warmeleitungs-Vermogens ab. In dieser Bc-
ziehung ist ein Gehalt des Wassers an Salzen
und ‘verschiedenen Sauren hartungsvermehrend,
so dafs Brunnenwasser starker hartet ais Regen-
wasser, die starkste Wirkung erzielt man mit
einer gesiittigten Kochsalzlosung, die schwachste
durch reines Condensationswasser.

Natiirlich spielt die Temperatur des Wassers
eine Rolle, kaltes Wasser hartet marker ais er-
warmtes.

Beim Eintauehen eines gliihenden Stahistuckes
ins Wasser bildet sich Wasserdampf, welcher
eine weit geringere Warnielcitungsfahigkeit ais
Wasser hat, er vermindert demnach das llarten
in gewissem Mafse. Zuweilen wird dieser Um-
stand ais erwunscht benutzt, indem man difficile
Gegenstande langsam ins Wasser taucht, wobei
die sich bildenden Dampfblaschen sich an den-
selben ansetzen und vor zu starker Hartung
schtitzen. Nach kurzer Zeit fiihrt man den Gegen-
stand durchs Wasser hin und her, um die Bliis-
chen zu entfernen und die Hartung zu Ende zu
fiihren.

In der Regel wiinscht man jedoch die ein-
schrankenden Wirkungen des Dampfes nicht,
fuhrt den Gegenstand rasch ins Wasser und darin
umher, oder hartet in fliefsendem Wasser, oder
lafst Wasser aus einer Brause, oder ais Strahl
auf den Gegenstand auffallen, wobei der sich
bildende Dampf sofort weggerissen wird.

Die andere genannte Hartefliissigkeit kann
ebenfalls mit verschiedener Wirkung zusammen-
gesetzt werden. In der Regel wird eine Mischung
von Rindertalg und Rubol genommen; je mehr
Rubiil, je starker hartet die Mischung; zuweilen
ninrait man Riibol allein. Ersetzt man Rubol durch
Fischthran, so erhoht man damit die Hartungs-
fahigkeit. (Fischthran wirkt bei seiner Benutzung
in sehr lastiger Weise auf die Halsorgane des
Arbeiters durch starken Rei?.)

Es giebt nun noch eine Menge anderer Hiir-
tungsmittel wie Quecksilber, feuchter Sand, Metall-
platten etc., deren verschiedene Wirkung auf
ihrem verscbiedenen Warmeleitungs -Yermogen
beruht.

In der Einleitung wurde erwahnt, dafs durch
die Hartung die Zerreifsfestigkeit und Elasticitats-
granze yerandert werden und dabei Harte und
Zahigkeit hervorgerufen werden, welche ihrerseits
die Schneidhaltigkeit eines Werkzeugs bedingen.

Der Grad der Hartung ist hierbei von Ein-
flufs, so dafs fiir sebneidende Werkzeuge stark
hartende Fliissigkeiten anzuwenden sind.

Es geschielit dies z. B. bei der Feilen-
fabrication durch Anwendung von Salzwasser;
aber das Auftreten der Spannungen begrenzt je

l.e
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nach der Form des Gcgenstandes die Anwendung
starkhartender Fliissigkeiten.

Nach der BeschafTenheit bezw. der Hiirte des
Stahles und nach der Form des Gegenstandes
mufs man sich mit der Hartefliissigkeit und deren
Temperatur ricliten und umgekelirt.

W ill man in erster Linie hohe Harte erzielen,
so bedient man sich, wenn die Form es eben
zuliifst, der Wasserhartung und richtet sich mit
dem Kohlenstotlgehalt des Stahles nach den sonst
auftretenden Bedingnngen.

Handelt es sich weniger um Harte ais grofse
Elasticitiit (Federkraft) dann bedient man sich in
der Regel der Oethartuug und wahlt den Stalil
mit hoherem KohlenstotTgehalt, dessen Naturharte
von vornlierein eine hohe ist.

Mau kann auch beide Verfahren eombiniren,
indem man die Wirkung des Wassers abschwacht
durch eine aufgebrachte Oelschicht, oder indem
man die Gegenstande erst oberfliichlich im Wasser
abkiihlt und sie dann rasch in ein Oelbad bringt,
in welchem-' man dieselben sich allmahlich und
ganzlich auskuhlen lafst.

Letzteres Verfaliren wird mit Vortheil fiir
schwere Fraiser und ahnliche Gegenstande ange-
wandt, man erreicht eine starke Hartung der
Oberflache und vermeidet Spannungen, welche
zum Bruch fiihren.

Dem Harten folgt ais letzte Operation das
Ablassen; Zweck desselben ist einestheils, die
beim Harten auftretende Spannung aufzuheben
durch allmahliche Erwarmung; anderntheils auf
Kosten der Harte die Zahigkeif zu vermehren.

Um den Grad der Erwarmung zu erkennen,
mufs man den Gegenstand ganz oder tlieilweise
blank scheuern oder schleifen.

Die Hauptsache beim Ablassen ist die gleicli-
mafsige Erwarmung, was bei kleinen Gegen-
standen leicht, bei grofseren aber nur mit Be-
nutzung besonderer Einrichtungen zu erzielen ist.

Kleine Gegenstande oder solche, welche nur
partiell gehartet sind, lafst man iiber einem
offenen Feuer, auf einem gliihenden Stiick Eisen
oder in einer Gasflamme anlaufen.

Um lange Gegenstande gleichmafsig abzu-
lassen, bedient man sich erhitzter Bleibiider, in
welche man die geharteten Gegenstande eintaucht.
Ein sehr gleichmafsiges, sicheres Ablassen bewirkt
man durch erhitzten Sand, auf welchen man die
Gegenstande auflegt, oder durch welchen man
sie hindurchzieht.

Sind die Gegenstande, welche aligelassen
werden sollen, nicht blank zu scheuern, so dafs
man die Anlauffaibe nicht erkennen kann, so
bestreicht man sie mit Oel oder Fett und be-
urtheilt den Grad des Erhitzens nach dem Ver-
dampfen nnd Verbrennen des Fettes.

Ist der durch die entsprechende Farbe oder
die Verbrennttng der aufgebrachten Fettschicht
bezeichnete Grad der Erwarmung erreicht, wel-
4
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chen man fiir nothwendig lialt, so werden in der
Regel, nanienllicli die diinneren GegenstSnde in
Wasser gelaueht, um den Grad des Ablassens
Tu fisiren und zu verhindern, dafs dasselbe weiter
schreitet.

Eine bis jetzt nicht besprocbene Erscheinung
-beim Hiirten ist das Verziehen der GegenstSnde.
In der Hauptsache riibrt dieses Yerzielien her
von der versehieden raschen Form -Aenderung
dicker und diinner Theile, und da der Hartungs-
proeefs bei Anwendung von Wasser ungleich
rascher vor sich geht ais bei Anwendung von
Fett und Oel, so findet das Verziehen bei der
Wasserhiirtung in viel hoherem Mafse statt, wie
bei der Fetthartung.

Verzogene Gegenstiinde mussen wieder ge-
richtet werden, was natiirlich erst nach dem An-
lassen geschelien kann durch entsprechendes
llammern der Gegenstiinde.

Die Operation des Richtens erfordert eine
sehr grofee Uebung und Geschicklichkeit des
Arbeiters. Haufig mussen die Gegenstiinde beim
Richten angewiirmt werden.

Sind die Gegenstiinde nicht zu richten und
licgt doch die Gefahr des Verziehens vor, so
mufs man unter allen Umstiinden Fetthfirtung
anwenden.

Specialstahl.

Die Eigenschaften, welche dem Stalli durch
den KolilenstolT veHiehen werden und welche in
den vorstehenden Zeilen behandelt worden sind,
lassen sich nur steigern bis zu einem Kohlensloff-
Gehalt von circa 1,5f6. Wesentlich iiber diesen
Gehalt hinaus wird der Stahl zu schwierig be-
arbeitbar und er verliert seine Schmicdbarkeit.

Der Wertli you Holzkohle

Von W. van Vloten

In einem Aufsatz unter obigem Titel, abge-
druckt in dem Noyember-Heft dieser Zeitschrift,
filhrt Herr Huttenverwalter Belani aus, dafs nach
seiner Ansicht der Unterscliied zwischen den mil
beiden BrennstotTen erzielten Resultaten durch
die leichtere Yerbrennlichkeit der Holzkohle ver-
ursacht wiirde: man konne in einer bestimmten
Zeit in einem bestimmten Raum mehr Holzkohle
ais Koks verbrennen, wodurch die Temperatur
eine hohere werde.

Ich kann diese Ansicht nicht theilen: erstens
wird die Temperatur, innerhalb der in der
Praxis vorkommenden Grenzen, nur unwesentlich
durch das pro Zeitcinheit verbrannte Brennnia-

* Weeen Raummangels zuruckgestellt.
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Andere Elemente, welche eine alinliche
Wirkung wie der KohlenstofT haben, lassen sich

bis zu einem viel hoheren Mafse dem Stahl zu-
fiihren, ohne dafs derselbe seine Schmiedbarkeit
verliert, und gariz besonders sind dies Chrom
und Wolfram. Namentlich ist das letztere Me-
tali ein ausgezeichnetes Mittel, Stahl von grofser
Hartungsfaliigkeit zu erzielen unter gleichzeitiger
Steigerung der Zahigkeit. Dic Schneidhaltigkeit
der aus Wolframstahl hergestellten Gegenstande
ist eine ganz aufserordentlich grofse. Die Form-
veranderung beim Hiirten ist eine sehr geringe,
wie Versuche mit Ringen und Stiiben verscbiede-
ner Querschnitte dargethan haben, so dafs der
Anwendung des Wolframstahles in dieser Richtung
keine engen Grenzen gesteckt sind, aber es fehlit
dem Stahl die fiir die llerstellung von compli-
cirten Werkzeugen nothwcndige dritte Eigenschafl,
dic leichte Bearbeitbarkeit vor dem Hiirten, so
dafs in der Hauptsache die Renutzung des
Wolframstahles bis jetzt beschriinkt geblieben ist
auf Werkzeuge einfacher Form, die eine sehr
liohe Schneidhaltigkeit besitzen mussen, in erster
Linie fiir Drehmeifsel etc.; nicht ausgeschlossen
ist aber seine Anwendung fiir Fraiser, Gewinde-
schneidzeuge, Reibahlen etc., wenn man sich die
schwierige Bearbeitung vor dem Hiirten eben
nicht verdriefsen liifst.

Eine besondere Anwendung findet der Wolfram-
stahl zu Magnctcn. — Der Stahl hat ein unge-
mein feines Korn, und zwar ist dasselbe um so
feiner, je hoher der Wolframgehalt ist. Hierzu
scheint die Fahigkeit, magnetisch zu werden, und
den Magnetismus zu halten, in einem bestimmten
Verhiiltnifs zu stchen.

1/. Boker.

Hocliofeiibetrieb.*

in Dortmund.

terialguantum beeinllufst werden, denn nur der
Unterschied in dem Warmeverlust nach aufsen,
durch Strahlung, Kiihlwasser etc., kann die
Temperatur beeinflussen.  Dieser Warmeverlust
betriigt, wie durch Rechnung nachgewiesen, fiir
die Obocrfliiche des ganzen Hochofens nur lioch-
stens 10 % der im Ofen entwickelten Warme.
Hiervon kommt nur ein Theil auf das Gestell,
und die Schwankungen in dem Warmeverlust
pro Gewichtseinheit verbrannten Brennmaterials
konnen nur einen geringen Einflufs auf die Tem-
peratur im Gestell haben. Zweitens wird aber
nach meiner Ansicht das pro Zeitcinheit ver-
brannte Brennmaterialquantum gar nicht von der
grofseren oder geringeren Yerbrennlichkeit des
Brennstoffes abhangen, sondern nur von dem
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pro Zeiteinheit eingeblaseneii Windauanturn.  Die
Verbrennlichkeit des Koks ist itntncrhin grofs
genug, um dem Wind den Sauerstoff rasch genug
zu entziehen, wie ja dadurch bewiesen wird,
dafs man in Gasproben, dic dem Gestell des Ofens
entnommen sind, gar keinen Sauerstoff und nur
sehr wenig Kohlensaure nachweisen kann. Drit-
tens wiirde, wenn die Yerbrennliehkeit wirklich
von Einllufs ware, daraus nicht die Nothwendig-
keit folgen, mehr Koks pro Gewichtseinheit Be-
scliickung zu setzen, sondern nur das dem Winde
ausgesetzte absolute Kokscjuantum grofser zu
machen, d. h. den Gestelldurchmesser zu ver-
grofsern.

Herr Belani sagt aufserdem noch, man musse
bei Kokshochofen die Pressung hoher steigern,
um die Verbrennlichkeit des Koks zu vergrofscrn,
und giebt an, dafs bei einer Pressung von 16,5
Pfd. im Kokshochofen die Verbrennlichkeit gegen
die Pressung von 2 Pfd. im Holzkohlenofen um
das 8,25faehe gesleigerl wurde. Die Richtigkeit
hiervon kann icli nicht einsehen, denn wenn
man auch annimmt, dafs die Verbrennlichkeit
mit der Pressung im gleichen Verhaltnifs zu-
nimmt, so wiirde das Yerhaltnifs doch immer
nur sein wie 14 -} 165:14 f~2= 1,91: 1,
es kann ja doch nur die absolute Pressung und
nicht der Ueberdruck tiber die Atmosphare in
Frage kommen.

Was ist nun die wirkliche Ursache des Un-
terschieds zwischen den Resultaten von Holz-
kohlen- und Kokshochofen ? In folgendern will
ich meine Ansicht dariiber mittheilen und bitte
ich meine Fachgenossen zu beurlheilen, inwie-
weit dieselbe den Thatsachen enlspricht.

Der Brennstoffverbiaucli eines Hochofens wird
um so geringer sein, je mehr Warnie in dem-
selben durch ein bestimmtes Quantum Brennstoff
entwickelt wird, also je vollkommener der Brenn-
stofT yerbrannt wird, d. h. je mehr Kohlensaure
im Verhaltnifs zu Kohlenoxyd in den Gasen
enthalten ist. Man mufs deslialb darauf hinar-
beiten, das Kohlenoxyd in dem Reductionsraum,
dem Schacht, des Hochofens moglichst vollstan-
dig zu Kohlensaure zu oxydiren. Es handelt
sich nicht so sehr darum, das Erz dort mog-
lichst vollstandig zu reduciren, die Hauptsache
ist, das Kohlenoxyd zu oxydiren, denn wenn auch
ein Theil des Erzes unvollst;indig reducirt in den
heifseren unteren Theil des Hochofens kommt,
so kann es dort, nachdem es mit der Kiesel-
saure der Beschickung zu Schlacke verschmolzen
ist, durch festen KohlenstofT reducirt ~werden.

Diese Reduction ist, wie Herr Akerman
in einem Aufsatz im Marz-Heft 1883 dieser
Zeitschrift bemerkt, nicht allein nolhwen-

dig, sondern auch an und fiir sich durchaus nicht
unvortheilhaft, da das gebildete Kohlenoxyd in
dem Schacht des Hochofens noch Gelegenheit
hat, sich zu oxydiren. Damit das Kohlenoxyd
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moglichst oxydirt wird, ist in erster Linie eine
bestimmlc Zcit nothwendig: es wird uin so mehr
dayon zu Kohlensaure iibergehen, je langer die
Gase mit Erzen, die eine Temperatur von 400
bis 900° habcn, in Beruhrung bleiben. Diese
Zeit wird durch verschiedene Umstande bestimmt;
durch die Hohe und die Weite des Ofens, durch
dic Ausdehnung der Reductionszone in demselben,.
hauptsachlieh aber durch den freien Qucrscimitt,
den die Beschickung den Gasen bietet. In bezug
auf diesen freien Querscimitt besteht nun ein
grofser Unterschied zwischen dem Betrieb mit
Koks und mit Holzkohle. Man kann den freien
Raum im Hochofen annahernd berechnen. Ais
Beispiel nehme ich an, dafs der Satz fiir beide
Oefen derselbe ist, namlich 3 Molier auf 1 Koks,
ferner soli wiegen:

1 cbm Koks . . 450 kg
1 , Holzkohle 140
1 , MOller." . 1800 *

Auf 1 cbm Koks kommt ein freier Raum
von 0,550 cbm, da das specifische Gewicht der
einzelnen Koksstiicke annahernd gleich 1 ist, an
Poren kommt auf 1 cbm 0,050 cbm. Auf 1
cbm Miiller nehme ich an 0,250 cbm freien
Raum. Ferner nehme ich an, dafs-25# der
Liicken zwischen den Koksstiicken durch Miiller
ausgeftillt werden; bei der Holzkohle, deren Stiicke
annahernd mit den Erz- und Kalksteinstucken
gleich grofs sind, wird dieses nicht der Fali
sein.

Auf 1 cbm Holzkohle nehme ich ais freien
Raum ebenfalls 0,550 cbm an, an Poren kommen
darauf 0,264 cbm.

100 kg Koks nehmen ein einen Raum von
0,222 cbm, darin freier Raum 0,122 cbm,
von diesem ist durch Molier ausgefullt 0,0305 cbm,
enthaltend 55 kg. Der Rest Molier von 245 kg
nimmt ein einen Rauin von 0,136 cbm.

100 kg Koks und 300 kg Miiller nehmen
also ein einen Raum von 0,358 cbm.

Darin freier Raum im Koks 0,0915 cbm
Porenraum ” 0,050
freier Baum im Molier 0,042 s
Summa 0,1835

oder pro cbm Ofeninhalt Koks 276 kg
MOller 828

freier Raum 0,505 cbm

Dci Holzkohle hat man folgendes Yerhaltnifs :
100 kgHolzkohle\nehmen ein einen ( 0,714cbm
300 , Molier / Raum von \ 0,166 ,

Summa 0,880 cbm
In der Holzkohle ist ein freier Raum von 0,392 cbm
- N . » Porenraum , 0264
Im Molier ist ein freier Raum von . . 0,042 ,
Sumrna 0,698 cbm
oder pro cbm Ofeninhalt. Holzkohle 114 kg
Molier 342
freier Raum 0,796 cbm

Wenn man nun pro Cubikmeter Ofeninhalt

dasselbe Yojum Gas rechnet, wird die Geschwin-
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digkeit der Gase im Holzkohlenofen sich Yerhalten
zu dci' Geschwindigkejt der Gase im Kokshoch-
ofen wie 505:796 oder annahernd wic 5:8.
Die Gase bewegen si¢h in erstercm also wesent-
lich langsamer, oder man kann bei derselben Ge-
schwindigkeit ein wesenllich grofseres Gasguan-
tum durcbblasen.

Es ist aber noch ein anderer Punkt zu be-
achlen: die Warmecapacitat’ der Fiillung eines
Cubikmeters Ofenraum wird beim Holzkohlen-
betrieb betragen:
114kg Holzkohle a 0,24 spec. Warme = 27,4 Calorien
342 , MOller, 021 — 718

Summa 99,2 Calorien
beim Koksbetricb aber:

279 kg Koks a 0,24 spec. Warme =
127

67 Calorien
MOller , 021 , N = 1737

Summa 240,7 Calorien

Also um die Fiillung eines Cubikmeters Ofen-
raum um 1° hoher zu crliitzen, ist beim Holz-
kohlenhocliofen nur von dem Wiirmeguantum
notbwendig, welches beim Koksbochofen dazu
crforderlich ist; hieraus iblgt, dafs die Warme-
abnabme der Gase bei ibrem Durchgang durch
den Ofen von unten nach oben beim llolzkohlcn-
betrieb eine weit langsafnere, die Temperaturer-
hobung der festen Materialien bei ihrein Durch-
gang von oben nach unten eine weit raschere
sein wird, ais beim Betrieb mit Koks; also der
Reductionsraum ist im Holzkohlenofen verhalt-
nifsmafsig grofser, seine durchschnittliche Tem-
peratur eine hfiliere, es wird darum auch aus
diesem Grunde die Oxydation des Kohlenoxyds
dort weit Tollstandiger vor sich gehen. Man
kommt also zu folgendem Resultat:

Im Holzkohlenofen ist die reducirende Wir-
kung der Gase im Schacht ftro Cubikmeter Ofen-
raum weit grofser ais im Koksbochofen, und der
erstere kann fur dieselbe Leistung geringere Di-
mensionen haben.

Um in einem Koksbochofen gute Resultate
zu erzielen, mufs man deshalb verbaHnifsmafsig
grofsere Dimensionen wahlen. Die Beschickung
liegt aber in demselben an und fiir sich dichter,
wodureli es schwer wird, die Gase regelmafsig
auf dem ganzen Ofenauersclinitt zu vertheilen,
damit jedes Erzstiickchen mit denselben allseitig
in Beriihrung kommt und das Gas mdglichst
lange im Ofen bleibt; mit der Vergré5fserung der
Dimensionen wachst diese Schwierigkeit noch
mehr; vergrofsert man den Durchmesser, dann
wird man die Beschickung schlecht regelmafsig
yertheilen konnen, vergrofsert man die Hohe,
dann nimmt der Druek im Ofen sehr stark zu;
in beiden Fallen bilden sich leicht einzelne Gas-
kanale dort, wo die Beschickung zufalilg locker
liegt. Hierdureh Yerlassen die Gase den Ofen
viel zu rasch, sie werden nicht genugend oxydirt
und es kommt zu viel uureducirte™ und nicht
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genugend vorbereitetes Erz in den Schmelzraum.
Es st interessanl zu berechnen, wio sich der
Druck durch die Beschickungssaule im Kolden-
sack beider Ofenarten verhalt; ich nehme zum
Vergleich an einen Holzkoblenhocbofcn von 10 m
Hohe und einen Koksbochofen von 20 m llohe,
der Druck pro Quadratmeter Oberflaclie im Koh-
lensack wird betragen bei crsterem 12 X 45C kg

= 5472 kg, bei letzterem 14 X 1106 kg =
15482 kg, also in letzterem Falle beinabe das
Dreifache.

Die Zeit, wahrend weicher die Gase im Hoch-
ofen bleiben, ist nicht sehr grofs, wie folgendes
Beispiel zeigt:

Ein Kokshochofen von 375 cbm Inhait, der
pro 24 Stunden 100000 kg Koks verbraucht,
producirt etwa 390 kg trockene Gase pro Minute,
diese nehrnen bei einer durchsclimittlichen Tem-
peratur von 600° einen Raum ein von etwa
960 cbm. Der freie Raum des Ofens betragt
etwa 375 X 0,504 cbm = 188,6 cbm. Die

. 188 6
Durchsetzzeit der Gase betragt also X 60
Secunden = 11+2 Secunde.

Die Zeit, wahrend weicher das. Kohlenoxyd

auf das Eisenoxyd einwirken kann, wird aber
noch viel kurzer sein, denn der obere Theil des
Ofens ist so kalt, dafs die Gase mit einer Tem-
peratur von 80 bis 100° abgelien, und aufser-
dem wird ein grofser Theil derselben sich ein-
zelne kiirzere Wege durch den Ofen suchen.

Jetzt ist noch die Wirkung der Winder-
hitzung bei beiden Retrieben zu betrachten.

Im Gestell des Ofens in der Nahe der Formen
geht die Schmelzung des Eisens und der Schlacke
und die Kohlung des Eisens, sowie, wahrschein-
lich die Reduction des im Roheisen enthaltenen
Siliciums, Mangans und Phosphors vor sich.
Bei diesen Yorgangen ist eine bestimmte hohe
Temperatur erforderlich, welche die Schmelzma-
terialien annehmen miissen, und es ist augenschein-
lich, dafs sie um so energischer, rascher und voll-
standiger verlaufen werden, je hoher die durch-
schnittliche Temperatur des Gestelles iiber dieser
nothwendjgen Temperatur liegt. Feiner findet wohl
in keinem Hochofen eine YollsUindige Reduction
des Erzes durch Kohlenoxyd statt: es werden
immer noch unreducirte Eisensauerstoffverbindun-
gen in den oberen Theil des Gestelles einriicken,
die durch festen Kohlenstoff reducirt werden
miissen; zu diesem Vorgang ist ebenfalls eine
bestimmte Temperatur notbwendig und wird der-
selbe auch um so vollstandiger vor sich gehen,
je hoher die Temperatur der Gase iiber dieser
nothwendigen Temperatur liegt; aufserdem findet
bei der letzten Reaction ein Warmeverbrauch
statt, der sich pro Kilogramm dem Eisen ent-
zogetien SauerstolTs auf 2880 Calorien belauft,
Man kann also um so mehr Eisen direct redu-
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ciren, je mehr Calorien oberlialb der bestimmten
nothwendigen Temperalur in den Gasen enl-
halten sind.

Die Wirkung des warmen Windes befuht nun
darauf, dafs er die Temperalur im Gestel) des
Ofens ganz wesentlich erboht, wodurch, wic oben
bemerkt, die elicmischcn Vorgange in demselben
erstens raseher und wmollstandiger verlaufcn und
zweiteus eine uiiYollkommenc Reduction des
Eiseristeins im Schacht fiir den Ofengang schad-
ios gemacht wird. Ferner ist wohl zu beriick-
sichtigen, dafs die Temperatur im Gestell keine
glcichmafsige sein kann, in einer bestimmicu Enl-
fernuug vor den Formen wird sie cin Maximuin
sein und von dort nach allcn Seiten hin abneh-
men, Rei Anwendung von kaltem Wind kann
nun, namentlich bei weiten Gestellen, die Tem-
peratur an vielen Stellen derselben so niedrig
sein, dafs sie unter der zum Sclimelzcn, Kohlen
und Reduciren nothwendigen liegt; an diesen
Stellen kominen dadurch die Materialien ungenii-
gend vorgewarmt und ungeniigend vorbereitet in
das Rolieisen- und Schlackenbad und machen die
Zusammensctzung desselben unrichtig. Boi An-
wendung von warmem Wind wird aber an allen
Punkten des Gestells die Temperatur genugend
hoch sein, deshalb ermoglicht die Windcrhitzung,
aufser einer Brennmaterialerparnifs, die Renutzung
weiterer Gestelle und holiere Productionen.

An einem aus der Praxis entnomrnenen Bei-
spiel will ich den, Unterschied in der Wirkung
des warmen und des kalten Windes Kklar zu
machen versuchen. Ein westfalischer Kokshoch-
ofen von etwa 200 cbm Inhalt brauchte pro
Tonne Weifseisen 1100 kg trockenen Koks mit
90 ~ Kohlenstoff, die Windtemperatur betrug
durchsehnittlich 440 °, pro Tonne Eisen fielen
1050 kg Schlacke, der Wassergehalt des Windes
betrug 0,74 % , aus der Anaiyse der Gichtgase
ist berechnet. dafs pro Tonne Eisen 88,7 kg
Kohlenstoff zur directen Reduction verbraucht
wurden. Ich wili zu berechnen versuchen , wie
viel Koks der Ofen unter sonst gleicher. Yerhalt-
nissen bei Anwendung von kaltem Wind ver-
braucht liatte. Dazu mufs zuerst die Warme-
entwicklung sowie der Warmeverhrauch im un-
teren Theil des Ofens unter Beriicksichtigung der
Temperatur berechnet werden. Ich nehme an,
dafs die directe Recluction ihren Anfang nimmt,
wenn die Erze eine Temperatur von 900 o an-
genommen haben. Die Warmeentwicklung in
dem Theile des Ofens, in den die Erze mit 900°
einriieken, wird dann betragen:

Verl)rcnnu:iG von 0,873,3 kg C zuGO:

8733 X 2473 cal, = . . . 2159 cal.
Durch den Wind mitgebracht:

4,881 X 440 X 0,2375 = 510\ -17

0,037 X 440 X 0480 = 7/ ' ' "
Durch den Koks mitgebracht:

0,962 X 0,240 X 900 = 208 r

Summa 2884 cal.
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Der Warmeverbrauch in demselben Ofentheil
wird betragen:

DasEisen hat beim Austritt aus
dem O fen .occceeeveeniiennnns 310 cal.

Zur Erhitzung desselben auf
900" rtélhwendig:
1X 900X 01'3= = -141 ,
Im Gestell aufgenomtnen.................. 166 cal.

In der Schlacke enthalten beim
Austritt aus dem Ofen;

1050 X 500 cal. =
Zur Erhitzung auf 900° noth-
wendig :
1050 X 900 X 0,33 = 321

Im Gestell aufgenonimen..................
Zur Wasserzersetzung 0,037 X 3198 = 118 ,,

525 cal.

Kiihlwassorerwiirnnmg 16,3 kg um 8= 130 ,,
Sonstiger Yerlust gescliatzt auf . . 100
Reduction von 0,0157 kg Mn
i 1213 ="‘.iiii 19 cal.
Reduction von 0,0245 kg T
a 3347 = 82
Reduction von 0,0026 kg Si
a 5710 = s 5,
Dem Eisen entzogen 0,0789 kg (0]
i 288Q = . . . 227
343,

Yerbrauch Summa 1065 cal.

Reirn Austritt aus der angenommenen Zone
mufs deshalb noch in den Gasen enthalten sein
eine Warmemenge von 2884 bis 1061 — 1823

Calorien, entsprechend einer Temperatur der-
1828
selben von ~ m-— — 12807, da das

5,000 X 0,246
Gasguantum e kg, die spec. Warnio des Gases
0,246 betragt,

Dort wo die Gase eine Temperatur von 1230°
haben, wurden die festen Substanzen nur 90Q°
warm sein, dieses ist ein auffallendes Resultat,
welches wohl nicht richtig sein kann, da bei
dem langsamen Niedergang der Giehten die Tem-
peratur von Gasen und festen Substanzen sich
wenigstens annahernd ausgleichen miifste. Erklaren
lafst es sich vielleicht dadurch, dafs die spec.
Warnie der Gase ebenso wie die der festen Korper
mit der Temperatur zuninimt, die Temperatur der
Gase also thatsiiclilich nicht so hoch ist. Da
jedoch der Fehler sowohl bei kaltem wie bei
warmem Wind derselbe ist, kann er auf das Re-
sultat der Rerechriung keinen Einflufs haben.
Wollte man nun mit kaltem Wind blasen, so
mufste die Temperatur der Gase an derselben
Stelle auch dieselbe sein (trotzdem ihr Quantuni
grofser ware) weil sonst die Temperatur im Ge-
stell nicht hoch genug sein wiirde. Der Warme-
Yerbrauch im Gestell ware annahernd derselbe,
nur fiir die Wasserzersetzung wiirde mehr ge-
braucht, die Warmeentwicklung aber geringer;
es wurden entwickell:

Durch Yerbrennung von Kohlenstoff zu Koh-
lenoxyd, wenn man das verbrannte Quantum k
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nennl, k X 2473 cal., dureh den Koks wiirden
mitgebraclit (k |f- 0,0S87) X 900 X 0,24.\,

Zur Wasserzersetzung waren nothwendig

. f, . , k+ 0,0887 -
Mit den basen gingen ab — 0~962---

6 X 0-246 X 1230.

Die Gleichung zur Berecbnung von k ware
nun folgende:
kX 2473 + (k + 0.0887) 900 X 0,24 = X

i. q87S3
6 X 0,246 X 1230 + 1061 + ---X 118,

1,640.

Und das pro Tonne Eisen verbrauchte Koks-

k + 0,0887 + 0,028

Daraus k =

guantum wSre gleich

1950 kg pro Tonne Eisen.

Dieses Resultat ist zu hoch, weil bei An-
wendung von kaltem Wind dureh das grofsere
Gasguantum mehr Eisen im Schacht reducirt wer-
den wiirde, besonders auch deshalb, weil der obere
Theil des Ofens warmer ware, auch wiirde die
Reaetion im Gestell bei etwas niedriger Tempe-
ratur yerl.aufen, Eisen und Schlacke also weniger
Warme mitnehmen, wodurch dann aber auch
weniger producirt werden wiirde. Ich nehme
deshalb an, es wurden zur directen Reduction nur
verbraucht 180 cal. statt 343 und Eisen und
Schlacke nehmen zusammen um 50 cal. we-
niger mit.

Dann ware die Warmeentwicklung gleich

kX 2473 -f (k + 0,0507) X 900 X 0,24.

Der Yerbrauch gleich

1061 - 50 - 163+ ~ | p X 118

Mit den Gasen gingen wieder ab
0X0,2*6X1230.
Daraus k= 1,239 und der Koksverbrauch

. 1,239 + 0,0507 + 0,028
gleich =

1460 kg ge-

gen 1100 kg pro Tonne bei einer Windtempera-
tur von 440°.

Nun kann die Rechnung zwai* auf Genauigkeit
keinen Anspruch machen, weil die Reactionen
im Hochofen, die Temperaturen, bei welchen sie
vor sich gehen, und auch die spec. Warme der
Korper bei hohen Temperaturen nicht genau
bekannt sind, annahernd mufs sie aber doch
stimmen, und die giinstige Wirkung des warmen
Windes geht klar daraus heryor.

Der weniger bedeutende Eintlufs, den die
Winderhitzung auf den Betrieb mit Holzkohlen
ausiibt, liifst sich nun leicbt dadurch erklaren,
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dafs im llolzkohlenhochofen die Reduction der
Erze dureh Kohlenoxyd gleichmafsiger und voll-
staiidiger vor sich geht. Die Gase oxydiren sich
zuniichst vollstandiger und durchdringen aycli
infolge der loekeren Beschickung und der kleine-
ren Ofendimensionen die ganze Erzinasse weit
gleichmafsiger; die Folge davon mufs sein, dafs
die Erze vollstandig vorbereitet in das Gestell
kommen und eine Temperaturerniedrigung des
Gases dureh directe Reduction dort in weil
geringerem Mafse vorkommen wird, ais in einem
Koksliochofen. Bei einem der letzteren werdcn
wohl immer ungeniigend yorgewarmte und nicht
reducirte Tlieile an einzelnen Stellen des Ofens
niedergehen, und wird uberhaupt die ganze Erz-
masse durchsehnittlich weit weniger reducirt
sein, wodurch die Winderhitzung zu einem bci-
nahe unentbehrlichen Mittel wird, um einen regel-
mafsigen Ofengang zu erzielen. Beim Holz-
kohlenbetrieb wird eine geringere Temperatur
im Gestelle geniigen, das gut yorbereitete Erz
zu kohlen und zu schmelzen, die Winderhitzung
ist nicht yon der hohen Bedeutung, trolzdem
sie auch dort einen guten Einflufs ausiiben mufs.

Bis jetzt habe ich eine Reaetion nicht er-
wiilmt, die, wenn sic in ausgedehnter Weise
yorkaihe, die Resultate der obigen Betrachtungen
wesentlich andern miifste: namlich die Reduction
von Kohlensaure dureh festen Kohlenstoff. Ich
glaube jedoeh, dafs man die Bedeutung derselben,
namentlich fiir den Betrieb mit Koks, sehr
liaufig iibersehatzt hat. Meiner Ansicht nach
wird die Bildung der Kohlensaure im Hochofen,
dort wo die festen Substanzen eine Temperatur
von 900° erreicht haben, beinahe ganz aufhoren,
weil unreducirte Erze dann mit Kieselsaure zu
Eisensilicatcn zu schmelzen anfangen werden, auf
die das Kohlenoxyd nicht wesentlich einwirken
kann. Wenn man nun bedenkt, dafs der feste
llochofenkoks bei einer Temperatur von 900° an
der freien Luft schon schwer rerbrennlich ist,
dann ist es doch nicht wahrschcinlich, dafs der-
sclbe imstande sein sollte, bei und unter dieser
Temperatur Kohlensaure energisch zu zerlegen,
die noch dazu in sehr verdiinntem Zustande
sich befindet. Aufserdem wird alle gebildete
Kohlensaure sofort mit grofser Geschwindigkeit
nach hoheren kalteren Ofenzonen abgefiihrt.

Bei der leichter verbrennlichen Holzkohle
verhalt sich die Sache allerdings anders, aber
auch hier kann die Einwirkung keine bedeutende
sein bei der grofsen Verdiinnung der Kohlen-
siiure und der Geschwindigkeit, womit sie abge-
filhrt wird. Vielleicht ist jedoch die erwahnte
Reaetion ein Grund, weshalb man bei Holz-
kohlenéfen bis jetzt keine sehr hohe Windtem-
peraturen anwendet, da sie ja mit der Steigerung
der Temperatur im Ofen starker auftreten mufs.

Zum Schlufs mochte ich noch den Hocli-
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ofenbetrieb mit Antbracit "erwabncn, der in den
Yereiriigten Staaten in grofsem Mafsstabe gefiihrt
wird. Da der Antbracit pro Cubikmeter melir
wie das Doppelte wiegt ais dasselbe Quantum
Koks, so miissen die Schwierigkeiten, die der
Betrieb m it Koks gegeniiber dem mit Holzkohle
bietet, bei Anwendung von Antbracit sich noch
weit schlimmer fiihlbar machen. Dieses sclieint
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in der Thal der Fali zu sein, der Brennmaterial-
verbrauch ist hoher und in Ainerika ist man
gezwungen, bei Anwendung desselben mit bis
zu einer Atmosphare und mehr Windpressung
zu blasen, weil die Beschickung sehr dicht liegt.
Der Antbracit wird dann auch, wie es scheint,
mehr und mehr durch Koks ais Brennmatenal
fur llochofen verdrHngt.

Zur Stickstoffbestimmung’ in Steinkohle und Koks.

Mittheilungen aus dem herggewerkschaftlichen Laboratorium zu Bochum.

Yon Sigismund Schmitz.

Die beiden bekannten Stickstoffbeslimmungs-
methoden nach Dumas und Varrentrap-Will sind
von mir auf Steinkohle und Koks wiederholt an-
gewandt worden.

Die Dumassche Methode, welche sehr zeit-
raubend und grofse Geschicklichkeit voraussetzt,
hat folgende Uebelstande:

Die Steinkohle wie Koks verbrennen in einer
Kohlensaureatmosphare selbst bei hcller Weifs-
gluth nicht; die nothige Kohlensaure ist unge-
mein schwierig luftfrei zu erhalten (vergl. Kreus-
ler: Beitrage zur quantitativen Bestimmung des
Stiekstoffs in »die landwirthschaftliche Versuchs-
station* 1884, Seite 207 ff.) und die Spannung
in dem Glasrohre eine so grofse, dafs ein Bersten
oder Aufblasen des Glases allzu leicht erfolgen
kann. Wiederholte Versuche zeigten nach 4 bis
5 stiindiger Yerbrennungsdauer noch unverbrannte
Kohle und Koks.

Die Varrentrap-Willsche Methode diente allein
bis jetzt zur Stickstoffbeslimmung besagter Sub-
stanzen. Nahere Untersuchungen dieser Methode
haben mir gezeigt, dafs auch diese Bestimmungs-
weise schon bei Kohle zu niedrige, bei Koks
ganz falsche Resultate liefert. Eine Kohle, deren
Stickstoffgehalt durch die spater besdiriebene
Methode genau '‘ermittelt ward zu 1,77 $ Stick-
stoff, ergab mit Natronkalk bei Anwendung von
0,35 g nach Sstundiger Yerbrennungsdauer
1,61~  Stickstoff (nach dem Auflosen des Na-
trpnkalks zcigte sich noch unverbrannte Kohle).
Dahingegen erhielt ich bei Anwendung von 0,7 g
Substanz 1,16$, 1,20%, 0,95$% Stickstoff.
Dei\ Inhalt von ersterem und letzterem Verbren-
nungsrohre wurde, jeder fiir sich in verdunnter
Salzsaure gelost, auf ein Asbestfilter filtrlrt und
nach der neueii Methode weiter behandelt. Zu

gefundenem °-51» erhielt ich noch 0,54%, zu

I, W/o

gefundenem 078 noch 0,78% Stickstoff. In

M3»,0
einer andern Kohle war der Stickstoffgehalt

nach der neuen Methode zu 1,68% ermittelt
mit Natronkalk unter Anwendung von 0,25 ¢
1,47 $ Stickstoff gefunden. In einem Koks war
der Stickstoffgehalt zu 1,22% nach der neuen Me-
thode gefunden. Yarrentrap-Willsche Bestimmungs-
weise bei nur 0,25 g angewandter Substanz er-
gab nur 0,71$ Stickstoff (beim Zerschlagen des
Rohres fand sich ein grofser Theil Koks noch
unverbrannt vor). Patentkoks, mit Natronkalk
verbrannt, liefert kaum bestimmbare Mengen von
Stickstoff.

1883 Yeroffentlichte Kjeldahl eine neue Me-
thode zur Bestimmung des Stiekstoffs in organi-
schen Korpern. JDiese Methode fand bis jetzt
nur allgemeine Anwendung in landwirthsehaft-
lichen Versuchsstationen. In ihrer neuen modi-
ficirten Form nach Stutzer-Reitinair* ist diese
Bestimmungsmethode von mir auf Steinkohle und
Koks mit mehr oder weniger Erfolg angewandt
worden.

Die Wiclitigkeit aber, welche die Bestimmung
des Stiekstoffs in Steinkohlen und Koks durch
die neuerliche Entwicklung der Kohlendestillation
in Oefen mehr und mehr gewinnt, liefsen mich
daran denken, dieselbe fiir diesen besagten Zweck
genauer zu studiren.

Fiir Steinkohle ist die Ausfiihrung folgende:

0,8 bis | g Steinkohle (bei Koks 0,5 bis0,7)
sehr fein gepulvert werden in einem etwa U1
fassenden  Kochkolben aus gut gekiihltem

Yergl. »Chera.-Ztg.« 1885 Nr. 76.
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Kaliglase * mit 1 g feiogeriebenem Quecksilber-
oxyd (v. h. praec.) urn! 20 ccm conc, Sehwefel-
saure zusammengebraclu und zwei bis drei
Stunden auf einem Drahtnetze in lebhgftem Sietlen
erhalten. Alle Kohlenarten, selbst Anthracit, ha-
ben sich in dieser Zeit klar aufgeléist. Der er-
kaltete Kolbeninhalt wird in einem etwas Wasser
enthaltenden (¥i 1) und in kaltem Wasser stehen-
den Erlenmcyersehen Koehkolbeu gesptill. Dar-
auf werden 120 bis 140 ccm reine Natronlauge
30 bis 32° Be, und dann 35 ccm einer Losung
von gelbem Scliwefelnatrium (im Liter etwa 40 g
NaZXx enthaltend), endlich ein kleines Stiickchen
Zink zugesetzt, zur Verhiitung des Stofsens,
und im untenstehend abgebildeten Apparat 20 bis
30 Minuten lang drstillirt.

Das Anbringen des zwischen Kolben und
Kfihler befmdlichen Aufsalzstiickes (eines Tropfen-
fiingers) ist unerlafslich zur Yermeidung des
Ueberspritzens alkalischer Fliissigkeit.

Die vorgelegte ~so-Normal- Schwefelsaure, von
der ich bei Kohle 30 ccm, bei Koks 20 ccm an-

*

pag. 532.
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wende, wird mit ‘'/so-Normal- Barytwasser und
Rosolsiiure ais Indicator zuriicktilrirt. *

Ais Belegzahlen gebe ich die folgenden:

Angow. Mengen Sd%(sauFe SlickstofT
fard Kdie ioii Atlie  /0,9667 24,44 1,78 %
Wihdmire Yidoria \0,9170 2304 1,76 %
Kds-kdilc tn Zdlie /0,8174 2032 \ 174 %
CriTais \0,7407 17,05 161 %
Ahadt-Kdile tom /70,6172 4.60 0,52 %
Fedagh Grebuk  (0,6933 5,09 051 %

Bei Koks verfiihnrt man in der Weise, dafs
man zumichst mit gleichen Mengen Schwefelsaure
und Quecksilberoxyd wtie bei Kohle arbeitet, nach
einstiindigem Koclien dazu portiohsweise 1 g
Quecksilberoxyd und darauf ebenfalls in kleinen

Alengen 2 g fein gepulvertes Per-
manganat zur heftig siedenden Fliissig-
kcit zusetzt. Haufiges Umschwehken
des Kolbens ist nothwendig, damit
die stets an der Glaswandung sich
hinaufziehenden feinen Kokspartikeln
der Einwirkung der Agentien nicht

entzogen bleiben. Der grofseren
Menge angéwandten Quecksilber-
oxydes entsprechend ist natiirlich

die doppelte Menge Schwefelnatrium-
losung anzuwenden. Destillation und
Titration werden in der bereits be-
schriebenen Weise ausgefuhrt.

Meine Belege fiir Koks sind die

nachstehenden:
Angew, Mengen g”MfeUiLureSlickstnir
0,
Kdsi. Zdie 0,7747 11,35 1,03 %

0,6644\ mit Per. 11,21 1,18 %
0,8692/malig.beh. 1534 1,24 %

In dem Patent-Koks ist es mir noch nicht
gelungen, eine vollstandige Aufschlieisung mittelst
der Kjeldahls-Methode =zu erzwingen. Die bis
jetzt angestellten Versuche ergaben ein negatives
Resultat. Ich behalte mir jedoch vor, in dieser
Richtung weiter zu forschen.

Bochum, im November 1885.

Gred

* Selbstverst;1ndlich

nothige Correction angebraeht wird.

] ist, dafs die angewaudten
Yergl. Kreusler »Zeitschr. f. anal. Choin.* 188&eagenticn auf ilife Reinheit gepruft, respective die



Januar 188G.

»STAHL UND EISEN.*

Nr. 1. 49

Der Export deutsclier metallurgischer Erzeugnisse nacli Italien.

Seitcns des Vorstandes des Yereins deutscher
Stalli- und Eisen-Industrieller ist eine demselben
von mir unter Benutzung des zollstatistisclien
Materials des Konigreiches Italien fiir 1883— 84
zusammengestellle Tabelle iiber den Import deut-
scher metallurgischer Erzeugnisse den Yereins-
mitgliedern mitgetheill worden, und hal dieselbe
in einigen Faehbliittern Aufnahme gefunden.

Wenn ich mir nachtraglich gestatte, einige
Bemerkungen zu dieser Tabelle zur Yerfiigung zu
slellen, so ist die Yeranlassung hierzu das der
Tabelle zugcwandte Interesse und der Wunsch,
dic gebotcnen Ziffern sprechender und fiir die
Besprechung geeignetcr zu machen.

Der Umstand, dafs ein niclit geringer Tlieil
metallurgischer Erzeugnisse von Deutschland nach
Italien den Seeweg iiber Holland und Belgien
nimtnl, ist jedenfalls Veranlassung geworden,
dafs von hier aus nicht bestimmhare Theile der
unter Holland und Belgien notirten Zahlen auf
deutschen Ursprung zuruckzufiihren sind. Na-
mentlich wird dies fiir Holland gelten, obwolil,
auch die belgische Eisen-Industrie, besonders der
Provinz Liittich, den billigen Transportweg, wel-
clien die Maas bietet, nicht unbenutzt lassen
wird. Es ist bekannt, dafs Antwerpen wegen
seiner zahlreichen und billigen Schiffsgelegenheiten
ein beliebter Esporthafen fiir viele deutsche
Transporte geworden, sei es, dafs dieselben den
Rhein benutzen kénnen oder den Eisenbahnweg
wiihlen, um dorthin zu gelangen.

Wenn die Schatzuilg von 2s3 der hollandischen
Totalziffer, 1l und 10 der belgischen und
schweizerischen (bis zur Kategorie Eisenbahnwagen
excl.) den deutschen Ziffern zugeschrieben werden
darf, so wurden dieselben sich fur

1883 auf 110 000 t
1S84 , 103000 t

erhilhen und hieraus der Schlufs gercchtfertigt
erscheinen, dafs der Import sich im Jahre 1884
um 7000 t yerminderte und zugleich, dafs
Belgien Deutschland nach der Lage der Tabelle,
in einzelnen Kategorieen iiberholt, bezw. eine pro-
portionell hohere Steigerung notirt, wenn nicht
diese Steigerung auf vermehrten deutschen Transit
iiber Antwerpen zuruckzufiihren ist.

Diese giinstige Lage fiir Belgien tiberhaupt
findet darin ihre Erkliirung, dafs in Italien das
bclgische Kapitat sehr erheblich in An-
lagen vertreten ist, welche, wie Secundiir-
und Trambahnen, grofser Mengen bedurfen, und
dafs belgische Ingenieure und Constructenrc sich
mit Yorliebe den belgisclien Erzeugnissen zuwen-
den, besonders, wenn dieselben billiger zu bc-

l.s

sehaffen, die Qualitaten-nicht ausschlaggebend oder
Specialitaten nicht erforderlich sind.

In Italien ist die Qualitstsfrage durch die-
jenige der Billigkeit, namentlich fiir Massen-
beziige, so auch fiir Bauconstructions*Eiseh beein-
flufst, und es wiirde eine lohnende Aufgabe der
Exportfirmen, wie deren Yertreter sein, zur Gel-
lung zu bringen, dafs man Triiger nicht lediglich
nach dem Gewielit zu beurtheilen, sondern deren
Widcrslandsfahigkeit, dic man doch eigentlich
kauft, in Illechnung zu bringen habe. Wenn
schwacbere Profile zur Erreichung des gleichen
Zweckes geniigen, sollte sich klar stellen lassen,
bei welchen Preisen die Paritat, bei welchen ein
Yortheil fiir den Conslructeur eintritt. Ich habe
wiederholt versucht, diese Auffassung geltend zu
machen, docli miifste dies im Wege der facli-
lichen Propaganda zu allgemeinerer Anerkenntnifs
gebracht werden.

Der Import an Rohmaterial ist um rund
69000 t gestiegen; (der englisclie Import
ist an Rrucheisen doppelt, an Gufseisen neun-
mal, an Roheisen viermal so grofs ais im Vor-
jahre), was auf die Zunahme der italicnischen
Darstellung von Fertigfabricaten einen Ruckschlufs
gestattet, sowie auf'die Wahrscheinlielikeit, dafs
progressiv. eine Vermehrung des Imports von
Roli- und Halbmatcrial stalt an ferligen Pro-
ducten in Aussicht genommen werden mufs,
wenn nicht, wie weiter unten erlautert, Fertig-
fabricate zu Preisen und in Qualitaten in Italien
offerirt werden, welche die Selbstfabrication ais
wirthschaftlich unvortheilhaft erscheinen liifst.

DieaufserordentlicheLangenausdehnungltaliens
von Nord nach Siid bei geringer Breite von Ost
nach West und der Umstand, dafs bei der doppel-
seitigen Kiistenentwicklung eine grofse Anzahl
Hafen der Schiffahrt uberall leichten Zugang
bieten, selzt dem Import mittelst direclen Eisen-
bahntransportes naturliche, nicht leicht zu iiber-
schreitende Grenzen. Es War dies bisher weniger
filhlbar. weil der Zwischenhandel und das in-
dustrielie Leben Italiens in dem nordlichsten
Theile und namentlich in und um Mailand zum
besonderen Ausdruck kam. Nach und nach ent-
wickelte sich neben den Staatswerkstatten auch
die Privatindustrie, besonders an der ligurischen
Kiiste, und jetzt sind in Civitavechia, Neapel und
Terni etc. sehr grofse Anlagen, bezw. Erweiterungs-
bauten projectirt, zum Theil in Construction.

Hieraus wird folgen, dafs von unseren niird-
lich gelegenen IRilten der Seeweg ernster ins
Auge zu fassen sein wird, weil iiber die mil der
Bahn erreichbaren Grenzen liinaus Absatzpimkte

5
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erreicht werden miissen, fiir welche die belgischen
Hatten, weil dieselben den Nordhafen naher ais
die deulsehen liegen, letzteren gegeniiber dann
und da im Yortheil sein werden, wenn und wo
nicht die Qualitatsfrage zu ihren Gunsten die Ent-
schliefsung beeinflufst. Die Saarindustrie ist viel-
mehr auf den directen Eisenbahnweg angewiesen
und wegen ihrer siidlichen Lage auch giinstiger
hierfiir gelegen ; fur sie wird ein Absatz in grofse-
rerfi Mafse iiber die mit der Eisenbahn erreich-
barC Grenze hinaus abhiingig sein von der
Moglichkeit, Genua ais EinschifTungshafen fiir die
stidlich gelegenen Punktc zu benutzen.

Wenn nach den vorn angegebenen Zahlen etwa
ein Viertel des Gesammt-Importes auf Deutsch-
larid entfallen mochte, ist die Frage berechtigt,
ob sich dieser Antheil noch erhohen lafst.

Zunachst ist die Aufnahmefahigkeit Italiens
zweifellos nachgewiesen und die Frage entschieden,
dafs die deutschcn Erzeugnisse gesucht sind;
somit die Antwort leicht zu geben, dafs die
Yergrofserung des Absatzgebietes von der Preis-
frage abhangt.

Bei meinen vielfachen Erhebungen in dieser
Richtung ist mir so oft die Erklarung geworden,
dafs die F.abrications- bezw. Hiittenpreise einer
Yermindeiung nicht mehr fahig sind; auf der
andern Seite diirfte ais ausgeschlossen anzusehen
sein, dafs im Wege steter Yerbilligung der Eisen-
bahntarife die Differenzen auszugleichen waren.
welche uherwunden werden miissen. Somit scheint
die Frage beziiglich einer Vermehrung des Ex-
ports nach Italien verneint werden zu sollen.
Wenn ich mir erlaube, ais Laie iiber den ersten
Punkt, die Fabricationspreise der Waare zu
sprechen, so mag dieses gewagt erscheinen; ich
verbinde aber hierbei meine Erfahrung iiber zwei
mich lebhaft beschaftigende Exportzweige, welche
thatsachlich ais Zwillingsgeschwister sich be-
trachten lassen: die Eisen-und Kohlenproduction.
Beide wollen exportiren. Die Eisenbranche ex-
portirt thatsachlich mittelst ihrer 100000 t
das Sechsfache, also 600000 t Kohlen in
fabricirter Waare, eine Zalil, gegen welche der
bisher erreichte Export zu Brenn- und Leucht-
zwecken klein erscheint, sowohl bezuglich der
Menge, ais in seiner volkswirthschaftlichen Be-
deutung.

Die Erklarung, dafs dies nicht anders sein
konntc, liegt nahe. Zunachst sind es die grofsen
Transportdistancen, welche fiir ein Rohproduct
vom Ankaufspreise der Kohle ganz erliebliche,
wenn auch nicht uniiberwindliche Hindernisse
hieten; sodann hat die deutsche Kohle den Markt
einer dngefiibrten, annahernd gleich guten und
gleich theuren Coneurrentin abzugewinnen, ist
daher nur mit den besten Marken concurrenz-
filhig; ferner ist die Speculation in englischen
Kohlen durch eine erliebliche Kapitalmacht hier
yertreten, welche den Markt sich zu erlialten sueht,
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welche von grofsem Einflufs auf die Trans-
portverhaltnisse ist und fiir den Hafen von Genua,
vielleicht zum Naclitheile desselben, den Kohlen-
handel monopolisiren miichte'; und weil endlich
die grofsen Eisenbahngesellschaften durch aufser-
gewsShnlichc Zugestandnisse seitens des englischen
Handels fiir deutsche Kohle bisher nicht zu ge-
winnen waren. Die deutsche Kohle ist lediglicli
auf Rechnung und Gcfahr yon Agenten eingeffilirt,
deren Eifer allein gegen alle jene Vortheile Stand
zu halten hat und beruht demnaebst auf der
Opferwilligkeil und dem guten Glauben einiger
Hiitten an eine bessere Zukunft.

Es sind dies keine die deutsche Kohle aus*
schliefsenden Einfliisse, aber schwerwiegend sind
dieselben in jedem Falle, und wird von den
deutschcn  Eisenbahn -Tarifen die Begleicinmg
nahezu allein vorausgesetzt.

Bcsser liegt die Frage fiir dic deutsche me-
tallurgische Importation, fiir welche die voran-
gefiihrten Griindc allerdirigs auch zum grofsen
Theil, doch schwacher, zur Geltung kommen,
weil der Werth der Waare ein hOherer und
mindestens einem Theil der Concurrenz die deut-
sche Qualitat iiberlegen ist.

Aus der Erwagung, dafs selbst fiir Darstellung
der einfachsten Hochofenproducte nicht eine ver-
einzelte Gewerkschaft thatig ist, sondern Erz-
urid Kohlcngruben, Kokereien und die Hochofen-
Industrie, unter Umstanden auch die Formerei,
mitwirkten, sollte sich ergeben, dafs bei der
Preisbildung Reductionen moglich wurden, ohne
einen einzelnen Zweig alizu schwer zu belasten.

Es scheint, dafs durch Zusammenwirken aller

Betheiligten, zu denen fiir Halb- und Fertig-
fabricate noch die Stahl-, Puddel- und Walz-
werke etc., Fabriken und Werkstatten aller Art

treten, sich die Moglichkeit ergeben mochte, die
Preise in Uebereinstimmung zu den Bedurfnissen
des Exports durch gemeinsame Entschliisse fest-
zustellen, und wenn die Anstrengungen, welche
seitens der Erzgruben, Kohlenzechen und Koke-
reien gemacht werden, um 2zu exportiren, den
Hiitten zugewendet werden, welche fiir den gleichen
Zweck arbeiten, so wird man sagen miissen,
das eine ist fiir das andere nicht nur kein Hinder-
nifs, sondern ein Gewinn.

Der Umstand, dafs viele grofse Hiitten selbst
Kohlenzechen und Kokereien besitzen, sollte kein
Einwand sein, da diese hierdurch wohl in der
giinstigen Lage sein diirften, den Beschliissen der
anderen beistimmen zu konnen, welche Erze und
Kohle kaufen miissen. Wir leben in der Zeit
der Association und Compromisse.

Um die Frage zu beantworten, fiir welche Pro-
ducle Preisreductionen erforderlich und wie lioch
dieselben zu bemessen sind, sollten Sachverstandige
das Verhaitnifs hier genau, nicht durch Anfragen
und auf Grund von Berichten, sondern durch
eigene Prufung feststellen, und wenn die Moglich-
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kcit des Erfolges sich hierbei ergiebt, ungesaumt
ans Werk gegangen werden. Die Zeit ist kostbar
und es.diirfte spater nicht mehr auf so manche
heute noch niogliche Erwerbung Jerechnet werden
konnen.

Das junge Konigreich Italicn hat mit aufser-
ordentlicher Energie die Aufgabe erfafst, die
Ausstattung eines Grofsstaates und einer Grofs-
inacht in Kkiirzester Zeit zu beschaffen. Fiir
Eisenbahnen, Kriegsmaterial, Schiffs- und Hoehbau
bedurfte es grofser Mengen von metallurgisclien
Erzeugnissen aller Art, und da das Land aus
Mangel an Brennstoffen die auf dem Festlande
vorhandenen wenigen, auf den Inseln reichlicher
vorhandenen gnten Eisenerze bis jetzt nur in
ganz unzureiebenden Mengen verhiitiet, wurde
der Bedarf dureh Importation gedeckt.

Es war naturlicjy dafs die einheimischen In-
genieiire  und Unternehiner sehr bald auf den
Gedanken kamen, Einrichtungen zu schaffcn, um
zunaphst VeredlungsproceSse vorzunehmen und
Fertigfabrieate im Lande herzustellen, d. h. die
herrschende Idee, eine ausgcdehnte einheiniische
Industrie zu schaffcn, auch auf den metallurgisclien
Zweig derselben auszudehnen. Zum grofsen Theil
ist es, von der Macht-dicscs Stromes getrieben,
béreits gelungen, diese Idee zu verwirklichen,
Hiitten und Fabriken zu bauen und zu betreiben,
und inan rechnct auf die ausgedehntesten Staats-
unterslutzungen, Zoll- und Eisenbahnmafsnahmen,
um bald auch eine concurrenzfahige, metallurgische
Industrie zu besitzen und die Bediirfnisse nament-
licli des Staales, einschliefslich Panzerplatten fiir
den Bau der Kricgsschiffc, (in Terni) fiir Schiffs-
armirungen (in Neapel, Armstrong) im Lande zu
fabriciren.  Allerneuestens ist die Nachricht ver-
breitet, dafs die Huttengesellschaft Terni ihr
Kapitat auf 12 Millionen Lire erhohen wird, um
Werkstiitten und besonders Hochiifen in Civita-
vechia anzulegen, Erze von Elba mit Kohlen und
Koks aus England zu yerhiitten. Jedcr neue
Schritt wird von der PreSse ais eine Befreiung
von dem Einflufs des auslandisehen Marktes in
der Annahme begriifst, dafs grofse Summen dem
Lande erhalten bleiben.

Allerdings giebt es auch ernste Fachmanner,
welche diese Bewegung aus den genannlen und
anderen nicht genannten, aber ihnen genau be-
kannten Griinden wohl erklarlich, aber wirth-
schaftlich nicht berechtigt finden und ihr in Zu-
kunft manche EnttSuschungen vorhersagen, weil
Brennstoff bezw. Rohmaterial in ausreichender
Menge nur auf dem Wege der Importation zu
beschaffen sind, daher Moglichkeiten eintreten
konnen, dureh welche die Zufuhr derselben zeit-
weisen und sclbst andauernden Stérungen aus-
gesetzt ist und alsdann, sowie nach der mog-
licherweise bald gewonnenen Ueberzeugung, dafs
es rationeller ist zu importiren, die sehr erheb-
lichen Mehrausgaben fiir nationale Erzeugnisse,
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Priimien fiir Aufmunterung zu Versuchen ver-
loren und die fiir Anlagen unproducliv geworden
sind.

In meiner Gotthardstudie (Schmollers lalir-
buch, V. Jahrgang) habe ich angenommen, dafs
fiir eine Anzahl von Fabricaten und Manufaeten
dureh die Verbilligung der mineralischen Brenn-
stoffe Italien aufboren wiirde ein importirendes
Land zu sein, dafs indefs eine solche Verbi|lligung
eintreten konnte, welche eine umfangreiche und
auch nur amiahernd ausreichende Hochoferi-
Industrie und Herstellung von metallurgisclien
Rohproduclen gestattet, bezweifle ich noch und
schliefse mich also der eben ausgesprochenen
Ansicht iiber den Verlauf des Experimentes an.

Indefs die treibende Idee ist heute vorhanden,
man verwerthet dieselbe in weitgehendster Weise
und scheint die stetig weichenden Kohlenpreise
und Roheisenpreise fiir sich zu haben, sowie
die Annahme, dafs das Ausland selbst auf diese
Weisehelfen wird, derImporlation der auslandisehen
Fabrieate wirksam Concurrenz zu machen. Ob
es nicht richtiger und ausfiihrbar ware, Fertig-
fabricate anziibieten, welche bei mindestens glcicber
Qualit;it den Yorzug der Billigkeit haben, so dafs
die Rcchnung handgreidich zu Gunsten der lin-
portation ausfiele, ware eine von Sachverstandigen
zu priifende Frage. Fur die metallurgische In-
dustrie scheint dies zum grofsen Theil moglich,
und dafs in Italien selbst Zweifel besteben und
man ein Urtheil iiber das Fiir und Wider sich
schaffcn  mochte, geht aus den Fragen der
licutigen Zollenguete hervor. Man mochte die
Tarife derart festselzen, daTs die Rohmaterialien
mogliehst vom Eingangszoll befreit werden, damit
die einheiniische Industrie nicht »eine allzu
kunstliche« werde; und fragt auf der andern
Seite, ob die Zollausfalle thatsachlich wohl eine
Deckung in der eigenen Production beziehungs-
weise der vermehrten Steuerkraft finden werden ?
Auf diese Frage scheint eine fiir die Importation
gunstige Antwort zur Zeit wohl nicht zweifelhaft
und darum suebt man gelegentlich dieser Zoll-
enguete auch noch nach anderen Hulfsmitteln,
obwohl dieselben aufserhalb ihres Rahmens$ liegen;
man fragt namlich danaeli, was in bezug auf die
nationalen und internationalen Eisenbahn -Tarife
geschehen musse, damit die Concurrenz, beson-
ders die deutsche, nicht zum Naehtheile der ein-
heimischen Industrie begiinstigt werde.

Es geht hieraus bervor, dafs die deutsche
Eisen-Industrie wohl infolge des seit Er-
offnung der Gotthardbahn erheblich vermehrten
Importes Bedenken erregt bat; die Frage ist
dieselbe, die naturlich gegebene, um eine Liicke
im eigenen Hauslialte auszufiillen, weil, wie mehr*
fach erwahnt, einige der nothwendigen elementaren
Yorbedingungen im Lande feblen, ist in Italicn
noch unentschieden. Auch Deutschland ist fiir
Weine, Oele, Seide, Schwcfel etc. seit derselben
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Zeit ein bedeutcndererConsument itaiienisetier Pro-
duete und dies in den letzten Jahren in hoherem
Mafse ais friilier geworden. Dafs dieses Tausch-
verhaltnifs durch Herstellung eines directen
Schienenweges sich bedeutend entwickcln wiirde,
war nicht nur vorauszusehen, es war ein |-laupt-
argument fiir die Herstellung der Gotthardbahn.

Auch Italien hat erhebliche Sutnmen fiir den
Bau der Gotthardbahn und deren Ansé¢hlufsbahnen
ausgegeben, urn sich Deutschland zu nahern, doch
nicht allein zu dem Zweck, den eigencn Pro-
ducten ein yergriifsertes Absalzgebiet zu schaffen,
sondern auch um ein weiteres Gegengewicht
gegen die Ausschliefslichkeit des englischen
Marktes zu finden. Die deutsche Industrie hat
allerdings mehr ais das Erwartete gelcistet, sie
hat zur Verwirkliehung der Idee einer nationalen
Industrie, und zwar desjenigen Theiles mitge-
holfen , fiir welche die Grundbedingungen im
Lande vorhanden sind, um ausgiebige Tausch-
werthe darzustellen.

Die Eisenbalmtransporte, sowohl diejenigen
iiber den Brenner, wie die iiber den Gottbard,
haben, die ersteren ostcrreichisehe, die andcrcii
schweizerische Balrmen zu durchlaufen, bevor
dieselben an der italienischen Grenze ankommen;
die einen wie die anderen sind Gebirgs- und
Transitbahnen, fur welche die hoheren Betriebs-
késten und der Umstand, dafs indirecte volks-
wirthschaftliche Ausgleichsmomente fehlen, neben
anderen, oft nicht weniger einflufsreichen Er-
wagungen den Mafsstab fiir die zu gewahrenden
Tarifc beeinflnssen.

Die- italienischen Bahnen sind noch in der
Organisation begnlTeu, so dafs fiir die Behand-
lung der internationalen Beziehungen die Zeit
noch nicht gekornmen ist; es darf wohl ange-
nommen werden, dafs die Yertretung des deut-
schen Kapitals, welches ganz erheblich bei der
westlichen (Mittehneer-) Gruppe betheiligt ist,
bcmiiht sein wird, ein wohlwollendes Eintreten
auf die fiir den Wechselverkehr zwischen Deutsch-
land und Iltalien laut werdenden WOnsclie inner-
lialb der Grenzen wirthschaftlicher Riicksichten
zu erleichtern.

Scitens der franzosischen Yertreter und Firmen
ist in Mailand, unter Zustimmung der zustiindigen
Behorden, eine franzosische Handelskammer ge-.
griindet, um die franzosisch-italicnischen Interessen
zu fordem, Es wiire zu erwagen, ob dies nicht
den ungleich bedeutenderen deutsch-italienischen
Interessen ebenfalls forderlich ware und durch
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eine Kundgabe der dcutschen Finnen an ilirc
hiesigen Yertreter, wie sie hieriiber denken, der
Stimmung fiir den Eintritt zu ahnlicliem gc-
meinschaftlichen Idecnaustausch forderlich sein
wiirde.

Ich glaube in Kurze alle wesentlichen Punkte
fiir und wider beriihrt zu haben, welche in Er-
wSgung zu ziehen sind, um sieli ein zutreffendes
Urtheil iiber die Zukunft des Exportes ine-
tallurgischer Erzeugnisse, eventuell auch anderer,
nach Italien zu bilden. Es wiirde mir angenclun
sein, wenn die Ansicht iiber die technische Frage
der Preisbildung durch Association einer Er-
wiigung wertli befunden wiirde. Ich habe diese
Ansicht von Yornherein ais die eines Laien bc-
zeichnet, welche ich mir aus der Gleichartigkeil
der Bestrebungen der Montan- und Hiitten-
Industrie nach dcm zu meiner Kenntnifs und
Bearbeitung gekommcnen Material heraus con-
struirt habe.

Ich bin der Uebcrzcugung, dafs auf die eine
oder andere Art eine Losung der, es mag wohl
sein, schwierigen Frage der Feststellung der
Verhiiltnifszahlen fiir die Preisbildung zum Zwecke
der Yerbilligung aller in der Darstellung der Ur-
stoffe bis zu den Fertigfabricaten Bethciligten ge-
funden werden, oder zugegeben werden mufs,
dafs im Falle der Unliisbarkeit des Problems dic
hier behandelten Export-Bestrebungen fur alle
Folgczeit aussehliefslich von der Hohe der Trans-
portkosten abhangig sein wurden, wenn nicht
aufsergewohnliche und darum nicht in Reclmuug
zu ziehende Uinstande eintreten.

Wenn auch durch die Erfahrung festgcstellt
ist, dafs die allmahliche Verbilligung der Frachten
ais ein wirthschaftliches Gesetz aufzufassen ist
und in Wcchselbeziehung steht zu den allmahlich
wachsenden Schwierigkeiten der Esistenz im
eigenen Hause und der Concurrenz auf dem
Weltmarkte, so ist in dieser von mir anderorts
dargelegten Auffassung doch klar der lediglich
defensivce Charakter der Tarifermafsigungen der
Transport-Anstalten ausgesprochen.

In bezug auf das, was zur Erreichung be-
stimmter Zwecke an Leistungen tihcr dies Mafs
hinaus erforderlieh ist, solltc iiberhaupt nicht
auf dieTransportanstalten zuriickgegangen werden,
dies Yiclmehr in der eigenen Potenz der Industrie
zu iinden oder in dieselbe hinein zu legen sein.

im December 1885.

Trommer,
kaiserl. deutscher Yerkehrs-Inspector

Mailand,
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Ber Norcl - OstseoJmnal.

Der schon so tangc und allseitig ersehnte
»Eplwurf eines Gesetzes, bctreffend die Hersteltung
des Nord-Ostscekanals« ist nunmelir unter dem
11. Dez. dcm Reicbstago zur verfassungs-
mafsigen Beselilufsnahme zugegangen.

Die knappe, nur 13 Seiten umfassende Vor-
tage enthalt einen kurzen Gesetzestext in vier
Paragraphen und eine mehrere Seiten fiilende
»Begrundung«:. An letztere schliefeen sich drei
Anlagen. Die erstc berecbnet und vergleicht die
Etftfernuugcn und die Fahrzeiten, welche die
Schiffe auf der Nord- Ostseefabrt bei Benutzung
des bishcrigen Weges um das Kap Skagen auf
eliillaud herum und bei Benutzung des projectir-
ten Kanals zuruckzilegen haben.! Die zweite
und dritle Anlage stellen Kostenanschliige auf,
jene einen Anschlag der Gesammtkosten des
Unternehmens, diese einen solchen der Melir-
kosten, welche aus der Einricbtung des Kanals
fiir die Zwecke der Kriegsfuhrung erwaebsen.

Bevor wir an eine Bespre¢hung der Vorlage,

was den Gesctzestext und seine Begriindung
belrifft, berangehen, diirfte cs vielleicht am
Platze sein, einige Daten iiber die beabsich-

tigte Linie und iiber die wesentlicben Baurer-
haltnisse des Kanals vorauszuschicken.

Der in Aussicht genommenen Kanallinie
liegt das bekannte Dahlstromsche Project zu
Grunde, wonach der Kanat von der Etbtmindung
iiber Rendsburg nach der Kieler Bucht gefiihrt
werden sollte. Dagegen ist von dem Anschlage
des Geheimen Ober-Bauraths Lentze aus dem
Jahre 1864, weicher den Kanat bei Eckern-
fiirde in die Ostsee mfihden liefs, abgegangen
worden, obwobl sieli die Kosten in diesem F»ile
Jim 51 Millionen ermafsigen wiirden. Mafsgcbend
hierfur war, dafs der Kanat Kriegszwecken dienen
soli und daher unter dem Schulz der Kieler
Halenbefestigungen munden mufs. Demnach
wird die Linie, in welclier der Kanat Holstein
sehneiden soli, folgende sein.

Die westliche Ein- und Ausfahrt, durch an-
zulegende Fortificationen geschutzt und mit einem
Vor- und Binnenbafcn, sowie mehreren Schleu-
sen versehen, wird 3 km oberbalb Brunsbiittel
an der Elbmiindung liegen. Von dort aus zieht
sich der Kanat durch die Kuderisec- und die Gie-
selau -Niederung, bis er bei Wittenbergen die
Eider erreicht. Hier soli eine kleine Schleuse
erbaut werden, um Kkleineren Schiffen die Bc-
nutzung des bisherigen Wasserweges, die Eider
enttang, zu ermoglichen. Von Wittenbergen ab
wird die Wasserstrafse das Bett der Eider uber
Rendsburg bis Steinrade einhalten, bei Steinrade
aber sich abzweigen und nun im allgemeinen

der Rictitung des =zur Zoil besluhenden Eider-
kanals folgcn, jedoch sollcn die Kriinimungen
desselbert abgesclmittcn werden. Dic Einmiin-
diing in dic Ostscc soli schtiefslicb bei Hottonau
an der Kieler Buctil statlfindcn. Audi diese
wird mit mehreren Endschleusen, Vor- und
Binnenhafen ausgestaltet werden.

Der Kanat, welclier im Durchsehniltam ~sser-
spiegel 60 ni, in der Sobie aber 26 ni brcit
und durcligehends 8,5 m tief sein soli, wiirde
dem grofsten zu erwartenden Handelsdanipfcr
von 6 m Tiefgang und 12 m Breite geniigen
und zwei solchen, bei nur einiger Vorsicht, an-
einander vorbei zu fahren gestatlen. Ebcnso
wiirde er fur dic grofsten unserer Kriegsschiffe
zugiingtich sein.

Die Haupliibcrgangc, fiir vier Eisenbahncn
und zwei grolse Chausseen, werden durch eiserne

Drctibriicken , die iibrigen durcti Dampf- und
Handfahren hergestellt werden.
Die leclinisclie Ausfiihrung des Baues iiber-

nimmt Preufscn.

Nach dem Gesetzenlwurf solten die Kosten
dieses Kanals, weitbe auf 156 000000 Mark
veransctdagt werden, vom Reich gelragen wer-
den und dieses Eigenthumcr des Werkcs sein.
Indefs ist zur Bedingung gemacht, dafs Preufscn
einen Pracipuatbeitrag von 50 Mitlionen Mark
im Voraus teisle, wahrend die" iibrigen 106 Mil-
lionen im Wege einer, wie gewohnlicli aufzu-
nehmenden zu venvaltcnden und zu verzinsenden
Reichsanleihe aufgebracht werden solten. Die
fiir diese Zwecke alljiihrtich vom Reiche zu fei-
stenden Beitrage miissen natiirtich in den Reichs-
hausliattselat des betredenden Jahres aufgenom-
men werden.

Die Benutzung dieses Kanals wird nur fiir
die Schiffe der Kaisertichcn Marine kostenfrei
sein, aHe iibrigen miissen eine cntsprechcnde Ab-
gabe zalilen, fiir welche der Tarif durch Kaiser-
und Bundesrath aufgesteltt werden soli. Zur Zeit
ist eine Abgabe von 75 pro Registerton
in Aussicht genommen; fiir diese Abgabe, welche
nach den eingeholten Gutacbten die den Schiffen
durch den Kanat gewahrten Yortheite nicht auf-
hebt,-werden den passirenden Scthiiffen alle er-
fordcrtichcn Hiilfen, wie Lootsen, Schlepper bei
Scgelschiffen, Beleuchlung bei Nachtfahrt etc.,
gestelit.

Die dem Gesetzenlwurf beigegebene »Begrun-
dung« legi diesem Kanat eine zweifaebe Bedeu-
tung bei, eine strategische und eine tiandels-
potitiscbe. Der fiir die Landwirthschaft aus der
Anlage dieser Wasserstrafse erwachsende Nutzen



54 Nr. 1

wird nur nebenbei und in anderer Beziehung er-
wahnt, da er nur von localer Bedeutung ist:
man erwartet namlich von der Herstellung die-
ses Kanals eine Entwiisserung der an ungcniigen-
dem Wasserabflufs leidenden angrenzenden Land-
striche, besonders im Rendsburger Kreise.

In erste Reihe stellt die Vorlage dagegen
mit Reeht die railitarisclie Nothwcndigkeit dieses
Werkcs.

Delitschland, an der Nord- und an der Ostsee
gelegen, besitzt in jedein dieser beiden Meere
einen grofsen Kriegshafen, Wilhelinshafen und
Kiel — Danzig und andere sind nur befestigte
Hafen — und dementsprechcnd zerfiillt die
deutsche Flotte in eine Nordsee- und eine Ost-
sccdiyisiori. Der einzige Weg zur Vereinigung
dieser beiden Flottentheile fiihrt zur Zeit durch
die drei sclirnalen Wasserstrafsen zwischcn den
danisehen Tnscln und dcm Fcstlande.  Deutsch-
land ist mithin, sofern es diesen Weg benutz.cn
will, auf den guten Willcn Diinemarks und
Schwcdens arigewiesen. Aber auch abgesehcn
von diesen beiden, kann jede andere feindlichc
Macht, sofern sie nur etwas stiirker ist ais die
Halftc der gesammten deutschen Seestreitkraftc,
durch Verspcrrung dieses Weges den einen oder
andern Thcil der deutschen Seemacht isoliren
und iiberwiittigen. Deutschland bedarf also noth-
wendig, wenn cs seine Kiisten wirksam schiitzen
utul seir.e Yorhandcnen Seestreitkriiflc vollig aus-
nutzen will, einer Durchfahrt, die sich ganz in
scinen Handen befindet und eine Vereinigung
scincr gesammten Flotte in kurzester Zeit gc-
stattet. Dieser zwingenden Nothwendigkeit gegen-
iiber konnen die Mehrkosten von 56 Millionen
Mark nicht ins Gewicht fallen, dic durch grofsere
und tiefere Schleusen und Hafen, ein tieferes
Kanalbelt, starkere Kais und Molen und durch
Miindungsfortificationen erwachsen.

Bei Besprechung der aufserordentliehen Vor-
theilc, welche dcm Handel und insonderheit dem
deutschen, aus dieser Anlagc zulheil werden,
fafst die Yorlage zwei besonders ins Auge, die
Ersparnifs an Zeit und die Ycrringerung der Ge-
fahr fur die Schiffe, welche die Nord-Ostsee-Fahrt
machen.

Der Feststellung des Zeitgewinns ist folgende
Bereehnung zu Grunde gelegt. Es wird in der
Ostsee ein Punkt gegeniiber der Insel Méien an
der siidschwedischen Kiiste, zwischen Torp und
der zu Riigen gehorigen Halbinsel Wittow, an-
genommen, in weichem sich samjntliche Schiffs-
linicn in der Ostsee schueiden. Yon diesem
Punkt aus sind die Entfernungen und Fahrzeiten
nach den hauptsiichlichsten Hafen der Nordsee
berechnet, und 'zwar sowohl diejenigen, welche
bei Benutzung des bisherigen Seewegca um das
Kap Skagen heruni, ais auch die, welche bei der
Benutzung des kiinftigen Nord-Ostsee-Kanals durch-
rnessen werden. Die Differenz zwischen diesen
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beiden Seewegcn betragt nun fur alle Hafen siid-
lich der gcographischen Breite von Hull 237 See-
meilen. Dies bedeutet fiir Segelschiffe einen Zeit-
gewinn von mindestens 3 Tagen bei der Fahrt
durch den Kanat, fiir Dampfer, wenn man eine
Durchschnittsgeschwindigkeit von 8,25 Seemcilen
pro Stunde annimmt, eine Ersparnifs von 22 Stuu-
den. Diese Differenz wachst um so mehr, je
weiter westlich von einer von Torp nach Wittéw
durch den yorbezeichneten Schnittpunkt gezoge-
nen Linie die Ostseehiifen liegen, nach welchcn
die Schiffe bestimmt sind, oder von welchen sic
kommen; demnach wiirde den Hauptvorthcil vo'n
allen Ostseehiifen Liibeck haben. Umgckehrl
wird der Vortheil fiir die Nordseehiifen um so
grofser, je weiter siidlich sie liegen, so dafs
auch hier den deutschen, und demnachst den
hotlandischen Hafen der Hauptgewinn zulicle.
Dagegen vyerringert sich die Weg- und Zeitdiffc-
renz, je nordlicher von Hull die Hiifen liegen,
bei Lcith betragt sie nur noch 83,8 Scenieilen
resp. 31" Stundcn, und vollige Gleichhcit zwischen
dem alten und dem neuen Scewege tritl ctwa
bei Sunderland cin.

Wenig ins Gewicht fallen wiirde dieser Zeil-
gewinn wohl nur fiir solche SchilTe, welche iiber-
liaupt eine sehr lange Reisc zu machen haben,
also namentlich fiir die, wdehe den Verkehr nach
den aufsercuropaischen Landem yermitteln. Ganz
fortfallen wiirde er endlich fiir dic von den nord-
danischen, nordschwedischcn und fiir die aus den
britischen Hafen nordlich Sunderland kommonden
Schiffe, sowie fiir diejenigen, welche nach oder
von den Hafen am Skagerack und Kattegat
faliren.

Dieser Zeitgewinn bedeutet nun aber einen
Geldgewinn in mehrfacher Hinsicht. Durch die
frilhere Lieferung wird es moglich, das sowohl
in dem Schiff ais in den Frachtgutern steckende
Kapitat friiher wieder zinsbar zu verwerthen, es
fmdet also mit dem rascheren Uinsatz ein hoherer
Zinsgewinn  statt. Dancben aber werden an
Heuer, an Fahrt- und anderen Transportkosten
ganz erhebliche Summen gespart. Leider unter-
lafst es die Yorlage, diesen Gewinn an Beispielen
und Zahlen naher zu verarischaulichen, und be-
schrankt sich auf den einzigen Hinwcis, dafs die
finanziellen Opfer bei dein bisherigen Transporl-
wege so bedeutend sind, dafs es den deutschen
Nordseehiifen unmoglich wird, in Kohlenliefcrun-
gen mit den nordenglischen und nordscliottischen
zZu concurriren.

Einen zweiten aufserordentticheun Yortheil er-
blickt die »Begriindung« in der erheblich stei-
genden Sicherheit der Fahrt bei Benutzung des
Nord-Ostseekanals.

Wie gefahrlich wegen seiner wilden Stiirme
besonders das Skagerack ist, diirfte allgeniein
bekannt sein. Durch folgende Zahlen wird diese
Gefahrlichkeit illustrirt. Nach angestellten Er-
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mittelungen sind in den Jahren von 1877 bis
1881 allein an deutschen Schiffen IGI
auf der Nord-Ostseelahrt zu Grunde gegangen, und
zwar 92 davon an genau bekannten Stellen in

den um Skagen herrumliegcndcn Meeren. Allein
diese letzteren (ohne Ladung!) repriisentiren
einen Verlust von 3 bis 4 Millionen Mark. ,Nach

frilheren Berechnungen aber verunglucken bei
der Fahrt um das Kap Skagen an Schiffen aller
Nalionen jahrlich durchschnittlich rund 200".
Diese Yerluste werden bei Benutzung des rjeuen
Kanals so gut wie vermieden.
Eine solche erhebliehe Steigerung der Sicher-
ist nun aber nicht blofs von hutnanilarer
sie bringt auch ganz be-
deutende materielle Yortheilc. Da sich niimlich
die llohe der Yersicherungspratnie nach der
grofseren oder geringeren Gefahrlichkeit der Fahrt
richtet, so ist fiir alle Schiffe, welche die Kanal-
falnl machen, ein bedeutendes Sinken derselben
zu erwarten. Es diirfte sonach -kcinem Zweifel
unterliegcn, dafs selbst von solchen Schiffen,
denen es auf Zeitgewinn nicht so sehr ankommt,
ein grofser Theil wegen.der erhohten Sichcrheil,
welche der Kanat bietet, diesen benutzen wird.
Zur Zeit passiren den Sund jahrlich an
Schiffen aus solchen Hafen, fiir welche der Ka-
nat iiberhaupt in Betracht kommt, im Durch-
schnitt 24 000 Dampf- und Segelschiffe mit
8 300 000 Registertons Raumgehalt. Die Vorlage
veranschlagt die Anzahl der Schiffe, welche den

heit
Seite aus ein Gewinn,

Repertorium yon Patcnten

Nr. 33G29 vom 31. Marz 1885.

i>ebr. G1Oekner, Eisenlnittenwerk in Tschirnilorf
bei Halbau.

irifahren,GufseisenzumYerzinncngceignetsu machen.

, 1 Dem flussigen Gufseisen wird entweder ca. I'lt%
Zinn zugegeben oder es wird mit ca. 10 % Stahl
zusainmengeschmolzen.

Nr. 33108 vom 8. Noveraber 1884.

Bocliumer Eisenhfittel Heintzman n & Dreyer
in Bochum.

Dojppeltc UatUrfonntnaschine mit feste.n Tischen und
beweglic(hem Farmarm.

Die Maschine unterscheidet. sich yon don gebrauch-
licfaen feststehenden Formmascliinen dadurch, dafs
ilieselbe statt eines beweglichen zwei feststehende, nur
um ihre Achse drehbare Formiisclie beaitzt. dafs da-
gegen der Pormarm beweglich uud "fur beide Tische
zu benutzen ist, und dafs letzterer mit einer Vorrich-
,uub (Lineal) versehen ist, die ein sicheres uud bc-
quemcs Eiustellen des Modelles gestattet.
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neuen Kanatl benutzen wiirden, gewifs nicht zu
lioch auf etwa 18000 mit ungefahr 5 500 000
Registertons Raumgehalt. Nun soli nach dem
vorgeschlagenen Tarif pro Registerton 75 0
gezahlt werden. Das wurde eine Jahreseinnahme
von 4125 000 ergeben. Dem stehen nach
dem Anschlage, eine Erneuerungsrente von
100 000 eingerechnet, 1900 000 Jb Unter-
haltungskosten jahrlich gegeniiber, so dafs der
Kanat eineMehreirmahme von mehr ais 2000000”
iiber die Jahreskosten ergeben wiirde. Diese
Summe wiirde wohl bei Yerzinsung und Amorti-
sation der Anlcihe Verwendung linden.

Wenn in dem Gesetzentwurf Preufsen eine
Vorauszahlung von 50 000 000 (> zugemuthet
wird, so begriindet die Yorlage dies schliefslich
damit, dafs Preufsen durch den Kanatbau eine
Umgestaltung des 100 Jahre alten, den Handels-
bediirfnissen in keiner Weise mehr geniigenden
Eidcrkanals, und mithin eine Ausgabc von
40 000 000 iS erspart werden, und mit dem
schon erwahnten landwirthschaftlichen Yortheil,
welchen der neuo Kanat ais Entwiisserungskanal
der Prcmnz Schleswig-Holstein bringen wird.
Dem gegenuber diirfte dieser Pracipualbeitrag
allerdings gerechtfertigt erscheinen, zumal, abge-
selien von den Hansastadten und den weniger be-
deuteriden Hafen in Oldenburg und Mecklenburg,
die aufgefiihrten Vorlheile aus dem Kanat nur
preufsischcn Seehafen zu Gute kominen.

licrsemenzel.

und Patent-Angelegenlieiten.

Nr. 32625 voni 24. Februar 1885.

Heinr. Ehrhardt in Dusseldorf.
Support zum Ahdrehen ron llandai/en, Sehelbcn u. dergt.
In dem Haller a des Supports sind die Messer
b. ¢ uud il eingesetzt, dereri schneidende Kanten dnrch
Hinnen unterbrochen sind, so dafs sie fur das Yor-
arbeiten einen unterbroclienen Drelispan liofern.
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wahrend zum Fertigarbeiten ahniiche Messer, aber
mit vollen Kanten verwendet werden. Das Messer b ist
durch den Keil e(Eig, 1), und die Messerc und d sind
durch Stellschraubeu f verstellbar. Der Messerhalter

a wird vermittelst des Keiles h (Fig. 2), Flebels i und Ge-
wichl.es gegen das Werkstuck yorgcschoben. Durch
die Supportspindel | werden die Messer e und d in
ihre Arbeitslage gebracht.

Nr. 33 103 vom
17, Marz 1835.

Masohinenbau-Anstalt
Humboldt in Kalk.

Einrichtung von Etagme
R/ngpentilen an Gebltisen.
Die Etagen-Ringveutile
an Gcbliisen sind so ein-
gerichtet, dars das Saug-
ventil sich in dera innern
schftdlichen Ranme des
BruekveuliLs befindet, und
die Ventilringe durch einen
mit Federn verbundenen
Filnger den Sitzflachen bis
auf einen geringen Abstand
gen&hert werden. der wirk-
liche Yentilseblufs jedoch
beim Hubwecchsel des Kol-
bens selbsUhiitig ohne
Federdruok erfolgt.

Nr. 33099 vom 20. Januar 1885.
Societe Anonyme »LePerro-Nickel« in Paris.

iM iill -Legirungen, gmannt , Ferro-Keusilber* und
Yerfahren zu dereri Herstellung.

Die mit der Bezeichnung »Ferro-Neusilber« be-
legten Compositionen, welche entweder aus einer
dreitheiligen Legirung (Eisen, Nickel und Kupfer) oder
aus einer viertheiligen Legirung (Eisen. Nickel, Kupfer
und Zink) zusammengesetzt sind, werden dadurch
hergesteltt, dafs Mangtinoxyd oder metallisches Mangan
nebst Ferrocyaukakum und einem ga'nz geringen Pro-
centsatz Aluminium mit einer bestimmten Mischung
der betreflenden Melaile der Legirung zusammenge-
sehmolzen werden. Die genannten Zuthaten werden
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entweder direct in die gesehmolzene Mischung der
Metalle eingebracht oder indirect zugefflfirt, indem
man mittelst gloicher Zuthaten vorher schmiedbar
geinachtes Nickel oder Ferro-Nickel mit den anderen
Metallen yerschmiizt.

Nr. 33 100 vom 25 Januar 1885.
Emil lliinisch und Max Schroder in Berlin.

Yerfahren und Apparate sur Gewinnutig non Schwefel
aus JltSstgasen,

Die schweflige Siiure tritt durch das Rohr a in
den mit Kohle (Koks, Holzkohle) gefiillten, aus ein-
zelnen Ghamotteringen aufgesetzten Cylinder 6, wel-
cher von den durch Kanale ¢ herbeigefuiirten Generator-
gasen umspflll und gluhend erhitzt wird. Die zur
Hiilfte reducirte schweflige Siiure, rermengt mit den
gebildeten Schwefeldampfen, Kohlenosydgascn und
den Diimpfen von Schwefelkohlenstoff und Kohlen-
osydsulfid, gelangt durch das Verbindungsrohr d nach
dem mit Gluhmassen (Cbamottestucken,Ziegelklein etc.)
angefulltenn Cylinder e welcher von den durch die
Ocffnungen f abgehenden Heizgasen des ersten Gylin-
ders umspielt und erhitzt wird. Durch die Gliihmasse
nach abwiirts hindurchgehend, setzt sich die zweito
Hiilfte der schwefligen Siiure lim, indem sich Schwefel-
dampf und Kohlensaure bilden. Diese KSrper gelatigen

in den Yorcondensationsraum ¢ und von da nach’
dem Hauptcondensationsraum h, an dessen Ende uuu
das Kohlensliuregas austritt.

Die den zweiten Cylinder e umspielenden Feuer-
gase fallen durch seitliche Kanale herunter und werden
durch Kanat K nach dem Schornstein abgefubrt. Der
condensirte flussige Schwefel sammelt sieli an den
tiefer gelegenen Stellen des Condcnsationsraumes an,
von wo er durch das Rohr O zum Abflufs gelangt
bezw. direct in Form gegossen wird.

Es kann auch zur Reductiou der scliweiligen
Siiure reines Kohlenoxydgas oder Leuchtgas nngewandt
werden.
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Statistisehes.

Statistische Mittheilungen des Vei'eins dcutsclicr Eisen- und Stahlindustrieller.
Production der deutschen Hochofenwerke.

Monat NcYeinber 1885

Gruppon-Bezirk. Werke.  Production.

T
Nordwestliche Gruppe. . . . 83 52 502
(Rheinland, Westfaton )
Ostdeutsche Gruppe....cccccceeeeeenene 12 26134
(Schlesien.)
Mitteldeutsehe Gruppe. . . .. 1 10
(Sachsen, Thuringen. )
JPudklol- Norddeutschc Gruppe . . . . 1 1700
Rohcisen (Prov, Sachsen, Brandenb., Hannover)
' SUddeutsche G ruppe.....cccccceeeeeanee. 10 42 565
(Baycrn, Wiirttemberg, Luxemburg,
Hessen, Nassau.)
Sudwestdeutsche Gruppe.................. 10 33521
(Saarbezirk, Lothringen.)
Puddel-Roheisen Summa 67 156 432
(im October 1885 67 168 598)
Nordwestliche Gruppe. 13 9811
Spiejr-el- Mitteldeutsehe Gruppe.................. " 1
eisen. SUddeutsche Gruppe . 1
Spiegeleisen Summa . 15 9811
(im October 1885 15 12 436)
Nordwestliche Gruppe . - 12 30435
Ostdeutsche Gruppe...cccccveeveeeennes 1 2347
Bessemer- Mitteldeutsehe Gruppe. . . 1 1741
Rohciscu. SUddeutsche Gruppe......ccccceeeeenns 1 1540
Bessemer-Roheisen Summa 14 36 063
(im October 1885 14 37792)
Nordwestliche Gruppe 9 34251
Ostdeutsche Gruppe 2 1559
Th - Norddeutschc Gruppe . - 1 6 487
onias- SUddeutsche Gruppe....ccccceeeeeeeeenes 2 10 709
Bolieisen. Sudwestdeutsche Gruppe . 4 9918
Thomas-Roheisen Summa . 18 62 924
(im October 1885 17 62 650)
Nordwestliche Gruppe.......cccccccec..... 10 10018
i i Ostdeutsche Gruppe....ccceceeeeeeeen e 7 2341
I-iel - >
(; 'he s_e rel Mitteldeutsehe Gruppe. 2
oheiscu Norddeutsche Gruppe ............cco....... [ 790
und SUddeutsche Gruppe C 9 17285
Gufswaaron Sudwestdeutsche Gruppe.................. 3 6437
I. Schmelzuiig. Gicfserei-Roheisen Summa . 32 36 876
(im October 1885 35 34892)
Zusamraenstellung.
Puddel-Roheisen.................. 156 432
Spiegeleisen........cccoeevvuieiennnnns 9811
Bessemer-Roheisen , . . . 36 003
Thomas-Roheisen . . . . 62 924
Giefserei-Roheisen . . . 36 876
Summa . 302 106
Production der Werke, welche Fragebogen
nicht beantwortet haben, nach Schiitzung 6 000
Production im Notember 1885.................. 308106
Production im Norember 1884 . . . . . 293 691
Production im October 1885 .................. 322 668

Production tom 1.Januar bis 30. Noe. 1885 3437 096
Production tom 1. Januar bis 30. Nor. 1884 3276 537
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Verein fiir Eisenbahnkunde zu Berlin.

Sitznng
vom 1 Docember 1885.

Bei der statutenmafsig nothwendigen Neuwahl
des Vorstandes werden die bisherigen Mitglieder des-
selben dureh Acclamation wiedfergew&hlt, und zwar
die Herren Geh. Obcr-Regierungsrath Streckert, Oberst
Golz, Yerlagsbuchhandler W. Ernst und Regierungs-
und Baurath Mellin; an Stelle der Herren Geh. Bau-
rath Jungnickel und Eisenbahn-Bauinspector Lantzen-
dOrffer, welche die Wiederwahl ais Schriftfuhrer ab-
lehnten, wurden die Herren Eisenbahn-Bauinspector
Claus und Reg.-Baumeister Bassel gewahlt.

Herr Major F leck spricht uber die seit
herige Entwicklung der ungarischen
Staatsbahncn und die Bahnh ofsanlag en
i n Budapest. Bis zur Slitte des vorigen Jahrzehntes
waren die Eischbahnen meistens in den Handen von
Priyatgesellschaften; ais sich zu diesem Zeitpunkte
lierausstellte, dafs viele derselben sich nicht wurden
weiter halten konnen, kaufte der Staat die nothleiden-
den Bahnen an, yollendete sie und nahra den weite-
ren Ausbau des Netzes nach festem Programm in die
lland; gegenwartig befindet sich die Halfte der in
Ungarn yorbandenen Eisenbahnen (8700 km) in Staats-
verwaltung. Der Yortragcnde beschreibt die Entwick-
lung des Staatsbahnnetzes in den letzten 10 Jahren
niiher und zielit die Verhaltnisse in Yergleicli mit den
Eisenbahn - Yeihfdtnissen Deutschlands und Oester-
reichs; an .der Hand einer Eisenbahnkarte werden die
Yerschiedenen Linien nuher bezeichnet. Auf die Ent-
wicklung des Netzes wirkten aufser den Inleressen
der einzelnen Landesgebiete wesentlich bestimmend
ein die Lage des einzigen ungarischen Seehafens in
Fiume, der Anschlufs an die Orientbahnen und die
wachsende allgemeine Bedeutung der Landeshauptstadt
Budapest. Yon letzterer gehen jetzt 6 in der Hand
des Staates befindliche und bis an die Landesgrenze
durchgehende Eisenbahnlinien aus; den mehr und mehr
sich steigernden Yerkehr derselben mufste bis zum
vorigen Jahre der kleine Bahnhof an der Josephstadt
bewaltigen, welcher ursprungtich nur fiir die nOrdliche
Linie bestunmt und fiir den Stadtverkehr ungunstig
gelegen war; die wachsenden Verkehrsverhaltnisse
drangten daher zur Anlage eines neuen Centralbahn-
hofs, welcher im August 1884 dem Betriebe ubergeben
wurde. Derselbe liegt im Osten der Stadt, ist ais
Kopfstation angeordnet und mit Geleiseanlagen fur
einen Yerkehr von tSglich 30 ankommenden und
30 abgehenden Zugen, im Bedarfsfalle auch der dop-
pelten Anzahl. Die 6 in Budapest einmundenden
Staatsbahnlinien vereinigen sich vor dem neuen Bahn-
hof in zwei Linien, dementsprecheHd in dem Em-
pfangsgebaude 2 Ankunfts-, 2 Abfahrts- und ein Re-
servegeleise in der 180 m langen, 42 m breiteii Halle
angelegt sind. Der ganze Bahnhof mit im ganzen
26 km Geleiselangc ist elektrisch beleuclitet; das Wasser
wird zu den yerschiedenen Bedarfsstellen des Bahn-
hofs durcli ein 6600 m langes RShrennetz geieitet.
Die Gesammtkosten der Bahnhofsanlage sind auf etwa
9 Millionen Mark Yeransclilagt gewesen, wovon etwa
die Halfte auf das EmpfangsgeMude entfallt. Guter-
bahnhol- und Weikstatten sind bei dem alten Bahn-
hof an der Josephstadt verblieben. Yerbunden mit
den Bahnhofsanlagen sind ferner eine grofse Mast-
viehanstalt bei der Yorstadt Steinbruch, ein Getreide-
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Elevator an der Donau, welcher 30000 t Getreide
fafst, und ein stadtisches Schlachthaus.

Herr Ingenieur Froitzheim bespricht im
Anschlufs hieran die von der liiesigen Firma, den
Herren Riissemann & Kuhnemann, auf dem Bahn-
hofe Budapest ausgefdhrten Einriclitun-
gen zur Sicherheit des Betriebsdienstes.
An der Kreuzung der Yerbindungsgleise ist ein Cen-
tral-Apparat aufgestellt, welcher die Weichen und
die vorhandenen Signale, ein einflugeliges Ausfahrts-
und ein zweiflugeliges Einfahrtssignal, bedient. Drei
Kilometervom Innenbahnhofeentferntliegteine Niveau-
kreuzung in der freien Strecke, welche ebenfalls dureh
einen Ccntralapparat gesiebert ist und sowohl mit dem
ersterwahntcn Gentralapparat,alsauch mitderStation in
Blockabhiingigkeit steht. Die Disposition des Stations-
blocks weicht insofern von der bei uns ublichen Form
ab, ais die Blockfelder fiir die Ausfahrt auf der Ab-
fahrtsseite, die fur die Einfahrt auf der Ankunftsseite
placirt sind. Zu dieser Blockeinrichtung hat das
System llattemer -Kohlfurst Verwendung gefunden.
Der \'ortragende erliiutert die Anlagen”an den aus-
gestellten Zeichnungen und Modellen in eingehender
Weise.

Im Fragekasten befand sich die Frage:
a. Weslialb und wie weit ist die Moltke-Brueke bau-
fallig? h. Yorausgesetzt, die Briiekenpfeiler seien bis
unterhalb der Kampfer im Loth und intact geblieben,
kann alsdann der Umbau der oberen Pfeilerpartieen
und der Eisenconstruction derart getheilt erfolgen,
dafs zunachst die eine Brucken- Langshalfte im Be-
triebe bleibt, bis die andere umgebaut ist, letztere
darauf in Betrieb genommen und erstere nunmehr
ebenfalls umgebaut und somit der Bau einer Interims-
brucke gespart wird? — Herr Geh. Oberbaurath
Wiebe bezeichnet ais Grund fur die Deformation der
Brucke das erfolgte Ausweichen eines Theiles der
Pfeiler, wodurch der Scheitel des einen Bogens sich
gesenkt und die anderen Oeffnungen in Mitleidenschaft
gezogen habe: ein ganzliches Abtragen der Brucke
erscheint uuvermeidlich. — Herr Stadtbauinspector
Siebeneicher stellt nahere Mittheilungen uber die vor-
handene Deformation und dererh Ursachen, sowie uber
den geplanten Umbau fur eine der nachsten Vereins-
versaminlungen in Aussicht.

Verein zur BefOrderung des Gewerb-
fleifses.

In der Sitzung vom 2. November wurde zunachst
noch folgende Preisaufgabc angenommen:

30001J | fur die erschopfendste kritische Zusammen-
stellung aller Arten von bestehenden in der Maschinen-
Technik verwendeten oder zur Yerwendung empfolile-
nen Bronze-.Rothgufs- und Messing-Legi run-
gen — unter Angabe von deren Haupteigenschaften
in bezug aufWiderstandsfahigkeit, Dehnbarkeit, Reibung
bei yerschiedenen Temperaturen, Schmiedbarkeit,
elektrisehe Leitungsnihigkeit, Yerhalten gegen Sauren,
Schwefelwasserstotf, Schwefelkohlenstoff, Gblor und
andere in der Praxis yorkommende, stark atzende
Stotfe.

Die Bcgrundung war folgende: Der Begriff
»Bronze* ist ein uralter; trotzdem liegt darin bis jetzt
eine mehr oder weniger willkftrlictie Bezeichnung*aller
mOglichen Arten von Kupfer -Legirungen mit Zusatz
von Zinn. Zink, Antimon, Blei, Nickel, Wismuth,' mit
oder ohne Zusatz von Phosplior, Mangan, Wolfram,
Aluminium, Silicium, Eisen und anderen StofTen,
weichen letzteren haufig in geschaftlichen Ankundi-
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gungen der liervorragendste Einflufs auf die Eigen-
sehaften der Legirungea zugemossen wird, ohne dafs
dariiber gendgende wissenschaftliche oder praktische
Erfahrungen vorliegen. Eserscheint demnach crwunscht,
dafs der Yersuch gemacht wird, derartigo Begriffe,
wie Bronze im engeren Sinne, Rothgufs und Mcssing
so festzulegen, dafs dadurch auch die Moglichkeit an-
gebahnt wird, die wissentlich falsche Bezeichnung
solcher Legirungen, denen nur das aufsere Ansehen,
nicht aber die sonstige charakteristisclie Eigenschaft
der richtig benannten innewolmt, mit Sicherheit fest-
zustellen.

Ferner wurden die nachfolgenden alteren Auf-
gaben fiir 1886 verlangert:’

1 llonorarausschreibung betrelTend die erfolg-
reichste Untersuchung der Gesetze, nach welchen eine
bleibende (ductile bezw\ plastische) Formrera n-
derung durch gleichzeitig in verschiedenen Rich-
tungen darauf hinwirkende Krafte erfolgt.

2. llonorarausschreibung betreffend das in Deutsch-
land gefundene Rohpetroleum.

3. Honorarausschreibung betr. die Ermittelung
des wirklichen Fasergehalts der textilen Roh-
stoffo.

4. Honorarausschreibung betr. die Reinigung
des Eisendrahtes vom Gliihspan, jedoch empflehlt
hier der technische Ausschufs, den Preis von 5U0 auf
1000 <t zu erhdhen.

5. Honorarausschreibung betr. die beste Bearbei-
tung der Frage: ,Welchen fordemden oder schad-
lichen Einflufs haben ubliche Beiinischungen zu
Kautschuk und zu Guttapercha auf die fiir die
technische Yerwendung nothwendigen Eigenschaften
dieser Kilrper, namentlich auf ihre Bestandigkeit,
Festigkeit, Elasticitat und ihr Isolationsverin5gen.

Nach Erledigung des geschaftlichen Theiles hielt
GbHoyermann aus lloheneggelsen einen Vortrag
uber

die Wirkungen der aus Thomasschlacken
horgestell ten Diingemittel.

Redner hat bereits vor 20 Jahren die am Nord-
abhange des Harzes zahlreich vorkommenden Kalium-
phospbatknollen zu Superphosphat verarbeitet, war
aber damals auf Schwierigkeiten gestofsen, weil die
durch das Aufschliefsen mit Schwefelsaure in Wasser
I0slich gewordene Phosphorsaure beim Lagern der
Fabricate mwieder unlOslich wurde und man damals
nur die wasserlésliche fur wirksam hielt. Es gelang
jedoch, die fein gemahlenen Phosphatknollen mit
Erfolg zur Dungung von Moor- und Sandboden zu
Terwcrthen. Ais nach der Einfilhrung des Thomas-
processes in llsede Redner der dort fallenden Schlacke,
welche anniihernd 20% Pa Os enthiill, naher trat,
glaubte er auf Grund seiner fruher mit den Phospho-
riten gemachten Erfahrungen dieselbe ebonfalls in
roli gemablenein Zustande in der Landwirthschaft
Terwenden zu konnen und fuhrLo dies auch erfolg-
reich durch. Ueber die Bedenken, welche uber den
hohen Gebalt an Eisen anfanglich laut geworden
seien, sei die Praxis bald hinweggegangen. Von der
grofsten Wichtigkeit fur die directe Yerwendung ist
es, dafs der freieKalk, derEisenoxydkalk und das
Silicat durch die Einwirkung des Wassers zersetzt
werden: Redner verwendet zum Mahlen nur solche
Schlacken, die vorher ein Jahr lang an der Luft ge-
legen haben.

Zum Beweise der zahlreichen, mit glanzenden
Ergebnissen ausgefuhrten Versuche citirt Redner die
Urtbeile von Dr. Stulzer in Bonn und Professor
'Vagener in Darmstadt. Die verschiedenen Auf-
schliiefsungen mit Salzsaure, Natron und anderen
Chemikalien, ebenso das Yerfahren von Blum, hS.t
er iur ohne Aussicht auf Erfolg, nachdem durch prak-
tische Yersuche festgestellt ist. dafs schon die rohe,
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sehr fein gemablene Schlacke ein vortreffliclies DCinge-
mittel ist.

Zu den Yersuchen ubergehend, theilt iloyermann
mit, dafs schon vor dem Dasein der Thomasschlacke
Dr. Fleischer in Bremen nachgewicsen habe, dafs auf
den meisten Moorbodenarten Superphospbat unwirk-
sam bleibe, wahrend Moorerde, mit Roliphosphaten
und Wasser zusammengebracht, ein ganz enormes
Losungsm-mOgen fur diese Phosphate bat. Fur den
Moorboden ist das gemablene Rohphosphat, nament-
lich die gemablene Thomasschlacke (das sogenannte
Phosphatmehl) der einzig richtige Phospliatdunger,
da dessen grofser Kalkgehalt noch eine besonders
gunstige Wirkung auf den sauren Moorboden ausubt.

Dasselbe, was fur Moorboden gilt, lafst sich eben-
falls von reinem Sandboden sagen. Yersuche bei
Kartoffelbau auf humusarmem, sehr leiclitem feinkor-
nigon Diluvialsand in der Nahe von Bingen haben
ergeben, dafs das Mehl der Thomasschlacke nicht
allein ebenso wirksam ist, sondern dem Superphosphat
wie dem PrScipitat inindestens gleichwerthig ist.
Aehnliches ist durcli Versuche in Schlesien, Hannover
und anderwftrts festgestellt worden.

Die Useder Hutte erzeugt gegenwartig 25000 t
Schlacke, von welcher Hoyermann und eine Magde-
burger Firma je die lliilfte verarbeiten und absetzen.
Die Gesammtproduction der iibrigen 14 Huttenwerke
Deutschlands, welche den Thomasprocefs eingefiihrt
haben, schatzt Redner auf etwa 200000 t. von der er
indessen nur die Halfte ais zur weiteren Verarbeitung
geeignet erachtet. Gegenwartig sind in Deutschlaml
0 Fabriken mit der Herstellung von Phosphatmehl
beschaftigt, die aber nach Redners Meinung reichliche
Beschaftigung haben werden, da der Bedarf Deutsch-
lands mit 2'/a Millionen Tonnen, d. i. ontsprechend
dem zehnfachen unserer Thomasschlackenproduction
nicht zu hocli veranschlagt werde.

Die verheifsungsvollen Aussichlen, welche der Yor-
tragende fiir die directe Nutzbarmachung der Thomas-
schlacke kundgab, wurden in der Discussion von ver-
schiedeuen Seiten angezweifelt. Dr. Gohn fflhite
durch die Yersuche scine wissenschaftliche Ueber-
zeugung noch nicht befriedigt; der auf dem Gebiete
der Yerarbeitung der Thomasschlacke wohlbekannte
Dr. Frank bezeichnetc dieselbe ais ,das Phosphat
des armen Manncs' oder ,des armen Bodens" und
hielt sie fur solche Wirthschaften, denen der Ankaut
von theuren Phosphaten zu schwer fallt, ais ein Hiilfs-
mittel von erster Bedeutung. Auf eine Anfrage von Dr.
Wedding, aus welchem Grunde der Vortragende
die Halfte aller Thomasschlacken fur ungeeignet ais
Dungemittel halte und warum die Eisenhuttenwerke
den doch so einfachen Mahlprocefs der Schlacke nicht
selbst in die Hand nehmen sollten, antwortet Dr.
Hoyermann, dafs in bezug auf erstere Frage die ge-
ringere Phospliormenge' hauptsachlich die Schuld
trage (unverstandlich war dem Referenten der Hin-
weis, dafs Krupp seinen Erzbedarf aus Spanien bezielit)
und in bezug auf die zweite Frage, dafs es dem
Eisenwcrk schwierig fallen werde, die Fragen zu be-
antworten, welche die Landwirthe stellen und welche
ein gewisses (!) Yerstandnifs fur Agriculturchemie und
die ganze Pllanzennahrung voraussetzen. Dr. Degener
schrankte ebenfalls die Wirkungcn der Thomasschlacke
ein und wies namentlich darauf hin, dafs die glcich-
zeitige Anwendung von Ammoniaksalzen, Stallmist
u. s. w. absolut ausgcschlossen sei wegen der Bildung
von Aminoniak. Er halteinfache und billige chemische
Methoden fiir mOglich, welche die rohe Thomas-
schlacke in ein vorwurfsfreieres, allgemeiner anwend-
bares Dungemittel umwandeln, und erinnert daran,
dafs Schlacken von vielen Werken vorhauden sind,
in denen ein grofser Theil der Pa Os und zwar bis
30% nicht an Kalk, sondern an Eisen gebunden sind.
Professor Scheibler rcdet der chemischen Yerarbeitung
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auf Pracipitat das Wort, halt allerdings bei den heu-
tigen hohen Salzsaure-Preisen die von ihm erfundene
Methode fur zu kostspielig; ft-rner berichtigt er die
Angabe des Redners, gem&fs welcher der Pa O
Gehalt der Schlacke 20 % betragen solt, dahin, dafs
derselbe 15 bis 16 % durchschnittlich sei. Er empfiehlt
eine Erhfthung dieses Gehalts bis auf 30% durch
geeignete Yerfahren beim Blasen.

In der Ghemikerzeitung haben wir eine kurze Be-
sprecbung des yorstehenden Yortrags gefunden, in der
M. von Maltzan nachfolgende Schlufsbemerkung macht:

,Die Anwendung der Rohschlackc ist. ein Noth-
behelf. llire Wirkung ist noch nicht geniigend fest-
gestellt. Ihre praktische Anwendung diirfte mehr auf
den billigen Preis und die mangelnde Kaufkraft der
Landwirthe zuriickzufuhren sein. ais auf eine Gleich-
werthigkeit oder gar Ueberlegenbeit den Pracipitatcn
und Superphosphaten gegentiber. Letztere beiden sind
fiir aile besseren BSden und intensiven Betriebe un-
entbehrlich. Deshalb bleibt es Aufgahe, unter Be-
seitigung der entseliieden schadlichen bezw. bedenk-
lichen Reimengungen der Schlacke einerseits ein
moglichst billiges, wenn auch schwer IOsliches Phos-
phat fiir Moor- und Sandeulturen lierzustellen, anderer-
seits unter Anwendung geeigneter, wenn auch theurer
ehemischer Yerfahren Prilparate zu erzielen, welche
bei entsprechendem Preise auch die Pracipitate und
Superphosphate in ibren bewahrten Eigenschaften voll
ersetzen kdnnen.'

Verein der Montan-, Eisen- und Ma-
schinenindustriellen in Oesterreich.

Der uns freundlichst ubersandte Rechenschaftsbe-
richt, welcher in der NI. ordentlichen Generalver-
sammlung am 17. December d. J. erstattet wurde,
entrollt. kein erfreulicbes Bild.

L,Unsichere polilische Verhaltnisse* beifst es dort,
»Stérungen des Absatzes im Sudosten, abnehmende
Kaufkraft der Landwirlho und gedruckte Preise lasten
schwer auf unserer Industrie. Dazu kommt aber noch
ein Faetor, welcher, im Stillen und allmiililich heran-
gewaclisen; lange Zeit hindurch aus patriotischen
Riicksichten ruhig hingenommen, jetzt bei fallenden
Preisen immcr driickender sich geltend macht: die
liohe Besteuerung.

Zur ErhSrtung des Gesagten einige Beweise:

Eine iSsterreichische Montan - Actiengesellschaft
hatte in den Jabren 1872 auf 1884 laut ihren Ge-
schaftsberichten folgendes financielle Ergebnifs zu
verzeichnen.

Yerdient* wurden in den dreizelm Jabren zu-
SAMIMEBN ettt e 2765 385 fl
davon wurden an die Actionare vertheilt 1470 000 ,
wahrend fur Steuer in die Bilauz elnge—
stellt wurden .. L. . 1295385 ,

2 765385 fl

Demnach erhielten vom vertheilten Betrage die
Actionare . .ccceiiiieies e 5918 %
der Fiscus . .. 46,82

100,00 %
oder, anders ausgedruckt, betrug die Steuerquote

nicht weniger ais 81,1 % der Tertheilten Gewinnsl-
quote! Im Durchschnitt der 13 Jahre betrug der Ge-
winn 4,60 % des Actienkapitals, wovon 245 % auf
die Actionare und 2,16 % auf den Fiscus entfielen.

Zur klaren AusprSgung der schwierigen Stellung
unserer Unternehmungen geniigt jedoeh nicht die
Yerzeichnung der absoluten Steuerlast; dieselbe
wurde an ihrer Schwere verlieren, wenn die Steuer
der concurrirenden auslSndischen Werke die gleiche
ware, wie bei uns. Allein das ist nieht der Fali; und
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gerade die relatiye Hohe der Steuer macht das
Yerbfiltnifs so ungiinstig.

Es haben namlich beispielsweise im Jahre 1884
laut Geschaftsbericht an Steuern gezahlt

drei Ssterreichische Werke . 804509 fl
zwei Werke des Deutschen Relches (ange-
geben werden hierfiir die Rheinischen
Stahlwerke und die Tereinigte KOnigs-

und Laurahutte)........cccoeviiiiiieiiiiieeenees 116 756

Bezieht man diese Betrage auf jene Dividende,

welche die Actionare vom Reingewinne erhalten
haben, so resultirt vom Gulden Diyidende an Steuern
bei den Osterreichischen Werken 574 kr
bei den reichsdeutschen N 11

Demnach haben die osterrelchlschen Werke re-
laliy mehr ais funfmal soviel an Steuer gezahlt,
ais die reichsdeutschen Unternehmungen!

Solche Ziffern liefsen sich noch haufen, es mSge
aber einstweilen an den gegebenen genug sein, um
die aufserordentliche H6he unserer Steuer nachzn-
weisen.

Es sei nur noch bemerkt, dafs in den Ausgaben
unserer Werke ein nicht unbedeutcnder Procentsatz
fiir die bei montanistischen Unternehmungen seit alter
Zeit hergebrachten bumanitaren Anstalten enthalten
ist, derenn weitere Ausbildung von Werkseigenthumern
und Werksleitungen gerne Torgenommen wiirde,

wofern nur die ausgedehnten Steuerent-
nahm en irgend eine Mflglichkeit dazu
liefsen.

Eine ohne Erleichterung der Steuer erfolgende
Yermehrung der Lasten durch die in Aussicht ge-
nommene sociale Gesetzgebung miifste selbst-
yerstandlich die ohnedies schwierige Position der
Werke noch mifslicher gestalten. —

Diese exorbitante Hilhe der Steuer war es denn
auch in erster Reihe, welche unserm Yereino eine
sehr entschiedene Haltung in der Zollfrage auf-
nfithigte.

Der Yerein hatte Yeranlassung, im Laufe dieses
Jahres zweimal beziiglich unserer Zollgesetzgebung
Eingaben an das hohe Handels-Ministerium zu richten.

Am 10. Marz brachte die Regierung eine Yorlage
ein, .betreffend einige Abanderungen des Zollgesetzes
vom 25. Marz 1882“. Der Yerein hat in einer am
25. Mai dem h. Abgeordnetenbause fiberreichten Pe-
tition auf die Unzulanglichkeit der in dieser Vorlagc
beantragten Zollsatze hinzuweisen, welche bei einer
Einfulirziffer der Erzeugnisse unserer Industriezweige
von 30 Millionen Gulden nur Echohungen aufWaaren
im Werthe Ton 1,6 Million Gulden beantrage. Der
Yerein gab in seiner Petition der Ueberzeugung Aus-
druck, dafs er, von einigen kleinen Modificationen ab-
gesehen, unverSndert auf den iii seiner Eingabe vom
10. October 1881 * beantragten Zollsatzen fiiir Eisen,
Eisenwaaren, Maschinen und Fahrzeuge um so mehr
beharren musse, zumal die theils schon beschlossenen,
theils noch beabsichtigten socialen Gesetze unzweifel-
haft der Industrie neue, vergr6fserte Opfer auferlegen
werden.

Den gleichen Standpunkt hielt der Yerein fest,
ais nach Zuriicklegung der Zollnovelle vom 10. Marz
das dsterreichische Handels-Ministerium im Friihjabr
des laufenden Jahres ein Gutachten iiber die Rerision
des Zollgesetzes vom 25. Mai 1882 verlangte.

In deni betreffenden Gutachten wurden unsere
Antrage noch besonders begrundet durch die fast un-
verminderte Fortdauer der Einfuhr fremdlandischer
Eisenproducte, Maschinen und Waggons.

Die Einfuhr pro 1882 habe 35.8 Millionen, 1883:
Millionen und 1884: 30 Millionen Gulden be-
dafs die Wir-

35,1
tragen, wodurch deutlich erwiesen sei,

* 1885, Seite 315.
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kung des Tarifs vom 25. Mai 1882 eine ungenflgende
gewesen. Nachst* der starken Einfulir yon Roheisen,
Stabeisen, Blechen, ROhren wurde die Einfuhr von
Maschinen und Waggons besonders hervorgehoben,
von denen erstere allein im Jahre 1882 einen Werth
von 16,5 1883 von 19,9 und 1884 von 16,8 Mitlionen
Gulden ausmachte. Die Maschinen- und Wagen-
Industrie habe bei uns nie die verdiente Beruck-
sichtigung gefunden, und unser Verein musse auf
richtig bemessene MaschinenzOlle ein besonderes Ge-
wicht legen, da er gerade in einem bluhenden Ma-
schinen- und Wagenbau den besten Consumenten
unserer Eisen- und Stahlproducte und Obcrhaupt
einen nothwendigen Zweig der heimischen Production
erblicke.

Endlicb behandelten wir in einer Speeialeingabe
die Wunsche der Blei- und Zinkindustriellen, welche
bereits in der Zollnovelle vom 11. Marz zum grOfsten
Theil von der h. Regierung ais billig anerkannt
wurden. —

JWar unser Yerein durch seine Zollvorschlage
bedacht, das innere Absatzgebiet fiir die einheimische
Industrie zu sichern, so konnte 'derselbe doch auch
nicht umhin, die MOinchkeit der Ausfuhr, zumal
in sudostlicher Richtung, sorgsam im Auge zu
behalten.

Insbesondere kommt in dieser Ricbtung Ruma-
nien in Betracht; unsere Ausfuhr nach diesem
Lande war in der abgelaufenen zehnjalirigen Yertrags-
dauer eine steigende, sie betrug 15,3% der Gesammt-
ausfuhr der Eisenindustrie und 9,8% der Maschinen-
industrie.

Am entsprechendsten fiir unsere Industrie, so
fuhrten wir in einer am 7. Juli an das h. Minislerium
gerichteten Eingabe aus, ware bei Abschlufs eines
nenen Zoll - und Handelsvcrtrages mit Rumiinien ein
differentiell begiinstigtes Zollbflndnifs, welches uns auf
Grund des Friedens von Passarowitz historisch zu-
komme. Sei dies unerreichbar, so bleibe freilich
nichts Anderes ubrig, ais ein Handelsvertrag, weicher
uns die gleichberecbtigte Einfuhr nach Rumanien und
die gleichberecbtigte Verfrachtung auf den rumanischen
Eisenbahnen sichere. —*

Ferner beschaftigte der Yerein sich mit der Um-
gestaltung der Patentgesetze, und befurwortete nament-
lich die Errichtung eines gemeinsamen dsterr. -ungar.
Patentamtes.

.Was die Lage unserer Industriezweige
anlangt, ist in der im Yorjahre in unserm Geschafts-
berichte bereits dargetbanen Terschlimmerung unserer
Yerlialtnisse im ablaufenden Jahre noch keine Wen-
dung eingetreten.

Abgesehen von den Riickwirkungen des Nieder-
gangs der Preise auf allen Gebieten wirthschaftlicber
Thatigkeit, druckt auf die von uns vertretenen In-
dustriezweige die im Vorjahre ausgebrochene Krise
in der Landwirtbschaft und Zuckerindustrie, sowie
die verminderte Eisenbahnbauthatigkeit, Kohlenberg-
bau, Eisen- und Maschinen-Industrie leiden unter ver-
ringertem Yerbrauch, und die Krise in der Eisen-
industrie ist um so intensiver, ais es noch nicht
gelang, Production und Consum rechtzeitig in ein
richliges Verhaltnifs zu bringen.

Um der starken Einfuhr des Auslandes kraftig
entgegenzutreten und durch Verminderung der Ge-
neralspesen die Erzeugung zu verwohlfeilen, haben
die dsterreichischen, wie namentlich auch die ungari-
schen Werke ihren Betrieb slark yermebrt. Bis zum
Jahre 1883 hielt der Verbrauch mit dieser Vermehrung
Schritt. Yon dort ab trat ein Rflckschlag ein.

Die Roheisenproduction Oesterreich-Dngarns hat
sich seit 1879 bis 1884 von 404160 t auf 779621 t
oder um 93% vermehrl. Wir entnehmen aus
dieser Tabelle ferner, dafs, ungeachtet der Consum im
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Jahre 18S3 schon merklich abnahm, die Production
dieses Jahres gegen das Yorjabr um 89584 t = 14%
stieg; dafs, trotz weiterer Yerminderung des Con-
suins, im Jahre 1884 die Roheisenproduction gegen
das Yorjahr abermals um 78583 t = 10% 2w
nahm. Diese Productionsvermehrung bei verminder-
tein Yerbrauch mufste jeno seit mehreren Jahren
bebobenen unleidlichen Yerlialtnisse wieder hervor-
rufen, deren Princip .Yerkaufen a tout prix“ ist.

Wir saglen in unserm vorjahrigen Berichte:
,An die Nacbslbetheiligten sowohl, wie an die niafs-
gebenden Factoren tritt daher die Nothwendigkeit
iieran, rechtzeitig diese Sachlage zu erkennen und
von langer Hand die Mittel zur Milderung drohendcr
Gefahren vorzubereiten. Das Wichtigste wird sein :
rechtzeitig Production und Consum in das richtige
Verhaltnifs zu setzen und dabei mSglicbst jene Stetig-
koit in den Gang unseres Industriezweiges zu bringen,
deren Mangel denselben so oft und so tief ge*
schadigt hat.”

Zu diesem Behufe mitwirkend, bat unser Yerein
zu wiederliolten Malen in Eingaben an die hohe Re-
gierung und die Eisenbahn -Verwaltungen auf die
Nothwendigkeit hingewiesen, die Bestellungon fiir
Eisenbahnbedarf rechtzeitig zu machen® Wir
wiesen darauf hin, dafs dieses sprunghafte Ahftretert
momentan grSfseren Bedarfes und das folgendo piBtz-
liche Yersiegen desselben sowrolil uns ais die Eisen-
bahnen empfindlich schadigt, da durch Xx\uspannung
aller Krafte, um den Anforderungen zu genugen, und
gleich darauf Aufhoren der Arbeit die AusnOtzung
der Arbeits- und Maschinenkrafte nicht ermOglicht,
empfindliche, mit Geldopfern verbundeno StOrungen
verursacht, die Production vertheuert werde.

Der Verein fand in dieser Richtung geneigtes
Gehor und warmste Unterstutzung von Seite Sr. Ex-
cellenz des Herrn Handelsministers, welclier in einem
Rundschreiben die Eisenbahnverwaltungen aufmerk-
sam maehte, wie selir eine mBglichst gteichinafsige
Vertheilung der Bestellungen von Eisenbahnbedarf im
Interesse von Bahnen wie Montanwerken gelegert sei.

Aber leider wiederholten sich dieselben Erschei-
nungen aucli im laufenden Jahre, namentlich bei
Maschinen- Und Waggonbestellungen. Die nur mafsigen
Nachschaffungen wurden in kurzen Ablieferungs-
tei'minen bestellt und die zweite Hiilfte des Jahres
findet die Maschinen- und Waggonfabrieanten obne
hinreichende Besctiilftigung; hunderte von Arbeitem
mussen entlassen und die Arbeitsdauer der zuruck-
gebliebenen mufs eingesclirankt werden.

In den letzten Wochen haben Verhandlungen be-
gonnen, welche darauf abzielen, die Production unserer
Eisenwerke mit den factischen VerbrauchsyerhiOtnissen
in Einklang zu bringen. Es kann nicht in Abrede
gestellt werden, dafs der gluckliche Ausgang dieser
Yerbandlungen von einschneidender Bedeutung fur
die weiterc Gestaltung der Lage der Eisenindustrie
werden mufs und dafs die grofse Wicbtigkeit der in
Rede stehenden Intercssen eine gunstige Losung er-
hoffen lafst, wiewohl nicht in Abrede zu stellen ist,
dafs die praktische Ausfuhrung der nSthigen Mafs-
regeln vielen Schwierigkeiten begegnen wird. —

Zu den Agenden des Yereines gehSrt die Fuhrung
der Geschafte des Maschinenzo 11-Comités, wel-
ches, dem Gesetze vom 25. Mai 1882 entsprechend,
dem hohen Handelsministerium das Gutacbten Ober
jene aus dem Auslande importirten Maschinen zu
erstatten hat, fur welche die Begunstigung des halben
Zolles beansprucht wird.

Yom 1. October 1884 bis 30. September gelangten
847 Gesuche zur Behandlung des Comités, von denen
1885 492 bejahend, also der Zollbegiinstigung etn-
pfohlen. 355 ablehnend entschieden wurdeu.

Das Gesammtgewicht der eingefuhrten 3980 StOck
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Maschincn betrug 8709 t
3483800 1L

Diese Zahl ist geringer ais die des Yorjalires um
20 % und bekundel sich auch hierin die verininderte
industrielle Thatigkeit.

Zu den internen Yerhiiltnissen unseres Yereines

int Gesannntwerlhe von

»STAHL UND EISEN.*

Januar 1886.

(ihergehend, haben wir zu erwUlmen, dafs sich die
Mitgliederzaiil im laufenden Jahre nur um ein geringes
yermindert hat, und besteht unser Yerein heute aus
67 Mitgliedern mit einer Belegschaft von 56 122 Ar-
beitern (—2,8%)."

licferate und kleinere Mittlieilimgeii.

Der Fortsehritt des basischen oder Thomas-
Gilchrist -Processcs yom 1. October 1884 bis 30.
Scptcmber 1885.

Wie wir einerMittlieilung von Gilchrist enlnehmen,
betrug die Gesammterzeugung von Flufseisen aus phos-
phorhaltigem Hobeisen in dem oben angegebenen
Zeitraume 960442 metrische Tonnen, etwa 10 % mehr
ais in den 12 vorhergehcnden Monaten.

Es ist bemerkenswerth, dafs hiervon nicht weni-
ger ais 609 786 t Flufsschmiedeisen mit unter 0,18 %
Kohlenstoffgehalt waren, welche zur Herstellung von
Draht, Schwellen, Weilsblechen, RBhren, Kessel-und
Schifisblechen u. s. w. verwandt worden sind.

Auf die Yerschiedeneu Lander vertheilt sich dic
Erzeugung folgendermalsen.

England 148038 t, wovon 71 946 tunter 0,18 % C.
Deutschland u.

Oesterreich 627395, , 433660, )
Frankreich 132671, , 63388, , y
Belgien und
andere Lander 52338, , 42791, P

Gewinnnng des Antimons in llochofen.

Hieruber liefert Professor Carl M. A. Balling-
Pribram auf Grund von Mittheilungen des Hutten-
directors C. Rochata in Nr. 101 der »Chemiker-
Zeitung* folgenden interessanten Beitrag:

Ais Schmelzapparal dient ein uber den Tiegel
zugestellter, 6 m hoher Rundschachtofen mit 5 Wasser-
formen und 3 Abstichen, einem oberen fur die Schlacke,
einem vom Tiegelliefsten nach aufsen etwas ansteigen-
den Stich fur das Metali und einem vom Tiegeltiefsten
horizontal eingelegten Stich, welcher zum Ablassen
der Sclnnelzmassen beim Ausblasen des Ofens dient
und allenfalls ais Nothstich wahrend des Betriebes
dienen kann. Der Ofen ist an der Gicht 1,4 m, im
Formhorizont 1 m weit, erhalt yon einem Krigarschen
Schraubengeblase pro Minute 15 cbm Wind von 30cm
WassersSulc-Pressung, und setzt in 24 Stunden 192
metrische Ctr. Beschickung durch. Die Gichtgase
werden durch ein unter der Gicht angebrachtes Rohr
seitlich abgefiihrt, die Schmelzcampagnen dauern bis
3 Wochen.

Zur Yerschmelzung gelangen zweierlei Bescliickun-
gen von folgender Zusammensetzung:

-1 11

kg kg

Gerostete Erzschliche - 550 . . 600
» Saigerruckstande . . . 750 . . 600
Mit Kalk eingebundene Schliche. 200 . . —

, eingebundener Flugstaub 100 . . —

Rohe Erzschliche.......cc............. — . . 100
Oxydische Erze........ccccceeiviinninis — . . 100
Rohe Saigerruckstande . . . . — . . 100
Kalkstein.....ccoooeeiiiiiiiiieeiiieeeis 600 . . 800
Schlacke der eigenen Arbeit 400 . . 400
Raffinirschlacke......c....ccceee. — . . 200
Rohantimon Nr. 111 .......cc..co.e... — . . 100

DerBetrieb hat sich am gunstigsten dann heraus-
gestellt, wenn abwechselnd und aufeinander folgend
je 2 MOllerungen Nr. 1 und dann eine Mdllerung Nr. 2
aufgegcben werden.

Ein Theil der gerBsteten Schliche wird mit 10%,
der Flugstaub nur mit 7% Kalk eingebunden; es hal
sich ergeben, dafs, wenn der Ofen 8 bis 10 Tage im
Gangeist, die Erzschliche sammtlich, ohne eingebunden
zu werden, also in Pulverform aufgegeben werden
konnen, ohne dafs der norinalc Retrieb im geringsten
leiden wiirde.

Die Analysen der zur Erzeugung des Rohantimons
verwandten Rohmaterialien haben die folgenden Be-
standtheilc ergeben:

Setz- u. Stofs- Oxydische SaigerrUckatilnde Fiuc-Raffinir-
herdschlich Erze staub schlacke

roh gerostet roh  gcrGstet

Sb . 433 4889 46,39 214 23,06 56,06 2574
Fe . 144 — — 129 — — —
S. . 253 0,70 362 151 243 — —
Fe20j — 2341 240 — 1730 6,90
Si02 11,7 2325 2660 416 4920 1080 5,90
Alu Oj 03 400 — 050 235 — —
GaCOa 33 — 700 400 — — —
CaO . — 100 — 4.0 0,72 —
ShiSs 2,35
FeS 53,44
NauS — — — — — — 9,00
Kohle 510 —

Man scheidet das Rohantimon in drei Sorten ;

dieselben zeigen folgende Zusammensetzung:

Sorlc Nr. | 1 1
Sb .. . 9002 7380 . 6504
Fe .. . 6,23 16,66 . 23,80
S A 2,85 842 . 10,46

Die beiden ersten Sorten werden im Flainmofen
rafflnirt, das Rohantimon Nr. 3 wird wieder iiber den
Hochofen zuriickgegeben. Yon ersterem fallen hei
dem Hochofenbetriebe 82,5, von dem zweiten 9,0, von
dem letzten 85 %.

Die bei demHochofenbetriebe abfallendenSchlackeu
enthalten und zwar von dem Verschmelzen der Molier

SiOi . 46,9 455
GaO . 346 . 314
FeO - ., 151 . 199
Ssb . .. 05 . 09

Bei dem Schachtofenbetriebe fallt nur sehr wenig
Flugstaub, dagegen ist die Flugstaubbildung bei dem
R5sten der Erze im Fortschauflungsofen sehr bedeutend.
Dieser hatblofs aufeiner Seite seine Arbeitsthuren (5),
ist einsOhlig und hat einen 8 m langen und 2 m
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breiten Heni; er wird yon einem Treppenrost aus
mit Braunkolile befeuert und liefert bei einer Durch-
gangszeit von 20.Stunden 1200 kg gerOstcto Schliche
pro: 24 Stunden; eine Post betragt 200 kg. Die friscli
eingesetzte ROstpost beginnt schon bei dunkler Rotli-
glulh zu silitem und erweicht unter starker Entwick-
lung von Schwecfcldioxyd, wahrend des Fortschaufelns
wird sie aber wieder trocken und wird in Pulyerform
ausgezogen. Die ROstung der Saigeriickstunde erfoigt
mit: altem Grubenholz ais BrennstofT in ROststadeln
binnen 5 bis 0 Wochen.

Zum Rafliniren des Rohantimons dient ein von
einem Planrost aus mit Braunkohlen befeuerter Flamm-
ofen von 4 m Lange und 2,5 m Breite, dessen Herdsohle
aus einer eisernen Schale besteht, auf welcher eine 70 cm
starke Schicht eines Gemenges von feuerfestem Thon
mit Chamotte aufgestarnpft wird; die Arbeitsthur liegt
soitlich, die Thiir zum Ausschépfen des raffinirten
Metalls an der Vorderseite. Die vom Herde abzielien-
den Feuergase streichen unter einer vor dem Ofen
liegendcn Eisenplatte hinweg, aufwelclier die mulden-
fOrmigen eisernen Forrnen stehen, welche so erwarmt
werden, bevor sie das Raffmat aufnehmen. Eine
Charge im Rafilnirofen besteht aus 450 kg Rohanti-
mon Nr. 1, dann 50 kg Rohanlimon Nr. 2, wovon
ersteres in Stucken, letzteres gepulvert eingesetzt wird ;
zugeschlagen werden 42 kg Glaubersalz, 5 kg Holz-
kohlenpulver und 150 kg roher Erzschlich. Die Raffi-
nation daucrt 10 Stunden,; die Sternschlacke besteht
aus 3,39 kg Pottasche, 2,61 kg Soda und 12 kg alter
Sternschlacke, 1kg rohem und 6 kg gerOstetem Anti-
monium crudum. Der regulus stellatus enthalt an
Yerunreinigungen: As 0,330 %, Fe 0,052 %, Ag 0,006 %,
Au Spur, S 0,720 %.

Annlyse von Cyanprodnctcn aus Hochofen.

Die gewogene Masse wird mit Wasser vollstandig
ausgelaugt und flitrirt. Der Rdckstand, welcher aus
Sehlacken und Kohlentheilehen besteht, wird wie ge-
wflhnlich weiter untersucht. Der IOsliche Antheil (der
vorher qualitativ gepruft werden rnuls) kann enthalten:
IOsliche Kieselsaure, Kohlensaure, Chlor, Cyan, Ferro-
und Ferridcyan, Bhodan, Nitroprussid, Schwefel, Kali
und Natron.

Ein Theil der wasserigen Losung wird mit etwas
Salpetersaure und viel Salzsaure (oder mit Bromsalz-
saure) versetzt, zur Trockne gebracht und nun SiOj,
K20, NasO und S wie gewOhnlich bestimmt.

Ein zweiter Theil der Losung dient zur Bestim-
mung von Cyan, Cyansaure, Kohlensaure und Chlor
(Ferro- und Ferridcyan, Rhodan wund Nitroprussid
kommen wohl hOchstens in Spuren vor). Man fallt
Kiesel- und Kohlensaure mit essigsaurem Baryt und
flitrirt.  Im Riickstande wird SiO2 und CO2 wie ge-
wOhnlich bestimmt. Das Filtrat wird mit gemessener
uberschussiger LOsung von AgNO.i gefallt und der
leberschufs dieser L6sung zuruckgemessen. Der Filter-
ruckstand wird mit Salpetersaure behandelt, wobei
sich Silbercyanat lost. In dieser Losung wird Ag
titrirt und so die Cyansaure bestimmt. Der Ruckstand
wird getrocknet, gegluht und mit Ammoniak behandelt.
In LOsung geht AgCl, das durch Ansauren mit Sal-
petersaure abgeschieden und wie gew5hnlich gewogen
werden kann.

Bei der Berechnung der Zusammensetzung des
I6slichen Theiles der Cyanproducte wird dic Kiesel-
saure ais Metasilicat (R2 Si Oe) gebunden, der Schwefel
aber ais Monosulfid angenominen.

(Hanns von Juptner in Nr. 100 der »Chemiker-Ztg.«)
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Die TerwemInng yon Eisen zu Festungs-
panzerinigen.

Die Frage der Bukarester Stadtbefestigungen bat
den alten Kampf zwischen Kanone und Panzerplatte
wiederuin in eine neue Phase gebracht. Die vou der
Tagespresse vielfach erCrterten Vorkehrungen, welche
der belgische General Brialmont zur Erledigung der
Befestigungsfrage der rumanischen Hauptstadt getroffen
hat, haben in weciten militarischen und technischen
Kreisen grofse Aufmerksarnkeit erregt.

Wie die »Koln. Ztg.« mittheilt, soli Bukarest zu
einem Waffenplatz ersten Ranges dadurch crhoben
werden, dafs es mit einem 60 bis 70 km langen, aus
18 Forts dreier verschiedener Klassen gebildcten Be-
festigungsgurtel umzogen wird, dessen Hauptstarkn
in 40, auf die einzelnen Hauptforts in ungleicher Zabl
verthcilten, mit je zwei 15 cm-Geschutzen yersehenen
Panzerdrehthurmen bestehen wird. Mit Rflcksicht auf
die gewaltigen Fortschritte, welche die Artillerie der
Gegenwart dank der staunenswerthen Verbesserung
der Hersteliung von Hartgufs und Walzeisen sowohl
in bezug auf fernwirkende Geschutze ais auch betreffs
der Eisenpanzerungen fur Schiffe und Landbatterieen
zu yerzcichnen hat, wurde auf Vorschlag Brialmonts
die Entscheidung uber das fur Bukarest anzuwendende
Thurmsystem von einem Wettbewerb abhangig oe-
inacht, zu welchem dic bekannte Firma H. Gruson in
Buckau-Magdeburg und die namentlich auf dem Ge-
biete der Walzeisenfabrication fur Panzerungszwecke
sehr leistungsfahige Actiengeseilschaft von St. Chamond
im Loiredepartement eingeladen wurden.

Beide Hauser sind der an sie ergangenen Einla-
dung nachgekommen und haben auf der Hochebene
von Cotroceni in unmittelbarer Niihe Bukarests je
einen Panzerthurm ais Probe aufgestellt. Der Um-
stand, dafs bei den am 20. ds. beginnenden Schiefs-
proben ein Panzerdrehthurm deutscher Herkunft mit
einem franzésischen Erzeugnifs einen Vergleich sowohl
betreffs Schiefstuchtigkeit ais auch bezuglich seiner
Widerstandskraft durchzumachen hat, ist wohl der
Anlafs gewesen, dafs bereits in mehreren deutschen
Blattern von einem Wettkampt der deutschen mit der
franzOsischen Industrie die Rede war. Doch ware
eine solche Anschauung nur dann annehmbar, wenn
die deutsche und die franzflsische Firma Thurme von
ganz der gleichen Construction lieferten. Nur unter
dieser Yoraussetzung kiinnte man von einem industri-
ellen Wettkampf zwischenden deutschen und den franzo-
sischen Lieferanten sprechen. Da aber bei den Bu-
karester Schiefsversuchen Panzerdrehthurme vOllig
verschiedener Bauart zur Verwendung kommen, ge-
winnt das Probeschiefsen den Charakter eines doppelt

interessanten internationalen Wettkarnpfes zwischen
zwei neuen, zum erstenmal einer yergleichsweisen
offentlichen  Prufung unterliegenden  Drehthurin-

systemen. Der von Gruson hergestellte Panzerthurm
ist nach dem Entwurf des deutschen Geniernajors
Schumann, der franzOsische nach den Planen des
franzOsischen Geniernajors Mougin ausgefulirt.  Die
beiden Probethflrme dieser beiden Systeme stimmen
nur darin uberein, dafs jeder yon ihnen aus einem
drehbaren Obertheile aus gewalztem Eisen und einem
Sufseren feststehenden, den eigentlichen Drelithurm
und dessen Unterbau bis zur H6he der Schliefslucke
deckenden Panzerringe aus Hartgufs besteht. Letztere
wird nach aufsen hin durch eine Betonbdschung ver-
starkt, so zwar, dafs nur der drehbare Obertheil des
Geschutzthurmes ais Angriffsziel fur die feindlichen
Batterieen dienen kann. Um nun den Geschutzen des
Gegners ein mOglichst kleines Ziel zu bieten und gleich-
zeitig die Wirkung der auffallenden Granaten™ mOg-
lichst abzuschwachen, hat Major Schumann fiir den
drehbaren Obertheil des nach seinen Angaben herge-
stellten Grusonschen Panzerthurms die Gestalt einer
7



04 ir. 1

ilaechen Kuppel vorgeschrieben, HiergBrch soli das
feindliche Gescliofs abgelenkt werden, ohne dafs es
dem Eisenmaierial des Drehthurmes gegenflber die
volle Schufswirkung geltend machen kann. Wahrend
aber nach dem Gesagten der Grusonsche Thurm die
feindlichen Granaten schon dureh die einem Regen-
schirmdach ahnliche Form seines nur sehr wenig
iiber das Stein- und Erdwerk hervorragenden dreh-
baren Obertheils fur letzteren selbst unschiidlich zu
machen sucht, hat man bei Herstellung des Drehpan-
=/ers fiir den franz5sischcn Thurm auf die urspriing-
liche Bestimmung der Eisenpanzentngen zuriickge-
griffen, die darin bestand, den Artillerie-AngrifTen des
Feinde$ einen fiir jede Kanonenkugel undurchdring-
lichen Widerstand entgegenzusetzen.

Fi);. 2

Die Yerhesserungen im GeschOlzwesen. mit wel-
chen die Yerhesserungen auf dem Gebiete der Walz-
eisenfabrication eine Zeit lang nicht mehr gleichen
Schritt zu lialteu vennochten, haben nun zwar das
dem alterenPanzcrungssystem zuGrunde liegende Princip
einer Ucberwaltigung der Wirkung des feindlichen Ka-
nonensc-husses dureh den Widerstand der todten Pan-
zerungsmasse einigermafsen in Mifsachtung gebracht.
Seitdem man jedocb gelernt hat, Walzeisenplglten von
einer ehedem fiir unmSglich gelialtenen Dicke herzu-
stellen, steht der neuerlichen Yerwerthung des alten
Grundsatzes bei Herstellung bombenfester Panzer-
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thirme fur Landbefestigungszwecke kein Hindernifs
mehr im Wege. Der drehbare Obertheil des von der
Fabrik zu St. Chamond gelieferten, dicht neben dem
Grusonschen Nebenbuhler aufgestellten franzdsischen
Panzerthurmes greift dennauch in seiner aufseren Ge-
stalt wieder auf die cylindrische Form der alten Moni-
torthurme zuruck und hat wegen dieser seiner aufseren
Form und im Gegensatz zu dem ais ,coupole en pa-
rapluie” bezeichneten Grusonschen Thurme die Be-
zeichnung ais ,coupole en gibus* erhalten. Die bei-
folgenden Figuren, von denen Fig. 1 den Panzerthurm
des deutschen, Und Fig. 2 den des franzSsisclien Werkes
darstellt, haben wir dem »G¢nie civil« entlehnt, welches
die Frage mit Spannung verfolgt. Schon von fern
ber viel scharfer aus seiner Umgebung hervortretend
ais die Gruson-Schuinannsche Drehkuppel, bietet der
drehbare Thurmcylinder der Ghamondschen Fabrik
den feindlichen Geschossen senkrecht aulsteigende,
cylindrische Seitenwande von solcher Stiirke dar, dafs
ein Durehschlagen derselben dureh eines der gegen-
wartig in Verwendung stehenden Belagerungsgeschiitze
ausgeschlossen erscheint. Freilicb ist infolge des Um-
standes, dafs man den Scitenwanden des franz3sischen
Drehthurmes eine Dicke. von 40 cm geben mufste,
wahrend fur die Drehkuppel des Grusonschen Thurmes
Walzeisenplatten' in der Starke von 20cm ais WOllig
hinreicliend befunden wurden, das Gewicht der bei
den beiden Thurinsystemen verarheiteten Eisenmassen
sehr ungleich. Wenn auch dieses bei dem frarizosi-
schen Thurme mit 190 t jenes des deutschen
Thurmes um 30 t iibersteigt, so hat doch der
Urheher des Ghamondschen Thurmes, Major Mougiu,
dureh eine sinnreiche Einrichtuhg des Drehapparats
im Thurme selbst die nachlheiligen Ritckwirkungen
der grofsen Eisenmassen auf die ManfWrirfahigkeit,
bezw. Drehbarkeit des Geschutzthurmes so vicl ais
niuglich zu beseitigen verstanden. Freilicb wird von
fachmannischer Seite beinerkt, dafs der verwickelte
Drehapparat des franzosischen Thurmes lange nicht
jeno Burgschaft einer andauernd anstandslosen Ycr-
wendung biete, wie die einlachere Drehvorrichtung
des deutschen Thurmes. Ais weiterer Yortlieil des
Grusonschen Thunnes wird die feste Yerbindung der
in demselben befindlichen Kruppschen Kanonen mit
der Drehkuppel bezeichnet, da hierdurch eine feste
Lage des nur in senkrechtor lliclitung um seine
Achse beweglichen Kanonenrohres bedingt wird,
wahrend man bei den auf freistehenden Lafetten
ruhenden Kanonen des Chamond-Mouginschen Thur-
mes auch mit dem Rucklauf des Geschutzes nach dem
Schusse zu rechnen haben wird.

Bezeichuend fur das grofse Interesse, welches
man den wie gesagt am 20. ds. beginnenden Sehieis-
und Beschiefsungsproben entgegenbringt, ist die That-
sache, dafs fiir dieselben nicht nur Yertreter der Ar-
meen aller europaischeii Grofsstaaten, sondern auch
Offlziere der hollandischen, danischen und chinesischen
Armee ais Gastc angemeldet sind. Zur Beschiefsung
der Thurme werden funfzehncentiinelrige Kruppsche
RinggeschOtz.e und cinundzwanzigcentimetrige Krupp-
sche Mflrser verwandt. Mit RiiekSicht darauf, dafs
sowohl die artilleristische Vertheidigungsl;ihigkeit der
Thurme dureh die in denselben untergebrachten Ka-
nonen. ais auch die Grcnze der Widerstandsfahigkeit
ihrer Panzerunggepriift werden soli, werden dieSchiels-
versuciie zwei bis drei Wochen in Anspruch nehmen.
Die Bedingungen, unter denen dieselben yorgenommen
werdcn, nahern sich'denjenigen, wiesie die Wirfclich-
keit des Krieges bietet, in einer bislier bei solchen
Yersuchen nicht dagewesenen Weise. Ohne uns ein
Urtheil uber das Endergebnifs anzuiiiafsen, geben
wir unserm Wunsche Raum, dafs es der deutschen
Industrie gelingen m5ge, den Sieg davon zu tragen.
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DurchireicUtuigsgriibeu fili* Radreifen.

Wie wir der Zeitschrift des osterr. Ingenieur- und
Architeklen-Yereins entnehmen, sind auf dem Osna-

brficker Slalilwerk zur gleichmafsigcn Abkiihlung
der Radreifen nacli dem Walzen sogenannte
Durchweichungsgruben in Gebrauch. Wie die Ab-

bildung zeigt, bestehen dieselben aus, aus feuerfestem
Materiat ausgefiihrten Scliiicliten <die so tief in den
Uoden reichen. dafs darin etwa 12 Radreifen, der

Hohe nach aufgeschichtet.untergehrachtwerden konnen.
Die Reifen werden sofort nach dem Walzen mittelst
Laufkrahn in die Gruben gebracht und nach Fullung
derselben der Deckel dicht geschlossen und erst wieder
aus der Grube genommen, nachdem eine vol'standige
Abkuhlung eingetreten ist. was in der Regel nach
3 bis 4 Tagen erreicht ist.

' Angestellte Schlagyersuche haben ergeben, dafs
auf diese Art gekuhlte Radreifen um 50% mehr
Widerstand geleistet haben ais in Asche oder an der
Luft gekuhlte Radreifen derselben Charge.

Elu neues Walzwerk fiir Kesselhleche.

WTie »lron Age« herichtet, soli die Maschinenfalbrik
von Daniel Adamson & Co., Hyde Junction bei Man-
chester in England im Begriffe seiu, ein neues Walz-
werk fertigzustellen, mit welchetn die Victoria Steel
and Forge Co. Blechringe ohne Schweifsnaht bis 4,8 ni
innerem Durchmesser und 1,2 m Liinge zur Herstellung
von Kesseln ohne Langsnaht erzeugen will.
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Die 34cm-Kanone ,dc Range'™.

Indem wir dem Schlusse unseres Berichtcs von
der Antwerpener Ausstellung vorgreifen, theilen wir
in untenstehenden Skizzen (eine eingehendere Beschrei-
bung ist zu finden in »Le Genie civil VU«, Nr. 10)
etwas Niiheres iiber die Gonslruclion der zu einer
gewisson Beriihmtheit gelangten Kanone von dem
franzosischen Obersten de Range, welche die Societe
Gait in Antwerpen ausgestellt hatte.

DasRolirjener Kanone (Fig. 1) zeichnetsieh dadurch
aus, dafs es mit Ringen, den sogenannten Fretten,
seiner gesammten Liinge nach iiberzogen ist, wahrend
dies an den bisherigen Gonstructionen nur his zu einer
gewissen Entfernung vor der Mundung der Fali war.
Dadurch ist die Wandung des 34cm-Rohres auf die
geringmciglichste Starko lierabgedriickt worden; in
ihrem stilrksten Theile betragt sie nur 133 mm. Die
Lange des Rohres ist 11,060 m, die Zahl der auf-
gezogenen Fretten 74; ihre Anordnung ist aus der
Skizzc ersichtlich. Aufserdem hat de Bange bei den
Fretten eine neue Construction angewandl, von der
uns die Figur 2 die Einzelheiten giebt: die Fretten sind
nicht cylindrisch, sondern bilden eine Aufeinander-
folge von abgestumpften Kegelformen, durch welche
der ErflInder einer bestimmten, hauflg vorkommendcn
Gattung von UnglficksfSllen hat rorbeugen wollen.
Bei der gewOhnlichen Praxis kann der geriugste Con-
structionsfehler die Wirkung der Fretten verringern
oder gar aufheben und wenn alsdann ein Bruch bei
dem Rohr oder einer Frette eintritt, so giebt es kein
Hindernifs, das sich einer Ruckwartsschleuderung
des abgesprungenen Theils entgegenstellt, wahrend
bei der doppelconischen Frettirung alle Stucke sowohl
der Liinge wie der Quere nach gegenseitig fest ver-
hunden sind.

Der nach der bei der franzosischen Artillerie ge-
hriiuchlichen Manier construirte Boden bietet nicbts
Neues, abgesehen von einer unwesentlichen Aenderung
am VerschlujSst(ick.

Die Lange der Pulverkammer ist 2,800 ni, die
Zahl der Zuge 144. Die 2 ausgestellten Geschosse
wogen 450 bezw. 600 kg. letzteres bei einer HSbe
von 1,20 in. Die Pukerladung ist 180 kg. Die auf
einem Rahmen mit Zapfen und hydraulischer Hemm-
Aorrichtung ruhende Lafette gestattet die Abgabe. von
Sehussen von 15? unter der wagerechten bis 38° uber
dersellien.

Einer praktischen Probe ist das Geschutz bis jetzt
noch nicht unterzogen worden; die Tragweite des
Geschosses, welche bei einer Anfangsgeschwindigkeit
von 600 his 650 m 18 km betragen soli, ist daher
nur auf Berechnungen ihres Erbauers begrundet.
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Zwoi Beitriigc zur Yorbildmigsfrage.

Ein an rerschiedenen Stellen ver6iTcntlichter Brief
des Geb. Medicinalraths Professors Esmarch an
den Realschul-Director Krumme in Braun-
schweig, der sich iiber die Schlifrage ausspricht,
wird gewils das Interesso aller unserer Leser erregen,
welche sich mit derselhen beschaftigt haben. Der
Brief lautet:

Kiel, 20. November 1885.

Hochgeehrter Herr!  Verzeihen Sie, dafs ich Ihren
Brief voni 13. Mai d. J. noch immer nicht beant-
wortet und lhnen fur die yielen interessanten Zu-
sendungen noch immer nicht gedankt habe. Meine
Zeit. war aber im vorigen Semester durch meine
klinische Thatigkeit und durch =zahlreiche schrift-
stellerische Arbeiten so sehr in Anspruch genommen,
dafs ich sie nicht noch mehr zersplittern durfte.

Nun will ich aber nicht langer zOgern, es auszu-
spreclien, dafs ich in betreff der Nothwendigkeit einer
grundlichen Schulreform mit meinen Gollegen Hensei),
Flemming, Stinuning, Huter, Fick u. A. v511lig uber-

einstimme, und dafs ich es fur meine Pflicht lialte,
dies iiberall auszusprechen, wo sich dazu Gelegen-
heit findet.

Die Ueberzeugung, dafs der Geist unserer Jugend
Ycrkummert unter dem Zwange, sieli vorzugsweise
mit Gegenstamlen beschiiftigen zu mussen, welche fur
sie. wenig Interesse und keinen bleibenden Werth
haben, gewinnt offenbar unter den Gebildeten unserer
Nation immer mehr Boden, und, stets hemflhl, auch
die Meinung Anderer darflber zu erforschen, liabe ich
gefunden, dafs die grofse Mehrzahl mit mir derselben
Ansicht ist, wenn auch yiele es nicht wagen, dies
offen auszusprechen, weil sie furchten, fur Ketzer oder
Ungebildete (Neobarbaren) gehalten zu werden.

Was nun meine Ansicht iiber die Frage betrifft,
ob far die Mediciner die philologische oder die rea-
listische Yorbildung vorzuzielien sei, so bin ich aufser
Stande, zu beurtheilen, ob die Ausbildung, welche die
Schuler der Realgymnasien erhalten, fiir den zu-
kunftigen Arzt zweckmafsiger sei, ais die der ,liumani-
stischen” Gymnasien, da die Professoren ja nur selten
Gelegenheit haben, Schuler von Realgymnasien unter
unseren Studirenden zu sehen.

Die Grunde aber, welche von Seiten
der classischen PHilologen gegen die Zu-
lassung der Realschiiler zum medicini-
schen Studium geltend gemacht werden,
erscheinen mir ai~fserst schwach.

Dafs fur die Yorbildung zum Studium der Mediom
die meisten Gymnasien nur sehr Geringes leisten, ja,
dafs die meisten unserer Studirenden eine ganz un-
genugende Yorbildung fur unser Fach von der Sekule
mitbringen, davon habe ich mich durch langjahrige
Erfabrung iibereeugt.

Zunachst mufs doch verlangt werden, dafs der
Arzt eine allgemeine Bildung besitze. Dafs aber viele
von den auf den Gelehrtenschulen gebildeten Stu-
denten das nicht mitbringen, was man jetzt .allge-
meine Bildung* nennen sollte, darflher herrscht z. B.
in unserer Facultat kein Zweifel. Dazu gehfirt doch
vor AUem eine ausreichende Kenntnifs der neueren
Sprachen, namentiich der englisclien und franzosischen,
dazu geh5rt eine genugende Beherrschung der eigenen
Muttersprache, eine Fiille von auf Anschauung ge-
grundeten naturwissenschaftlichen und geographischen
Kenntnissen und endlich die Fahigkeit, seinen Ge-
danken auch durch den Zeichenstift einen einiger-
mafsen genugenden Ausdruck zu geben.

Alles das pflegt den meisten Abiturienten von
Gymnasien zu fehlen und es kann auf der Unirersitat
nur kiimmerlich nachgeholt werden, weil die Fach-
studien die ganze Zeit allzusehr in Aaspruch nehmen.
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Ais Kklinischer Lehrer habe ich hinlanglich Ge-
legenheit, mir Ober den Bildungsgrad meiner Zuhorer
ein Urtheil zu bilden, da ich dieselben taglich am
Krankenbette examiniren. die von ihnen verfafsten
Krankengeschichten voriesen und beurtheilen und
endlich die Doctordissertationen. welche sie uber die
in meiner Klinik beobachtelen Falle schreihen, kriti-
siren muls.

Dabei habe ich 'gefunden, dafs nur wenige fiihig
sind, die sinnlichen Eindrucke gut und schnell atifzu-
fassen, klar zu beurtheilen und folgerichtig wieder-
zugeben.

Sehr oft stofst man 'auf eine Art von Apathie,
von geistiger Kurzsichtigkeit, welche schlimmer ist,
ais die ebenso haufige, in der Schule erworbene
Kurzsiclitigkeit des Auges.

Es ist, ais ob der jugendliche Geist verkflmniert
sei, seine Frische verloren liabe unter der vorwiegen-
den Beschaftigung mit den grammatischen Spitzfmdig-
keiten und dem Auswendiglernen von all’ den Regeln
mit zahllosen Ausnahmen, wahrend die Fahigkeit, zu
beobachten, die in der Jugend so sehr nach Be-
friedigung strebt, verloren gegangen ist unter der
Ueberhaufung mit Lehrgegenstanden, die fiir den
jugendlichen Geist wenig Interesse haben konnen und
denen Anschauung nicht zu Grunde gelegt wird.

Die wenigsten sind fertier imstande, ein franzo-
sisches oder englisches Buch oder einen Artikel in
franzosischen oder englischen fachwissenschaftlichen
Blattern zu verstehen oder gar zu ubersetzen. Und
doch ist das ohne Zweifel in unserer Zeit fur den
Arzt von viel grofserer Wic.htigkcit, ais das Studium
des Hippokrates oder Galenus in der Ursprache, zu
welchem auch jetzt wohl kaum jemals ein Mediciner
Veranlassung finden wird.

Aber auch ihre Muttersprache beherrschen viele
Studirende nur in sehr ungenagender Weise, ja von
manchen wird dieselbe geradezu mifshandelt. Die
Krankengeschichten und Dissertationen wimmeln oft
von sogenannten ,Stylbluthen", und meist fallt es
dann sehr schwer, es den jungen Leuten deutlich zu
machen, dafs diese Mangelhaftigkeit des Styls durch-
aus mit unlogischem Denken zusammenhangt. Wenn
ich aber frage, wie sie zu einer solchen Schreibweise
gekommen seien, so erhalte ich gewdhnlich die Ant-
wort: Auf dem Gymnasium wurde ein solcher
,bliithenreicher* Styl verlangt und gelobt.

Leider finden sich auch schon in vielgeiesenen
Handbuchern uuserer Wissenschaft derartige Styl-
bluthen in abergrofser Menge, und wenn man fruher
wohl von einem physiologischen Jargon sprach, so
konnte ich lhnen jetzt schon mehr ais ein grofses
Werk zeigen, welches von angesehenen Professoren,
aber durchweg in chirurgischem oder medicinischem
Jargon geschrieben ist. Ich meine damit nicht blofs
die unbegrundete Bevorzugung der FremdwOrter, die
immer mehr uberhand nimmt, sondern die ganz un-
logische lotterige Satzbildung, welche von einigen
yielleicht fur genial gehalten wird, die aber das Ver-
standnifs so ungemein erschwert, dafs man oft ge-
nSthigt wird, einen Satz zwei- oder dreimal zu lesen,
ehe man weifs, was der Verfasser eigentlich sagen will.

Dafs endlich das Zeichnen far den Mediciner von
ganz besonderer Wichtigkeit sein mufs, wird wohl
Niemand leugnen. Wenn ich aber am Antange jeden
Semesters den Wunsch ausspreche, dafs die klinischen
Praktikanten ihre Krankengeschichten durch Zeich-
mingen illustriren mochten, weil sie dadurch viele
Worte sparen und ihrem Gedachtnifs zu Hulfe kom-
men kOnnten, so mufs ich immer wieder die traurige
Erfalirung machen, dafs unter ihnen nur wenige zu
finden, welche etwas Zeichnen gelernt haben und
wejche imstande sind, einen Arm oder ein Bein an
die Tafel zu malen. Ais Entschuldigung wird dann
gewOhnlich angegeben, dafs der Unteiricht im Zeich-
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nen auf dem Gymnasium nur ,facultativ®, nieht ,ob-
ligatorisch* gewesen soi.

Dafs in allen diesen Beziehungen und iii noch
vielen anderen die realistisch Gebildeten unserer
Nation den philologisch Gebildeten weit iiberlegen zu
sein pflegon, davon kann mail sich leieht iiberzeugen,
wenn man Gelegenheit hat, mit Offizieren, Kaufleuten,
Kunstlcrn und Gewerbetreibemlen zu verkehren, welche
niemals eine ,Gelehrtens¢huie‘ besucht haben. Aber
wie viele ,Gelehrte* giebt es nicht, welche sich
schamen, solches einzugestehen!

Ich aber glaube und hoffe, dafs es nicht mehr
allzu lange dauern wird, bis der Unwille Ober das
jetzt noch herrschende System don grofseren Theil
aller Gebildeten in Deutschland gepackt haben wird.
Dann wird eines Tages ein padugogischcr Lulher oder
Stephan erstehen, der die Walio durchhricht und der
Alleinherrschaft der Grammatokraten ein Endo machl,
und unsere Kindeskinder werden eine gliicklichere
Schulzeit haben, ais wir und unsere Kinder sie
gehabt haben.

Genelunigen Sie die Versicherung der groisten
Hochachtung lhres ergebensten Esmarch.

Unter dem Titel: ,Unsere hoheren Lehranstalten”
slellt Herr Realgymnasiallehrer Dr. Carl Kuhn in
der »Tugl. Rundschau" folgende Thesen auf:

1 Unsere jetzige Schulorganisation mit dem Mo-
nopol der Gymnasien und der Einjahrigenberechtigung
hat den Nachtheil, dafs die Meisten, welche das
.Gymnasium ‘besuchen, nicht die ganze Schule ab-
solyiren. Diese treten entweder schlecht yorgebildet
ins praktische Leben ein oder sio helfen das allge-
meine Drangen zum Subalterndienst vermehren.

2. Ueberhaupt wird die Entscheidung, ob studiren
oder nicht, zu fruh verlangt.

3. Um eine Wandlung hierin zu schaffen, ist es
nothig, den Beginn des Lateinischen an unseren
Schulen hiilier hinaufzuschieben.

4. Die Hinaufschiebung des Lateinischen ist
gleichbedeutend mit der SchaiTung einer einheitlichen
Schule, die ebensowohl auf die praktischen Berufs-
arten ais auf das Studium yorbereitet.

5. Diese Schule heifst zweckmafsig Mittelschule;
sie reicht bis zur Einjahrigenberechtigung,
also 6 Jahrescurse.

6. Die jetzige Reihenfolgc, in welcher die frem-
den Sprachen gelehrl werden, ist, padagogisch be-
trachtet, unnaturlich. Die naturlichg Reihenfolge ist:
Englisch, Franzosisch, Lateinisch, Griechisch. Um
Yerwirrung zu vénneiden, miissen mindestens zwei
Jahre zwischen dem Beginn zweier frfemder Spra-
chen sein.

7. Wird Englisch allgemein in den Lehrplan
aufgenommen, so beginnt die Mittelschule mit dem
Englischen, welchem im dritten Jahre Franzosisch
folgt. Vom funften Jahre an wird fiir die Kiinftigen
Studirenden Lateinisch facultativ geleluL

8. Wird diese Aenderung ais zu radical gnge-
sehen, so empfiehlt es sich, mit dem FranzOsischen
zu beginnen und im vierten Jahre eine Sclieidung in
Realisten und Latinisten eintreten zu lassen. Wahrend
die Realisten Englisch haben, lernen die Latinisten
Latein. Im ubrigen ist die Schule vOllig einheitlich
organisirt.

9. An die Mittelschule schlicfsen sich 3 ver-
schiedene Schnlen an:

a) das humanistische Gymnasium mit Latein und

Griechisch;

b) das Real-Gymnasium mit Franzosisch und Englisch;
c) die Oberrealschule mit Mathematik und Natur-
wissenschaften ais Mittelpunkt.

An den beiden letzten Schulen wird Lateinisch in
einigen Stunden gelehrt. — Durch diese Dreitheilung
wird yermieden, dafs Alle Alles lernen sollen.

umfafst.
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10. Der Unterricht an der Mittelschule mufs

anschaulich gehallen werden; besonders bezieht sich
dies auf den fremdsprachlichen Unterricht, der jetzt
viei zu abstract ertheilt wird. Dem DeutSchen und
den Realien mufs an der Mittelschule mehr Raum
gesclialTt werden.

Hicinenbotricl) bei Scliuellwalzwerken.

An einer Schnellwalzenstrafse des Aachener Hiitten-
Actien-Vereins Rothe Erde, deren Antriebscheibe 560
bis 580 Umdrehungen in der Minute macht, hal Georg
Wuppermann in Aachen am 9. August d. J, einen
yierfachen, nur goleimten Riemen aufgelegt, mit wel-
chem in Anbetracht der hohen Geschwindigkeit hOclist
giinstig zu nennende Betriebsergebnisse erzielt w'orden
sind. Es waren die seit jener Zeit yorgenommenen
Kurzungen nachfolgende :

Am 10. August um 450 mm,

211, . 80
. 2=, s 300 ,
, 13 s . ein geringes

, 20. September um 130 mm.

Yon da war bis zur Zeit, wo uns diese Notiz zu-
ging, d. i. anfangs Deceinber, keine Kiirzung mehr
erforderlich, trotzdem die Walzenstrafse in ununter-
brochenem Betrieb, mit Ausnahme Sonntags, licf.

Aehnlich gute Ergebnisse hat ein von derselben
Firma dem Puddel- und Walzwerk von Aug. Herwig
Sohnc in Dillenburg gelieferter Riemen vou 37 X 800inm
gezeigt. Dortist mit der Inbetriebsetzung am 3. August
bis 14. September in 3 maligem Nachspannen ein Stuck
von zusatnmen 600 mm Lange weggefallen.

Dic neue Gufsstahlfabrik yon W. Jessop und Sons
in Sheffield

besitzt ein Gebaude von 76,8 m Lange und 42,6 m Breite,
die in zwei Spannungen von je 17 m und einer seit-
lichen von 8,6 m zerfallt; bis zu den Krahnentragern
ist die Hohe'8,2 m und bis zum Dacllfirst 11,3 m.

In der alten Giefserei yermochte man unter der
dort ausschliefslich ublichen Verwendung von Tiegeln
Stucko bis zum Gewicht von 15 t zu giefsen; in der
neuen wird eine Modification des Siemensschen Gas-
ofens, der sogen. Siemens-Jessoii-Procefs zur Anwen-
dung gelangen. Mil demselben soli man ein Fabricat
erzielen, welches dem gewohnlichen Tiegelgufsstahl
yollkommen ebenbiirtig ist, aber gleichzeitig den Vor-
theil haben, mit leichter Mnhe Giisse von dem drei-
faclien Gewicht herstellen zu konnen. Das neue Ge-
baude enlhalt zwei dieser Schmelzofen mit einem
Fassungsyermogen von zusammen 30 t, wahrend ein
dritter von 20 t im Bau begriffen istr Da man aber
ferner beabsiclitigt, die alte Giefserei mit der neuen
durch ein Geleise zu yerbinden, so wird man nothigen-
falls Gufsstiicke von 65 t erzeugen konnen. Die neue
Giefserei, deren ubrige Einrichtungen in bezug auf
Hebemaschinen, Trocknung u. s. w. nach neuesten
Erfahrungen getroffen sind, soli sich yorwiegend mit
der Erzeugung yon Schiffstheilen beschaftigen.

Hohe Production in einer Bessemer-Anlage.

In der Bessemer-Anlage der Scranton Steel Comp-
in Pcnnsylyanien, welche zwoi kleine Conyerter von
4 t Fassung besitzt, wurden anfangs December v. J.
in 12stiindiger Schichtnicht weniger ais 325 tons 13cwt
= 336820 kg litOcke erblasen. Um dies riesige
Quantum in der kurzen Zeit in der kleinen Anlage
zu zwingen, waren nicht weniger ais 78, schreibe
achtundsiebenzig Chargen erforderlich. Die dem Werk
angehorige Schienenstrafse erzeugte in derselben Zeit
1184 dreifsigfflfsige Schienen (von 56 Pfd, per Yard)
im Gesammtgewichte von 301 Kilotonnen.
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Es diirfte dies wohl die hochste Leistung sein,
welche je in einer so kleinen Bessemer-Anlage, die
lilofs 2 kleine 4-t-Converter hat, erzielt worden ist.

Obige Angaben verdanken wir unserm Mitgliede,
Herm li. Koppmayer in Scranton, dem wir hiermit
fur seine Aufmerksamkeit freundlichst danken.

Behnfs V(‘fW('rtHung yon Hocliofenselilneken
zur Fabrication von Cement stellt Ernest Chabrami
in »le Genie civil* folgende Analysen gegehuber:

Hochofenschlacken von
Ysbergues Lon

, . heuncidid-
Puddel-  Giefserei- Roheisen
Rolieisen
sio*x . . 35 39,77 36 35
AkOj 12,85 17,58 17,98 15
CaO 48,50 38,92 46,02 46,40
MgO 1,45 — 2
FeO 0,50 371 — 0,10
MnO . . 150 — 0,10
And. Best. 0,30 — - - 135
und Ceinente yon
Boulogne Desyres  Samer Portland
Sivj . . . 24 24,03 24.70 22,01
AlaOa 7,20 8,52 825 19,29
CaO . 59,40 61,31 00,50 51,63
MgO. . . - - - —
SOa . . . — - . — —
Ghlhyerlust — - -
Wassy St. Ismier Cahors
schnell bindend
Si0s . 22,35 24,60 28,20
AlsOs 15,60 1520 14,25
56,30 50,65
MgO . 0,75 0,95 1,05
SOj 2.90 110 -
Gliihyerlust . . < 7,10 1,85 -

Ein Vergleich der Analysen ergiebt die Obrigens
sclion lilngst erkannte Thatsache, dafs die wesentlichen
Bestandtheile von Hochofenschlacke und Cement die-
selben sind und dafs die Verschiedenheit in der Zu-
sammensetzung beider nur in den YerIndtnifszahlcn
liegt, in welchen dieselben gemischt sind. Die Schlacke
enthalt weniger Kalk und mehr KieselsSure; fOgt man
yon ersterem 00 his 80% des Gewiehts der Schlacke
zu, so erhalt man eine Mischung, deren Zusammen-
setzung sich derjenigen der oben gegebenen Cemente
sehr nahert. Die Hohe des Zusatzes an Kalk mufs
der Analyse der jeweiligen Schlacke genau angepafst
werden, weil ein zu hoher Kalkgehalt Risse im Ce-
mentmOrtel heryorruft.

Den Zusatz des Kalkes und seino Mischung mit
der Schlacke will nun ein franzdsischer Ingenieur,
Farinaux. helmfs moglichster Yerbilligung in der
Woise bewirken, dafs er den Kalk zunachst fein ver-
mabhlt und denselben in eine genugend grofse Rutsche
einfullt. Die Schlacke lafst er in ein fahrbares Gefafs
laufen; am unteren Theile der Rutsche befindet sich
eine Welle mit Ruhrsehaufeln, auf welche gleichzeitig
die yorher genau berechneten Mengen fliissiger Schlacke
und gemahlener Kalk fallen sollen. Durch die Dre-
liung der mit Sehaufeln yersehenen Welle soli dann
eine innige Mischung beider Bestandtheile bewirkt
und dadurch die bekanntlich erheblichen Kosten ge-
spart werden, welche das Brennen des Cemehts sonst
erfordert. (Soli die der Schlacke innewohnende Warme
gentigen?) Nach etwa 12stundigem Liegenlassen und
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volliger Abkuiilung der so erhaltenen Masse wird
dieselbe zerschlagen und gemahlen, wodurch man
einen Cement erhalten soli, der nach 14 tagiger
Bindezeit hiirter und fester ais Stein sein soli.

Dem Kalk wird noch 1 bis I'n % Soda (95 pro-
centige aus Solvays Verfahren) zugefugt; dieselbe zer-
setzt sich unter der Wiirmewirkung und fiihrt in
ihrer Base dem Cement einen Bestandtheil zu,
weicher demselben eine grofsere Bindefiihigkeit,
llarte und Glatte der Oberflache mittheilt. Nach den
praktischen Erfahrungen des Erfinders wurden sich die
Gestehungskosten des Cementes pro Tonne wie folgi
berechnen:

Abgabe an das Hochofenwerk fur Ueberlas-
sung der beifsen Schlacke, des Terrains etc. 1,60 Ji

L8hne, Yerschleifs, Abschreihungen u. Zinsen 340

400 kg gemahlener K alk .......ccccveininnene 1,60 .

10 K SOdaA.iiiiiiiiiiieeiiieeii e 1,60 .
8,20 J1

wahrend die Ceinentfahriken ibr Product nicht unter
24 bis 25,60 J| Selbstkosten herstellen konnen.

Eine Modification des Yerfahrens besleht darin,
Schlackensand mit gemahlenem Kalk oder gemafs
eines englischen Patentes yon Scott mit Selenitkalk
(einem gipshaltigen Kalk) zu mischen und zur Ein-
brennung der Mischung die Abhitze der Hochofen,
etwaiger Puddelofen u. s. w. zu benutzen.

Zum Kalkzusatz wiirde man auch den fast werth-
losen Reinigungskalk der Gasfabriken nehmen kéinnen,
wenn man denselben yorher nach dem yon Ransome
angegebenen Yerfahren yon seinem Schwefelgehalt
reinigt. Dasselbe besteht darin, dafs man der
Schlacke-Kalk-Mischung eine bestimmte Menge Kobie
oder Koks zusetzt, wodurch unter dem Eintlufs der
Warme, welche je nach dem gewablten Verfahren aus
der ilussigen Schlacke oder der Abhitze herruhrt, die
Sulfate in Sulfide zersetzt werden. tetztere zersetzen
sich leicht unter der Einwirkung yon Wasserdampf
und hinterlasseu unter Entwicklung vou Sehwefel-
wasserstoff einen reinen Kalk.

Bessemerstalil in Spanien,

Die unter der Leitung yon Pourcel angelegte Bes-
semerei der Sociedad de altos hornos y fabricas de
hierro y acero de Bilhao (Actiengesellschaft fur Hoch-
ofenbetrieh, Eisen- und Stahlfabrication in Bilbao) hat
im October ihre ersten Hitzen und zwar mit voll-
komtnenem Erfolg erblasen. Die Reyista Minera y
Metallurgica, weicher wir diese Nacbricbt entnehmen.
begrflfst dieses Ereignifs mit hoher Genugthuung, in-
dem sie darauf hinweist, dafs Spanien aus seiner
bisherigen Abhangigkeit vom Auslande im Bezuge der
yon ihm benOthigten Fabricate aus Flufseiseu nunmehr
befreit sei. Neuere nach Deutschland gelangte Be-
stellungeU aus Spanien beweisen indessen, dafs das
Stahlwerk in Bilbao yorlauflg’ den gesammten An-
spruchen des Landes noch nicht gerecht zu werden
yermag.

Kie Moselkaualisation nud die Eisenzeitiuig.

In Nr. 52 der Eisenzeitung werden die AngrifTe
auf die Moselkanalisation fortgesetzt. Da die Art und
Weise, in weicher die betrefienden Artikel abgefafst
sind, aut' uns den Eindruck macht, ais oh dieselben
lediglich dazu dienen sollen, Larm zu schlagen und
dem eigenen Blatte eine erhOhte Beachtung zu
yerschatfen, so erachten wir eine Beantwortung fur
nicht nSthig. Die lledaction.
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Marktbcricht.

Den 31. Decemher 1885.

Die Gescliaftslage auf dcm Eisen- uml Stahlmarkt
friebt der Berichterstattung beziiglieh des abgelaufenen
Monats nur aufsersl dtlrftiges Materiat, zumal da sieli
die gewohnliche Stille des Monats December auch in
diesem"Jahre recht bemerkbar gemacht hat. Unter
diesen UrnsUinden kOnnen wir nicht umliin, endlich
cihmal den oft vernomtnencn und neuerdings energisch
herangetretenen Klagen der Industriellen iiber die
wenig sachgemafsen Marktberichte in der Tagespresse
Ausdruck zu geben. Es liegt auf der Hand, dafs Bc-
richterstatter, die, bei seit langer Zeit fast ganzlich
unveranderter Gescliaftslage, gehalten sind, wOehent-
lich oder noch after iiber die Lage des Eisen- und
Stablmarktes ausfuhrlich zu berichten, die Phantasie
‘/uHulfe nehmen mussen, wenn sie nicht stets dasselbe
sagen wollen. In dieser Weise konimen denn leider
nicht gerade selten thatsachlich falsche Mittheilungen
in die Presse, die, aus dem Herzen des Industriebezirks
staminend, auswarts fur baare Munze' genommen werden
und recht ungfinstig’ auf die gesehaftlicben Beziehungen
einwirken. Wir verkennea die schwierige Lage der
Tagespresse in dieser Beziehung uicht; das Publikum
erwartet auch bezuglich der Handelsnaclirichten taglich
Neuesunddie Redactionsbureaussind meistens nicht in
der Lage, die Angaben ihrer anscheinend sachvcrstandi-
genMitarbeiter auf deren Richtigkeit prufen zu konnen.
Um so mehr aber sollten die Herausgeber solcher Zeitun-
gen sich einer grOfseren Zuriickhaltung bezuglich der
in Rede stehenden Berichte in einer Zeit befleifsigen,
die an sich sclion schwer genug ist und in der daher
alles vermieden werden mufste, was geeignet ist, den
Geschaftsgang noch mehr zu erschweren.

Auf dem Kohlen markteist im grofsen und
ganzen seit unserm letzten Berichte eine Aenderung
niclit eingetreten. Die Nachfrage nach Hausbrand-
kohle ist weniger dringend. In den Preisen ist eine
nennenswerthe Aenderung nicht eingetreten.

Die Eisensteinpreisehaben im abgelaufenen
Monat im Siegerlande etwas angezogen; es werden
fur rolien Spath 3bis 4 J(, fur gerdsteten Spath 5 bis
OM perDoppelwaggon mehr gezahlt. Somorrostro-Erze
werden zu 12,75 bis 13 M f. o. b. Rotterdam gehandelt.

Der Rolieisenmarkt war in Qualitats-
Puddeieisen entsclieden besser; das Geschaft war
lebhaft und die meisten Hochofenwerke im Siegerlande
haben ihre Production fiir das I. Quartal 1880 ganz-
lich verschlossen. Dabei ist eine Preisaufbesserung
von 1 bis 2 JI per Tonne gegen das letzte Quartal
wohl im Durchschnitt erzielt worden. Die Spiegel-
eisen-Uebereinkunft hat die Production fiir das
I. Quartal bis auf ein kleines Quantum rerkauft und
es werden gegenwartig 48 bis 50 J> pro Tonne, je
nach Marke und Lage, yerlangt; namentlich war im
December der Absatz in 20 procentigem Spiegeleisen
sehr flott und hedeutende Mengen sind zur Lieferung
nach Amerika verkauft, wobei der Preis von 63 bis
auf 70 J(, per Tonne gestiegen ist. Im Siegerlande
wird der Yortheil der créten geschlossenen Yereinigung
allseitig anerkannt und mail wird auch wohl hald dazu
ubergehen, die anderen Roheisensorten in die Yer-
einigung mit aufzunehmen. Fur Giefsereiroheisen
ist eine Besserung nicht eingetreten; auch der Preis
fur Lu xemburger Eisen ist unverandert geblieben.

In Staboisen pflegt im December inuner nur
das Nothwendigste bestellt zu werden; immerhin ist
nicht zu Yerkennen, dafs die niedrigen Preise von den
Handlem mehr ais bisher zu grSfseren Abschlussen
benutzt werden. Da aber so kur/ vor der Inventur

Specificationon nicht erfolgen.so haben diese Abschlusse
zu einerVermchrungdesgegenwartigen Arbeitsguantums
selbstverstandlich nicht beitragen kbnnen.

Die Yerhandlungen beziiglicli der zu bildenden
Gonvention der Ble¢h walzwerke konnten, der
Feiertage wegen, vor dem Jahresschlufs nicht zu Ende
gefiihrt werden. Das heute zur Kenntnifs gelangte
Entgegenkommen eines namhaften Werkes, wodurch
bisher vorhandene Redenkeii ais beseitigt dargestellt
werden, berechtigt jedoch zu der Annahme, dafs die
Verhaudlungennunmehrschnellzu einem befriedigenden
Abschlusse gelangen werden. Uebrigens ist es bekannt,
dafs inehrere Fabricanten an dem Zustandekommen
der Gonvention seit dem Beginn der Yerhandlungen
nicht gezweifelt und daraufhin ihre Forderungen er-
hiiht haben.

Die ani 29. d. M. in Koln allseitig beschlossene
VerMngerung der Drab t-Gonven tion hat dem
Markte grolscre Festigkeit verliehen und auch das
Arbeitscjuanlum vermehrt. Die Preise haben sich
gleichfalls befestigt.

An Eisenbahnmaterial hat der abgelaufene
Slonat nicht unerhebliche Yerdingungen gebracht, so
dafs die Werke mafsig beschaftigt sind.

Yon den Mascliinenbauanstalten wird uber
Mangel an Bescbaftigung und starken Preisdruck ge-
klagt; auch in den Giefsereien ist die Arbeitknapp,
ein Zustand, der fur diesen Gewerbezweig im Winter
gerade nicht ungewohnlich ist.

Die Preise stellten sich wie foltrt:
Kohlen und Koks:

Flaminkohlen.......cccooeounnn. Jt 5,60— 6,20
Kokskohlen, gewaschen . . . » 4,20— 450
» feingesiebte. . » -
(loko fiir Hochofenwerke. . » 7,60— 8,40
»  » Bessemerbetrieb. . » 8,50—10,00
Erze:
Rohspath.......ccccviiiiiiiiiins M 8,50— 9,20
GerSsteter Spatheisenstein . » 11,50—12,00
Somorrostrof. 0. b. Rotterdam » 12,75—13,00
SiegenerBiauneisenstein.phos-
phorarm .....cccooeviiiiiiiennnnnn. » 9,00—10,50
Nassauischer Rotheisenstein
mit ca. 50% Eisen . . . » 8,50 — 9,00
Roheisen:
Giefsereieisen Nr. |. » 54,00—56,00
» . . » 51,00—53,00
» IIl. . . . » 48,00-50,00
Qualitats-Puddeleisen » 41,00—43,00
Ordinares » A —
Bessemereisen.deutsch.Sieger-
liinder, graues..........c....... »

Westfal. Bessemereisen . » 42,00—43,00

Stahleisen, weifses, unter0,1 %

Phosphor........ccccvviiininee. — —
Bessemereisen, engl.f.o.b.

KUSte i . 42
Thomaseisen,deutsches . . Jt —Ff —

Spiegeleisen,10--12% Mangan,
je nach Lage der Werke
Engl. Giefsereiroheisen Nr. |11
franco Ruhrort .
Luxemburger, ab Luxemburg .

Gewalztes Eisen:
Stabeisen,westfalisches
Winkel-, Fagon-u.Trager-Eisen

zu ahnlichen Grundpreisen
ais Stabeisen mit Auf-
schlagen nach der Scala.

» 48,00- -50,00

» 50,50—51,50
» 30,00—31,00

J1 100,00—103,00
(Grundpreis)
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