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Altes und Neues yom Eisen.
Von Professor A. Ledebur in Freiberg in Sachsen. 

(Mit Abbildungen auf Blatt V III.)

^afs dem Eisen, diesem fiir den Kultur- 
menschen unentbehrlichsleh aller Me- 
talie, recht abweichende Eigenschaften 
innewohnen konnen, war dem Eisen- 

łiflllenmanne wie dem Laien bekannt, seitdem 
man liberhaupt Eisen erzeugte. In allen mir 
bekannten Sprachen der alten wie der neuen 
Zeit finden sich besondere Bezeichnungen fiir 
Stahl, d. i. das hartere, festere, elastischere Me
tali, und Eisen, weich, delmbar, schmiedhar. 
Das Mittelalter brachte dann noch die dritte Haupt- 
gattung aller Eisensorten, das Pioli- oder Gufseisen, 
undelmbar, spriide, aber leicht giefsbar.

Worin die eigentliehen Ursachen dieses ver- 
schiedenen Verhaltens eines und desselben Metalles 
zu suchen seien, liefs sich auch nicht einmal mit 
einiger Wahrscheinlichkeit sagen, ehe man niclit 
angefangen hatte, die Chemie bei der Erforschung 
jener Ursachen zu Rathe zu ziehen. Dafs viele 
Spatheisenerze sich vorzugsweise zur Stahldar- 
stellung, andere Erze sich zur Herstellung eines 
weichen, gut schmiedbaren Eisens eigneten, noch 
andere, z. B. Rasenerze, ein sprodes Eisen zu 
liefern pflegten, hatte der empirische Yersuch ge- 
lehrt. Man betrachlete es wie ein Naturgesetz, 
dessen Kenntnifs vom Yater auf den Solin, vom 
Meister auf den Lehriing fortgepflanzt wurde. 
Plinius erwahnt im 34. Buche seiner Naturge- 
schichte diese Thatsache; er fiigt hinzu, dafs 
auch auf Wasser und Luft bei der Herstellung 
des Eisens viel ankame. Noch 16 Jahrhunderte 
spater bildeten derartige Ueberlieferungen und

III. G

eigene im praktisclien Betriebe gemachte Beob- 
achtungen dic eigentliche Wisseńschaft des Eisen- 
hiittenmannes. Erst gegen Ende des 17. und im 
Laufe des 18. Jahrhunderts, ais die Erkenntnifs 
immer mehr sich Bahn brach, welche Wiehtigkeit 
die Chemie fur zahlreiche Gewerbzweige besitzt, 
fing man auch in den Eisenhiitten an, diese 
Wisseńschaft zur Beurtlieilung der verschiedenen 
Processe wie des abweichenden Verhaltens der 
durch diese Processe gewonnenen Eisensorten 
nutzbar zu machen. Das bis dahin ais Hand- 
werk betriebene Gewerbe erhielt nunmehr eine 
wissenschaftliche Unterlage.

Die Chemie des 18. Jahrhunderts aber hatte 
die Kinderschuhe noch nicht ausgezogen. Die 
von Stahl ausgebildete Phlogistontheorie bildete 
volle 100 Jahre hindurch die Grundlage des 
chemischen Wissens und verloitete selbst die 
klarsten Kopfe zu irrigen Schliissen und An- 
schauungen. Es konnte nicht ausbleiben, dafs 
diese Theorie auch in -der Eisenhiittenkunde der 
damaligen Zeit sich breit machte; der Grund- 
pfeiler, auf den die Wisseńschaft sich slutzte, war 
unhaltbar und somit konnte diese selbst dem 
praktisclien Leben nicht viel niitzen.

Es ist nicht uninteressant, auf die Anschau- 
ungen der bedeutendsten Metallurgen des 18. Jahr
hunderts iiber die chemischen Eigenthiimlichkeiten 
der verschiedenen Eisensorten einen Ruckhlick zu 
werfen.

Reaumur, dem wir so manche das Yerhalten 
des Eisens betreffende Untersuchungen verdanken,
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bezeichnet (im Jahre 17 22) die Eisenerze ais Ge- 
mengc versehiedener theils erdiger, theils eisenarti- 
ger, theils schwefliger, theils salzartiger Korper. In 
dem Feuer des Hochofens sclieiden sich zunachst 
die erdigen Bestandtheile vom Eisen und schwim- 
men ais glasartige Masse ohcnauf; die schwef- 
ligen und salzigen Korper aber bleiben wenigstens 
zum grófsten Theile noch in dem Eisen zuriick. 
Das Erzeugnifs dieser ersten Schmelzung ist Roh- 
eisen; und zwar entweder graues Roheisen, wel
ches neben einer reichlichen Menge jener Korper 
auch noch einen Theil der beim Schmelzen ver- 
glasten erdigen Bestandtheile enthalt, oder weifses 
Roheisen, reiner ais das graue und insbesondere 
freier von den erwabnton erdigen Korpern. 
Durch reinigendes Schmelzen liifst sich demnach 
das graue Roheisen in weifses umwandeln; ent- 
zieht man dem Roheisen durch weiter fortgesetzte 
Reinigung auch einen Tlieil seiner schwefligen 
und salzigen Bestandtheile, so wird Stahl daraus, 
bei noch weiter iortgesetzter Reinigung entsteht 
weiches Schmiedeisen. Letzteres liifst sich wieder 
in Stahl und zwar in solchen von noch groferer 
Giite ais bei dem ersterwahnten Verfahren um
wandeln, wenn man ihm durch Gliihen mit ge- 
eigneten Korpern wieder schweftige und salzige 
Stoffe zufiihrt. Die von hundert anderen Schrift- 
stellern* ausgesprochene Ansicht, der Stahl sei 
ein reineres, besseres, starker gelautertes Eisen 
ais weiches Eisen, ist demnach falsch. Die W ir
kung des Hammerns aber beruht vornebmlich in 
einer gleichmafsigen Vertheilung der Schwefcl- 
und Salzbestandtheile im Stahle, welche vor dem 
Hiimmcrn ungleichmafsig vertheilt waren.**

Reaumurs Theorie nahert sich unleugbar in 
gewisser Hinsicht der Wahrheit. E r erkannte 
ganz richtig, dafs der verschiedene Gehalt an 
fremden Korpern die wesentlichen Unterschiede 
der drei Hauptgattungen des Eisens bedinge; aber 
die damalige Wissenschaft besafs noch nicht die 
Mittel, diese fremden Korper selbstiindig abzu- 
scheiden und zu bestimmen. An die in jener 
Zeit noch jungę Phlogistontheorie schlicfst sich 
die Reaumursclie Erklarung insofern an, ais sie 
die schwefligen Korper, welche einen wesentlichen 
Bestandtheil des Roheisens und Stahles bilden 
sollen, ausdriicklich ais gleiclibedeutend mit dem 
fiir ein Element gelialtenen Feuer bezeichnet;*** 
Feuer aber war das Phlogiston, welches beim Yer
brennen aus den Korpern austrat.

60 Jahre nach dem Erscheinen des Reaumur- 
schen Buches, im Jahre 1781, vero(Tentlichte der 
Schwede Bergman eine Abhandlnng in lateinischer

* „Rohault, avec cen.t autres auteurs." — Die 
gewerbliche Literatur der damaligen Zeit mufs doch 
schon hiibsch umfangreich gewesen sein, auch wenn 
das W ort »cent« eine starkę Uebertreibung ist.

** L ’art de convertir le fer forge en acier et Fart 
d’adoucir le fer fondu. Paris 1722. S. 203,207, 239, 391.

*** Le feu n’est lui-mfime que des parties sulfareuses.

Sprache: Analysis ferri, welche von dem franzo- 
sischen Metallurgen Grignon sofort ins Franzo- 
siscbe iibersetzt und mit Anmerkungen yerseben 
wurde.* Sich aufnahe an 300 Versuche stiitzend, 
unternimmt es der Yerfasser, die Frage nach den 
Ursachen des abweichenden Yerhaltens des Eisens 
zu losen. E r hatte erkannt, dafs graues Roh
eisen Graphit (dessen Wesen ais eine besondere 
Form des Kohlenstoffs man jedoch nicht kannte 
und welchen man bald Wasserblei, bald Molybditn 
zu nennen pflegte) enthalte; er spricht auch die 
Ansicht aus, dafs neben dem Graphit Mangan, 
Zink, Schwefelsiiure ais zufallige Bestandtheile 
des Eisens auftreten kónnten; im iibrigen aber 
wird man bei dem Durchblattern des Buches sich 
der Ansicht nicht erwehren konnen, dafs die 
Chemie des Eisens doch inzwischen keine erheb- 
lichen Fortschritte gemacht hatte. Die eigent- 
lichen Bestandtheile alles Eisens sind nach Berg
man Eisenerde und Phlogiston, welch letzteres 
in zwei verschiedenen Formen: eigenlliches oder 
entziindbares Phlogiston und linentzundbares Phlo
giston oder Warmestoff zugegen ist. Yon dem 
Gehalte des Eisens an diesen Hauptbestandtheilen 
und den oben genannten fremden Begleitern liangt 
sein Verhalten ab. Das ganze von Bergman auf- 
gestellte theoretische Gebaude ist aufserordentlich 
kiinstlich und fiir den jetzt Lebenden schwer ver- 
standlich.

Aehnlich waren die Ansichten, welche von 
Bergmans Landsmanne und Zeitgenossen Rinman 
in seiner einst hochberiilmiten und zweimal ins 
Deutsclie iibersetzten »Geschichte des Eisens* 
entwickelt wurden.** Rinman erwahnt in dem 
zweiten Bandę seines Werkes ausdriicklich, dafs 
er den Theorieen Bergmans, welche er bei Be- 
arbeitung des ersten Bandes noch nicht gekannt 
habe, in allen Theilen zustimme.

Inzwischen aber (in den 70 er Jahren des 
vorigen Jahrhunderts) war durch Lavoisier bereits 
die Unhaltbarkeit der Phlogistontheorie nachge- 
wiesen worden; er bewies, dafs die Yerbrennung 
und sogenannte Yerkalkung der Korper nicht auf 
einem Auslreten von Phlogiston, sondern auf 
einer Aufnahme von Sauerstoff beruhe. Auch 
die Metallurgen mufsten ihre Theorieen der neu 
entdeckten Thatsache anbeąuemen. Dafs ' hierbei 
im Anfange man che Unklarheit hinsichtlich der 
Rolle des Sauerstofies mit unterlief, war wohl zu 
entschuldigcn. Noch im Jahre 1810 bezeichnet 
Lampadins Roheisen ais Eisen mit einigen Pro- 
centen Sauerstoff; mit welchem gekohltes Eisen

* Analyse du fer, par M. Torb. Bergman, traduite 
en franęais par M. Grignon, correspondant de l’Aca- 
demie des scienees. Paris 1783.

** Das Buch, welches seinem Inhalte nach besser 
Eisenhuttenkunde geheifsen hatte, da es Geschicht- 
liches nur sehr \venig enthalt, erschien zuerst in 
schwedischer Sprache 1782; die erste deutsche Aus- 
gabe Yon Georgi erschien 1785, eine zweite deutsche 
Bearbeitung Yon Karsten 1814.
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gemcngt ist, Frischeisen ais reines Eisen, Stahl 
ais ein Miltelding zwischen Roheisen und Frisch
eisen ; und er yertheidigl jene Ansicht von dem 
SauerstofTgelialte des Roheisens ausdriicklich gegen 
dic AngrilTe seiner Fachgenossen.*

Erst Karsten, welcher 1816 die erste Auflage 
seiner Eisenhiittenkunde schrieb, erkannte klarer 
die Einfliisse, welche die einzelnen Begleiter des 
Eisens auf dessen Verhalten ausuben, und legte 
durch seine Erorterungen den Grund za unsercn 
jetzigen Anśchauungen. Die von Dalton und 
Berzelius kurz zuVor (in dem ersten Jahrzelmte 
des 19. Jahrhunderts) gemachte Entdeckung yon 
der Gesetzmafsigkeit in den Gewichtsverhaltnissen 
chemischer' Yerbindungen verleitete ihn jedoch — 
wie es mir wenigstens erscheinen w ill — zu An- 
nahmen, welche iiber das Ziel hinaus schossen 
und, von Geschlecht zu Geschlecht sich fortpflan- 
zend, dic klare Beurtheilung mancher Vorgange 
im Eisenlhiltenwesen oft nicht unwcsentlich er- 
schwert haben.

Man hatte erkannt, dafs uberall, wo cliemische 
Yerbindungen im eigentlichen Sinne vorlagen, die 
Bestandtheile nach ganz bestimmten Gewichts- 
verhaltnlssęn, den Gewichten. ihrer Atome ent- 
sprechend, in die Yerbindung eingetreten waren; 
man wurde dadurcli leicht zu der Anschauung 
gefiihrt, dafs nun uberall, wo versclnedene Kor- 
per sich inniger ais zu einem gewohnlichen me- 
chanischen Gemenge vereinigt haben, auch solche 
chemische Verbindungen nach Atomgewichten vor- 
liegen mufsten. Es ist bekannt, dafs Karsten sich 
Jahrzelmte hindurch vergeblich abmiihte, ein be- 
stimmtes sogenanntes Carburet des Eisens, eine 
bestimmte chemische Verbindung zwischen Eisen 
und Kohlenstoff nach Atomgewichten, herzustellen, 
weil er gar nicht anders annehmen zu konnen 
meinte, ais dafs eine solche chemische Yerbin- 
dung durchaus vorhanden sein irriisse, wo dic 
beiden Korper vollstandig irieinander aufgegangen 
waren; und bis in die jiingste Zeit bliihten die 
wunderlichsten Theorieen iiber die Form des 
Kohlenstoffes im Eisen aus der gleichen An- 
schauung empor.

Aehnliche Schwierigkeiten zeigten sich, wenn 
man das Verhalten der iibrigen Metalle gegen- 
einander wie gegen verschiedene Metalloide (Arsen, 
Antimon u. a. m.) betrachtete und nun den Ver- 
sucli machte, jenes Gesetz von den Yerbindungen 
nach Atomverhaltnissen bei diesen Yereinigungen, 
die man Legirungen nennt, zur Anwendung zu 
bringen. Zahlreiche und theilweise sehr griind- 
liche Untersuchungen iiber die Eigensch;iften der 
Legirungen haben wir dem Bestreben zu danken, 
diese Legirungen dem erwahnten Grundgesetze 
der Chemie des 19. Jahrhunderts unterzuordnen ;**

* Handbuch Je r allgem. Hiittenkunde, Bd. 4, S. 67.
Ich erinnere hier an die werthvollen, in den 50er 

und 60er Jahren angestellten Untersuchungen uber Le
girungen von Matthiessen, Calvert und Johnson u. A.

aber der eigenlliche Zweck wurde so wenig ais 
bei Karstens Bemiihungen, bestimmte Eisencar- 
burete darzustellen, erreicht. Dafs es neben den 
chemischen Yerbindungen im engeren Sinne doch 
eine Gruppe von Vereinigungen giebt, welche, 
weit entfernt, mechanische Gemenge zu sein, in 
den Gewichtsverhaltnissen ihrer Bestandtheile giinz- 
lich unabhangig von den Atomgewichten sind und 
ais Losungen bezeiclmet zu werden pflegen, scheint 
man infolge des Umstandcs giinzlich tibersehen 
zu haben, dafs man unter Losungen gemeiniglich 
solche Vereinigungen zu yerstehen pflegt, welche 
uns in gewdhnlicher Temperatur ais Fliissigkeiten 
enlgegentreten, wahrend jene metallischen Yereini
gungen einer hoheren, zum Theil sehr hoben 
Temperatur bediirfen, um ais Fliissigkeiten zu er
scheinen. Die Eisenluittenleute aber erschwerten 
sich ihre Aufgabe, die Form der Vereinigung des 
Kohlenstoffes, Siliciums, Mangans, Schwefels, Phos- 
phors u. s. w. mit dem Eisen auf/.ufinden, obenein 
dadurcli, dafs sie haufig das Vorkommen der ge- 
nannten Korper im Eisen ais etwas nur diesem 
Metalle Eigenthiimliches ins Auge fafsten und die 
zahlreichen gleichen Erscheinungen, welche ibnen 
eine Betrachtung dci' iibrigen Metalllegirungen 
hatte vor Augen fiihren konnen, unbeachtet liefseri.

Das gewerblich dargestellte Eisen, welches 
Kohlenstoff, Phosphor, Schwefel, Mangan u. s. w. 
enthalt, ist nichts anderes ais eine Legirung der 
genannten Korper mit dem Eisen, d. i. eine Losung 
derselben im Eisen; und es ordnet sich denselben 
allgemeinen Gesetzen unter, welche fiir sammtliche 
Legirungen Gultigkeit besitzen. W ir sehen, dafs 
durch die Legirung des Eisens mit anderen Kor- 
pern die Festigkeit gesteigert, die Zahigkeit und 
Dehnbarkeit verringert w ird ; * aber rerschiedene 
Korper wirken in dieser Beziehung verschieden 
kraftig, und in jedem Falle wird bei Anreiche- 
rung des fremden Kiirpers. mehr oder minder 
rascli ein hoęhstes Mafs der Festigkeit erreicht, 
wo bei fernerer Anreicherung die Festigkeit ge- 
wohnlich sehr rasch abnimmt, wahrend die Sprodig- 
keit auch fernerhin steigt — das Metali wird 
vollstandig werthlos fiir Herstellung von Gebrauchs- 
gegenstanden. W ir sehen ferner, dafs, ebenso 
wie bei anderen Legirungen, die Hartę des legir- 
len Eisens grofser, die Leitungsf:ihigkeit. fur Warnie 
und Eleklrizitiit geringer ist ais die des reinen 
Metalls; und dafs die Schmelztemperatur durch 
die Legirung erniedrigt wird. W ie das streng- 
fliissigere Silber die Schmelztemperatur des Bleies, 
das Blei die des Zinns, das Kupfer die des Sil- 
bers u. s. w. zu erniedrigen vermag, sofern die 
Menge des strengflussigeren Metalls ein ge-

* Selbst der Erzfeind des Eisens, der Phosphor,
ruft in kleinen Mengen eher eine Steigerung ais eine 
Verringerung der Festigkeit gegen iiber Yollstandig ruhi- 
ger Belastung hervor; sein schadlicber Einllufs beruht 
Tornehmlich in der raschen Abminderung der Zahig
keit des Eisens.
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wisses Mafs nicht ubersteigt, so erniedrigt ein 
Kohlenstoffgehalt von 3 bis 4 ^  die Schmelz- 
jiemperatur des Eisens um mehrere hundert Grade, 
und iihnlicli wie Kohlenstoff, wena auch nicht 
ganz so kriiftig, wirken Silicium , Phosphor und 
andere Korper.

Noch eine Eigenschaft aber , welche fiir das 
mechanische Verliilten des Eisens von grofster 
Wichtigkeit is t, theilt dasselbe mit zahlreichen 
anderen Legirungen: dic Neigung, beim Ueber- 
gange aus dem fliissigen in den festen Zustand 
in verschiedcne Legirungen abweichender Zu
sammensetzung und mit abweichenden Erstar- 
nmgstcmperaturen zu zerfallen, welche nun nach- 
einander erstarren und sich gemiifs des Umstan- 
des, dafs die Abkilhlung eines gegossenen Metali- 
korpers von aufsen nach innen fortschreitet, um 
so ungleichmafsiger innerhalb der Querschnitte 
dieses Metallkorpers vęętheilen, je langsamer dic 
Erstarrung und Abkiihlung desselben iiberhaupt 
von statten ging. Man nennt diesen Yorgang be- 
kanntlich die Saigerung der Legirungen, obsebon 
dieser Ausdruck urspriinglich wohl nur in einem 
engeren Sinne gebraucht worden ist.

Am deutlichsten tritt uns diese Saigerung beim 
grauen Roheisen entgegen. Die im fliissigen Zu
stande gleichartige Legirung zerfallt beim Erstarren 
in eine nur wenig legirte, kiirnige Grundmasse, 
sogenanntes freies Eisen, ferner in einen stark 
legirten Bestandtheil, blattrig-krystallinisch, und in j 
Graphit: und bei genauer mikroskopischer Unter- 
suchung wird man auch in dem stark legirten 
Bestandtbeile nicht selten noch Korper von ver- 
schiedener Beschaffenheit entdecken konnen. Ebenso 
liifst das weifse Roheisen, obsebon im ersten 
Augenblicke scheinbar gleichformig, doch bei ge- 
nauerer Betrachtung ohne Schwierigkeit verschie- 
dene Bestandtbeile nebeneinander erkennen.

Auf das Mafs der Saigerung ist die Zeitdauer 
der Abkilhlung, die Zahl und Beschaffenheit der 
mit dem Eisen legirten Korper und ihre Menge 
yon Einflufs.

Dafs die Saigerung bei allen Legirungen stiirker. 
deutlieher ausfallt, wenn die Abkilhlung verzogert 
wird, ist eine bekannte Thatsaehe. Bei manchen 
Sorten grauen Roheisens, insbesondere den nicht 
sehr stark mit Silicium legirten, lafst sich durch 
rasche Abkiihlung die Graphitbiłdung vollstandig 
Yerhindern, das Eisen bleibt weifs.

Dafs verschiedene Korper verschieden stark 
die Saigerung beeintlussen. diirfte ebenfalls bekannt 
sein. Wahrend Kupferzinklegirungen iiberhaupt 
nicht erkennbar saigern, ist es bei Kupferzinn- 
legirungęn, <Jen eigentlichen Bronzen, wie bei 
Kupfersilberlegirungen schwierig, die Saigerung 
Yollstiindig zu vermeiden. Beim grauen Roheisen 
ist es der Siliciumgehalt desselben, welcher in 
erster Reihe die Saigerung, d. h. die Graphit- 
ausscheidutigl hervorruft. Entzieht man dem

Roheisen seinen Siliciumgehalt, so bleibt es auch 
bei langsamer Abkiihlung weifs.

Der Einflufs, welchen die Menge der mit 
einem Metalle legirten Korper auf die Saigerungs- 
fiihigkeit desselben ausiibt, machl es erklarlich, 
dafs im Flufseisen die Saigerung weniger deutlicb 
sich zeigt ais im Roheisen, welches mitunter 
mehr ais die zchnfache Menge an fremden Kor- 
pern entlialt. Dennoch ist, wie erst kiirzlich 
durch Wedding in anschaulicher Weise dargethan 
und auch friiher schon durch andere Metallurgen 
nacligewiesen wurde, auch im Flufseisen die An- 
wesenheit mehrerer, mindestens zweier verschie- 
dener, Korper nebeneinander zu erkennen, wenn 
man eine geschliffene und schwacli geittzte oder 
angelassene Fliiche desselben unter dem Mikro- 
skope betrachtet. Auch noch andereErscheinungen, 
z. B. die schon auf Seite 637 des Jahrgangs
1884 dieser Zeitschrift erwahnte Tropfenbildung 
an den Aufsenfliichen erstarrender Blocke, deuten 
auf eine solche Saigerung des Flufseisens.

Es fragt sich nun. wie werden die meehani- 
schen Eigensehaften des Flufseisens durch diesen 
Yorgang beeinflufst?

Statt der einen gleichartigen Masse hat man 
mehrere Bestandtbeile nebeneinander, dereń einer 
den andern, so weit es die mikroskopische Unter- 
suchung zu beobachten gestattet, netzartig ein- 
schliefst. Die Festigkeitseigenschaften der Be- 
standtheile im Yergleiche miteinander miissen er- 
heblich verschiedene sein; der stiirker legirte 
Bestandtheil wird in jedem Falle sproder sein 
ais der scliwacher legirte. In den meisten Fiillen 
wird der erstere gegeniiber ruhiger Belastung 
eine grofsere Festigkeit besitzen ais der letztere; 
ich halte es jedoch -auch fur nicht ausgeschlossen, 
dafs unter Umstanden ein nicht allein sehr spro
der, sondern zugleich wenig fester Korper aus- 
sondert.

Es folgt hieraus zunachst, dafs — ganz ab
gesehen von den Einfliissen einer spateren mecha- 
nischen Bearbeitung —  die Eigensehaften des 
Flufseisens bei gleicher chemischer Zusammen
setzung verscliiedene sein konnen, je nachdem 
bei dem Erstarren desselben starkere oder weni
ger starkę Saigerung stattfand. Es ist moglicli, 
dafs in einigen Fiillen das mechanische Verhalten 
des Flufseisens infolge der Saigerung gunstiger 
werden kann: in den allermeisten Fiillen wird 
jedoch, wie bei fast allen Legirungen, z. B . der 
dem Flufseisen sich iihnlicli verhaltenden Bronze, 
eine Verschlechterung der Eigensehaften dadurch 
herbeigefiihrt werden. Ein  aus sprodem Materiał 
bestehendes Gerippe durchsetzt die ganze Masse; 
diese selbst mufs dadurch sproder, zum plolz- 
lichen Zerspringen geneigter werden. Ich ge- 
stehe, dafs ich auf die Gefalir hin, eines Haftens 
an veralteten Anschauungen beschuldigt zu wer
den, diesen Umstand ais einen Nachtheil des Flufs
eisens im Yergleiche mit dem Schweifseisen betrachte.



Marz 1886. „ S T A H L  UND EISEN,* Nr. 3. 147

Wenn diese Anscliauurig richtig ist, so mufs 
das allgemeiń iiblicheEingiefsen des erzeugten Flufs
eisens in gufseiserne Fortran, welche eine rasche 
Ertarrung desselben herbeifiihreu und somit das 
Saigern desselben auf ein geringeres Mafs bescliran- 
ken, giinstig auf das mechanische Verłialtcn des- 
selben einwirken. Yergleichende Yersuche, inwie- 
weit dieses Yerhalten durch raschere oder langsa- 
mere Abkiihlung der gegossenen Blócke beeinflufst 
wird, scheinen bis jetzt nicht angestellt worden 
zu sein.

Es wurde nun sehr wiinschcnswerth sein, 
auch die Abweichungen in der chemischen Zu- 
sammensetzung der bei der Saigerung des er- 
starrenden Flufseisens voneinander sich sondern- 
den Korper zu crmitteln. Ob es jemals gelingen 
wird, sie in den fiir die Analyse bestimmten 
Proben vollstiindig voneinander zu trenneu, so 
dafs sie gesondert untersucht werden konnen, ist 
mindestens zweifelhaft. F iir sehr wahrscheinlich 
halte ich es jedoch, dafs man imstande sein wird, 
durch irgend eine Art von Aufbereitung des sehr 
fein zerspanten Materials eine Sonderung bis zu 
einem Grade zu bewirken, dafs man deutliche 
Unterscliiede in der chemischen Zusammensetzung 
wahrnehinen kann. Die Hinweise, welche man 
auf diese Weise erhielte, wurden sicherlich nicht 
werthlos sein.

Vorlaufig versuchte ich, das verscliiedene 
Yerhalten stark legirten — deshalb sprtideren — 
und reineren — deshalb weicheren, zahereń — 
Eisens gegenuber schneidenden Werkzeugen fiir 
eine derartige Sonderung zu benutzen. Ersteres 
giebt kurz abbrechende feine Spane, letzteres giebt 
liingere Spane. Auf einer Bohrmaschine mit 
langsamem Vorschube wurden mit stumpfem 
Bohrer etwa 50 g SpStie genommen, diese wur
den alsdann, um die groberen von den feineren 
zu trennen, durch ein sehr feines Messingdraht- 
sieb gesiebt und nun die zuriickbleibenden groben 
Spane sowohl ais die durchfallenden feinen Spiine 
untersucht. Bei drei derartigen Versuchen erhielt 
ich folgende Ergebnisse:

F lu fs e is e n  N r. 1.
Bessemerradreifen von einem rlieiniscben 

Eisenwerke.
Grobe Spane Feine Spane 

Kohlenstoff . . . 0,286 0,241
Silicium.............  0,864 0,944
Phosphor . . . .  0,063 0,068
Mangan..............1,100 1,218
Schwefel . . . .  0,040 nicht bestiminl
K u p fer....... 0,112 „ ,
A r s e n ................  Spur , ,
Antimon . . . .  0,005 , „

F lu fs e is e n  N r. 2. 
Bessemerradreifen von einem anderen 

Eisenwerke.
Grobe Spane Feine Spane 

Kohlenstoff . . , 0.205 0,205
Silicium.............  0,305 0,321
Phosphor . . . .  0,103 0,104

Grobe Spane Feine Spane
Mangan.............  0,594 0,613
Schwefel . . . .  0,064 nicht bestimmt
K u p fe r..............0,149 „ ,
A r s e n .............. 0,009 , „
Antimon . . . 0,005 „ „

F lu fs e is e n  N r. ‘3. 
Bessemerradreifen von demselben Eisenwerke

wie Nr. 1.
Grobe Spane Feine Spiine

Kohlenstoff . . . 0,294 0,252
Silicium . . . 0,252 0,240
Phosphor . . . ^ 0,050 0,073
Mangan . . , 0,545 0,509
Schwefel . . . . 0,066 nicht bestimmt
Kupfer . . . 0,103 n r>
Arsen . . 0,013 ?* T
Antimon . . . . —

Da die Analysen mil moglichst grofser Ge- 
nauigkeit und mit einer reichlichen Menge von 
Materiał durchgefiihrt wurden, so glaube ich an
nehmen zu diirfen. dafs die gefundenen Abwei- 
cbungen in der Zusammensetzung, insbcsondere 
die in der ersten und zweiten Decimalstelle, auch 
der W irkliclikeit entsprećhen und nicht etwa durch 
Analysenfehler hervorgerufen sind. Besonders 
deutlich zeigen sich diese Abweichungen bei dem 
Flufseisen Nr. 1, welches von allen dreien am 
stiirksten legirt war. Eine silicium- und mangan- 
reichere Legirung hat sich hier von einer kohlen- 
stoffreicheren gesondert. Auch die Zusammen
setzung der Proben Nr. 2 liifst auf einen ahn- 
lichen Yorgang schliefsen, nur dafs hier der 
Kohlensloffgehalt in dem sproderen wie in dem 
zaheren Beslandtheile der gleiche ist; am wenig- 
sten deutlich zeigt sich ein Unterschied in den 
beiden Proben des Eisens Nr. 3, wo lediglich 
der hohere Phosphorgehalt die Sprodigkeit der 
feineren Spane hervorgerufen zu haben scheint.

Die von mir angewandte Trennungweise ist 
indefs, wie ich zugestehe, sehr roli. Die von 
mir benutztc Bohrmaschine wurde von Hand ge- 
trieben, und der Yorschub liefs sich nicht iiber 
ein gewisses Mafs liinaus rerlangsamen. Die 
Spanstarke war deshalb noch ziemlich betriicht- 
lich. Bei einer durch Elementarkraft getriebenen 
Bohrmaschine, welche die Anwendung noch 
stumpferer Bohrer und langsameren Yorschub er- 
miiglicht, wurden, wenn man die entfallenden 
feineren Spane durch ein noch feineres Sieb trennt, 
ais es von mir benutzt wurde, voraussichtlich 
deutlichere Unterschiede in der chemisclien Zu
sammensetzung wahrnehmbar sein. Moglicher- 
weise wiirde auch das abweichende magnetische 
Yerhalten der verschieden zusam 111 erigesetzt en Be- 
standtheile des Flufseisens eine Trenntmg der
selben ermoglichen, nachdem es in besprochener 
Weise sehr fein zerspant wurde.

Absichtlich wurden zu den vorstehend be- 
sprochenen Yersuchen Flufseisensorten gewahlt, 
welche reiehlich mit fremden Korpern legirt waren,
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weil sich annehmen liefs, dafs hierbei die Unter- 
schiede dcutliclier wahrnehmbar sein wurden ais 
bei reinerem Eisen. Nicht allein dic Gesammt- 
mcnge der fremden Korper, sondern auch ihre 
Beschaffenheit wird jedoch von Einflufs darauf 
sein, ob das erstarrendc Eisen stark zum Saigcrh 
ncigt, und ob dieser Vorgang nachtheilig fiir die 
Festigkeitscigenschaften ist oder nicht. Es ist 
vielleicht nicht uninteressant, das Verhaltcn der 
Radreifen, von welchen die Proben entnommen 
waren, bei dem Gcbrauche und bei naclitraglich 
angcstcllten Festigkeitsprufungen ihrer mitgetheil- 
ten chcmiscben Zusammensetzung gegcniiberzu- 
stellen, wobei ich allerdings ausdriicklich mich 
gegen die Annahme verwahren mochte, ais sei 
ich willens, hieraus allgemein giiltige Schlufsfol- 
gcrungen fiir die geeignetste chcmische Zusammen
setzung des fiir Radreifen bestimmten Materials 
ziehen zu wollen.

Der Radreifen Nr. 1, also derjenige, weicher 
am reichslen an fremden Korpern und insbeson- 
dere an Silicium war, zersprang schon vor dem 
Gebrauche beim Umnieten des Sprengringbordes. 
Die Festigkeitsprflfung ergab bei zwei herausge- 
arbeiteten Probestaben:

a b
Festigkeit.............. 04,36 kg . 65,96 kg
Contraction............. 13,0 , 31,3 „
Langenausdehnung . 12,7 » 18,4 ,

Der zweite Radreifen, iirmer an Kohlenstoff, 
Silicium und Mangan, aber etwas reicher an 
Phosphor ais der vorige, zersprang nach etwa 
einjśihriger Benutzung ohne nachweisbare aufsere 
Yeranlassung. Zwei Festigkeitsproben mit lieraus- 
gearbeiteten Stiicken ergaben:

a b
Festigkeit..............  53,62 kg 54,35 kg
Contraction.............. 52,8 , 53,5 „
Lfmgenausdebnung . 23,6 , 24,4

Das Geluge dieses Reifens war sehr feinkor- 
nig, bedeutend feinkórniger ais das des ersten 
Reifens, im Widerspruclie mit seiner die Entste- 
hung groberen Kornes begunstigenden chemischen 
Zusammensetzung. Man hatte offenbar in niedri- 
ger Temperatur fertiggewalzt, um die vorge- 
schriebene geringste Festigkeitsziffer (50 kg; Gon- 
traction mindestens 30 % , Wohlersche Qualitats- 
ziffer == 90) zu erreiclien.

Der dritte Reifen, noch armer an Silicium 
und Mangan ais der vorige, auch armer an Plios-
phor, aber etwas reicher an Kohlenstoff, zerprang
nach fast neunjahriger Benutzung. Die Festig- 
keitspriifung ergab:

a b
Festigkeit..............  45,57 kg 50,13 kg
Contraction..............  — , 12,1 ,
Ldngenausdehnung . — „ 13,5 ,

Eine blasige Stelle war die Ursache des un- 
geniigenden Ausfalles der Prdfung a; die naherc

Untersuchung zeigte, dafs das Eisen vollstiindig 
mit ungeschweifsten Gasblasen durchsetzt war. 
Dic Bruchflache war miifsig grobkornig.

Dafs das aus fliissigem Zustande erfolgte 
schmiedbare Eisen — das Flufseisen — nicht 
eine einzige gleichartige Masse bilde, wie man 
noch vor wenigen Jahren anzunehmen geneigt 
war, sondern dafs es mehrere, beim Erstarren 
sich Yoneinander sondernde Bestandtheile enthaltc, 
lafst sich auch ohne Mikroskop mit Hiilfe einer 
gewohnlichcn Lupę ziemlich deutlich erkeunen, 
wenn man eine gcschliffeiie und polirte, oder 
wenigstens mit einer feineti Schlichtfeile abge- 
zogene Bruchflache desselben stark — nicht blofs 
oberflachlich mit ganz verdiinnten Sauren, wie 
bei Bereitung der Proben fiir die mikroskopische 
Untersuchung — ittzt. Da verschieden legirtes 
Eisen verschieden stark angegriffen w ird , lafst 
sich nicht eine fiir alle Falle giiltige Vorschrift 
geben, wie lange das Aetzen fortgesetzt werden 
mufs. Ich pflege mit Salźsaure von 1,12 spec. 
Gewichte, wie sie fiir Analysen gebrauchlich isf, 
die ich mit ein bis zwei Dritteln ihres eigenen 
Rauminhalts mit Wasser vermisciie, Yorzuatzen, 
indem ich die zuvor mit Aether von anhaftendem 
Fett gereinigte Flachę der Einwirkung derselben 
12 bis 18 Stunden aussetze. Damit die sich 
entwickelnden Gasblasen entweichen konnen, stelle 
ich das betreffende’ Eisenstiick derartig in das 
Sauregefafs, dafs die zu atzende Flachę nicht 
vollstandig wagerechte, sondern etwas geneigte 
Lage erhalt. Nach Yerlauf jener Zeit wird die 
Probe herausgenonnncn, unter der Wasserleitung 
gut abgespiilt und zur Entfernung des zuriickge- 
bliebenen Kohlenstoffes mit einer Zahnbiirste be- 
arbeitet. Mitunter geniigt diese Behandlung schon, 
die Eigenthumlichkeiten des Eisenstiickes erkennen 
zu lassen; gewolmlich jedoch wird es mit Salpeter- 
siiure von 1,18 spec. Gewicht, welche mit einem 
Viertel ihrer Raummenge englischer Schwefel- 
siiure vermischt worden w ar, '/2 bis 1 Stunde 
nachgeatzt. Alsdann wird es wiederum unter 
Bearbeitung mit der Biirste sorgfaltig mit Wasser 
abgespiilt, bis die Saure mogliciist vollstandig 
entfernt ist, in Kalkwasser gclcgt, schliefslich in 
kochendem Wasser, dem etwas Kalkwasser zu- 
gesetzt war, erhitzt, mit Siigespanen oder Fliefs- 
papier rasch abgetrocknet und im Trockenofen 
oder auf einer heifsen Eisenplatte vollends ge- 
trocknet.

Gewohulicli lafst nun die vorher ebene Flachę 
erhabene und vertieftc Stellen nebeneinander er
kennen, wenn man sie mit einer Lupę betrach- 
tet. Es scheint mir dieser Umstand darauf hin- 
zudeuten, dafs hier schwerer und leichter angreif- 
bare, beim Erstarren des Eisens selbstandig aus- 
gebildete Bestandtheile nebeneinander sich befanden. 
Die erhabenen Stellen treten bei einzelnen Stiicken
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kflrncrartig in dichter Zusammenhftifurig hervor; 
so z. B. bei dem Probestiick Fig. 1, Geschiitz- 
stahl mit 0,56 % C, 0,11 #  S i, 0,14 % Mn,
0,25 $  Cu, 0,07 % P , 0,0.3 <fo S. Bei anderen 
ist der Umfang der einzelnen Erhebungen be- 
trachmcher, so dafs sie bei śtiirkerer Yergrofse
rung zahlreichen Hiigeln gleichen, zwischen denen 
vielfacli verzweigte Hoblwege sich hindufchziehen; 
bei noch anderen Stiicken erseheinen sie mehr 
zerstreut, besitzen aber grofsere Durehmesser ilnd 
ebene Oberfliichen, so dafs sie plattgedriickten 
Tropfen auf einer ebenen Flachę ahneln. Fig. 2 
zeigt eine Aetzprobe der letzteren Art, aus Thomas- 
eisen mit 0,07 % C, 0,28 % Mn bestehend.

Dafs man imstande ist, dureh das Aetzen auch 
noch andere Eigenthiimlichkeiten des Eisens zu 
entdecken, darf ais bekannt angenommen werden. 
Yielfach benutzt man z. B. auf den Eisenwerken 
die Aetzprobe, um Fehlstellen des fertigen Eisens 
zu entdecken; immerhin aber, wie ich glaube, 
wird dieses einfache Verfahren noch nicht iii dem 
Umfange angewandt, den es in Wirklichkeit ver- 
dient. Wenn es beim geschweifsten Eisen uns 
die Schweifsfugen und insbesondere die unvoll- 
stiindig gelungenen Schweifsungen deutlich er- 
kennen liifst, so zeigt es uns beim Flufseisen 
vorhandene unganze Steilen, die dureh das Lun- 
gern oder die Gasentwięklung entstanden und bei 
der Yerarbeitung nicht vollstandig zusammenge- 
schweifst waren. Besonderes Interesse verdienen 
die Erscheinungen, welche infolge der beim Giefsen 
stattgehabten Gasentwicklung auf der geiitzten 
Flachę hervortreten und den Praktikern der Flufs
eisenwerke gar wohl bekannt sind, in der Oeffcnt- 
lichkeit aber bislang noch verhiiltnifsmafsig wenig 
besprochen wurden.

W ar das Eisen vollstandig diebt, oder waren 
die vorhandenen Gasblasen beim Hammern und 
Walzen vollstiindig geschweifst, wie es bei den 
schon erwalinten in Fig. 1 und 2 abgebildeten 
Proben der Fali ist, so zeigt die geiitzte Flachę 
eben nur die stattgehabte Saigerung der Bestand- 
theile ohne sonstige auffallige Erscheinungen. 
Hatte dagegen eine vollstandige Verdichtung der 
Gasblasen nicht stattgefunden, so treten sie auf 
der geiitzten Bruchflache wieder hervor, selbst 
wenn sie auf der frischen oder polirten Flachę 
auch bei starker Yergrofserung nicht erkennbar 
waren und das Eisen vollstandig dicht zu sein 
schien. Bei einzelnen Stiicken erseheinen sie 
einzeln, verstreut, aber in oft ganz ansehnlichen 
Abmessungen; andere Stiicke sind vollstiindig mit 
feinen Gasblaschen bedeckt, welche kanalartig in 
der Richtung der stattgehabten Streckung des 
Eisens verlaufen und dem Probestiicke unter der 
Lupę ein holziilmliches Gefiige rerleihen. Die 
Abbildung Fig. 3 veranschaulicht eine solche 
Aetzfiache. Das Materiał war Martineisen mit
0,20 % C , sehr wenig Mangan und Siliciurn, 
nicht schweifsbar, aus dem Blocke zu einem

Rundstabe gewalzt. Man sieht rings an dem 
Urnfange deutlich die grofseren Gasblasen, welche 
auch beim Durclibrechen des rolien Blockes sicht- 
bar gewesen sein wurden, beim Auswalzen aber 
verśchwunden zu sein schienen. Daneben ge- 
wahrt man die ungemein grofse Zahl Poren, die 
ganze Fliiche bedeckend und an Durehmesser 
naturgemafs von dem Rande nach der Mitte hin 
zunehmend. Bei Betrachtung einer solchen Flacho 
wundert man sich nicht mehr iiber die reichliche 
Menge von Gasen, welche man beim Anbohren 
eines derartigen Flufseisenstiickes nach Miillers 
Verfahren — zumal im unverarbeiteten Zustande 
desselben —- erhalten kann.

IsL das Eisen schweifsbar und wird es in 
entsprechender Temperatur bearbeitet, so wird 
es meiner Ansicht nach miigłich sein, jene zahl
reichen Gaskaniile zu schliefsen, d. h. eine vóllige 
Yerdichtung herbeizufiihren, und die geatzte Fliiche 
wird alsdann ein Aussehen wie die in Fig. 1 
und 2 abgebildeten Proben annehmen; im andern 
Falle miissen die » Poren « auch nach weitgehen- 
der Bearbeituug noch erkennbar bleiben, und das 
mechanische Verhalten des Eisens mufs durcli 
ihre Anwesenheit beeinflufst werden. Ein bei der 
Benutzung zersprungener, mir zur Untersuchung 
iibersandter Eisenbahnradreifen, welcher der chemi- 
sclienUntersuchungzufolge0,176 C, 0,612^ Si,
0,708 Mn, 0,166 ^  P  enthielt, also aus so- 
genanntem Siliciumstahl bestand, und dessen un- 
gewohnlich feinkornige Bruchflache auf eine sehr 
niedrige Yerarbeitungstemperatur hinwies, dabei 
aber vollstandig dicht zu sein schien, zeigte 
sich nach dem Aetzen ahnlich der in Fig. 3 ab
gebildeten Probe vpllstandig von Gaskaniilen durch- 
setzt, dereń Durehmesser noch betrachtlicher war 
ais in jenem Falle.

In welcher Weise bei der mechanischen Yer
arbeitung die Yerdichtung solcher Gasblasen von 
aufsen nach innen allmahlich fortschreitet, liifst 
sich in besonders anschaulicher Weise bei Be
trachtung der Fig. 4 erkennen. Dieselbe stellt 
in natiirlicher Grofse die Aetzfiache eines Quadrat- 
stabes dar, welcher aus einer Probe der Klein- 
bessemerei geschmiedet wui-de. Das Eisen ent- 
lialt weniger ais 0,1 $  C und ist vollstiindig 
weicli. Der innere sternformige Theil der Aetz- 
probe ist braun, ollenbar dureh reichliche Rost- 
bildung gefarbt, und erschien bereits in dieser 
Farbę, ais die Probe aus dem Bade herauskam; 
der iiufsere Theil war urspriinglicli weifs und hat 
erst beim wochenlangen Liegen an der Luft liclit- 
braune Farbung angenommen. Schon mit unbe- 
waffnetem Auge liifst sich erkennen, dafs der 
Unterschied dureh die Anwesenheit reichlicherer 
und grofserer Gasblasen innerhalb des Sterns 
hervorgerufen ist; deutlicher noch tnll dieser 
Umstand bei Betrachtung mit der Lupę hervor. 
Fig. 5 zeigt zu diesem Zwecke einen Theil der 
gesammten Flachę in vierfachęr Yergrofserung.
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Der undichterc Theil war offenbar den Einflussen 
der Sauren leichter zuganglich, entliefs auch cłie 
atifgesaugte Siiure seliwieriger und neigte deslialb 
in starkerem Mafse zur Rostbildung. Ein Unter- 
schicd in der cliemischen Zusammeusetzung des 
innereń und aufseren Tlieiles war nicht zu ent- 
decken; nur dic mcchanische Bearbeitung beim 
Schmieden rief das abweichende Aussehen hervor. 
Die nicht geiitzte Flachę schien dagegen yollstan- 
dig gleichartig zu sein und liefs nicht eine Spur 
von Gaskaniilcn cntdecken.

Eine solche Sternbildung auf dem Querschnitte 
eines geschmiedeten Stabes ist, wie ich mich 
neuerlich mehrfach iiberzeugte, nicht gerade selten; 
in einer so deutlichen Form , wie in dem vor- 
liegenden Falle, habe ich sie jedoch nicht weiter 
gefunden. Sie beweist zunaclist, dafs die inneren 
Theile weniger ais die aufseren durch die Yer- 
diehtung betroffen wurden; fiir den Umstand, dafs 
der nicht verdichtete Theil bierbei die Form eines 
vierseitigen Stcrns annimmt, dessen Spitzen gegen 
die Eckcn der Bruchflache gerichtet sind, gab 
mir der Vorsteher eines grofseren Walz- und 
Hammerwerkes folgende zutreffende Erklarung. 
Beim Schmieden eines vierseitigen Stabes nehmen 
die beiden senkrecht stehenden Flachen, welche 
vom Hammer nicht getroffen werden, convexe

Form an. Nun wird der Stab um 90 Grad ge- 
dreht, so dafs auch jeno Flachen der Bearbeitung 
unterliegen. Sic erhaltcn wieder geradlinige Be- 
grenzung. Da aber der Eisenstab an den Kanten 
rascher abkiihlt ais in der Mitte der Flachen, so 
mufs auch die Yerdiehturig an den letzteren 
Stellen am ticfsten eindringen; beim Schmieden 
der vorher convexen Flachen entstehen also die 
concaven Begrenzungslinien des nicht verdichteten, 
inneren Theiles.

Eine ahnlićlie Erscheinung lafst sich mit- 
unter auch ohne Anstellung einer Aetzprobe beim 
kohlenstoffreichen Werkzcugstahl beobachten, wenn 
der Błock beim Gliihen oxydirenden Einfliissen 
ausgesetzt gewesen war und dabei Kohlenstoff an 
der Aufsenflache yerlóren hatte. Beim Aus- 
schmieden entsteht dann ein feinkorniger, kohlen- 
stoffreicher Stern im Innem, deutlich von einem 
grobkornigeren, weicheren Materiale an den Flachen 
geschieden. Bei der Untersuchung eines derarti- 
gen Stabes fand ich in dem feinkornigeu inneren, 
sternfórmig ausgebildeten Theile 1,246 % Kohlen- 
stolT, in dem grobkornigeren aufseren Theile nur
0,860 fó . Der Gehalt an Mangan, Silicium und 
Phosphor zeigte dagegen in beiden Theilen voll- 
stiindige Uebereinstimmung.

Ueber Mangaiititratiónsmetłiodeii
nach N. W o l f f ,  E. Bel  a n i ,  H a m p e  und M e i n e  kę.

Yon C. Reinhardt.

Titrirmethode von Nic. Wolff.

Im Februarlieft dieser Zeitschrift hat N. Wolff 
eine Entgegnung auf meine friihere Alharidlung* 
iiber seine Methode vero(fentlicht, auf die ich 
kurz Einiges zu erwidern habe.

N. W olff hat seine Methode, nach welcher 
Prof. A. Ledebur und G. Meineke bis zu 4 fó z u 
w en ig  M angan (vergl. S. 787 v. J.) fanden, seit 
jener Zeit nicht abgeiindert. Wenn er nun aus- 
spricht, dafs Jeder, welcher sorgsam arbeite, 
nach seiner Methode genaue Resultate erzielen 
miisse, so heifst dies umgekehrt auch, die ge- 
nannten Herren haben, da śie eben keine zuyer- 
liissigen Resultate erzielt haben, unsorgsam gear- 
beitet. Ich kann es nicht ais meine Aufgabe 
betrachten. diesen Yorwurfen entgegenzutreten, 
was meine Wenigkeit anbetrifft, so selie ich mich 
veranlafst, vorerst eine kleine Titrationsprobe 
vorzulegen:

* 1885. S. 782.

Angewandl 
an : Ferro- 

sulfat

Yerbraucht an : “ Theor yerbraucli,
rin m ilm in  M łttelaus: wenn dic klomate

2 Bcstimmungen M engeals Basis «n- 
genommen wird.

4,625 cc. 

9,25 cc. 

13,875 cc.

1. 50 cc. 
50 cc.

4,65
4.60

cc. 1 
cc. Jj-= 4,625 cc.

2. 100 cc. 
100 cc.

9.2
9.3

cc. 1
CC. J[•= 9,25 cc.

3. 150 cc. 
150 cc.

13.80
13.80

CC. 1 
CC. J[ =  13,80 cc.

4. 200 cc. 
200 cc.

18,35
18,40

cc. 1 
cc. J\ =  18,375 cc.

5. 250 cc. 23,00 cc. 23,00
Die Differenz (b — a) betragt

18,50 cc. 
23,125 cc.

2. =  0,00 cc.
3. =  0,075 cc.
4. =  0,125 cc.
5. =  0,125 cc.

wahrend die Differenz bei der Titration von 
250 cc. Manganchloriir nach W ollf: 1/20 CC. be- 
trug! Obige Titrationen wurden genau so sorg
sam ausgefuhrt wie diejenigen mit Manganchloriir 
und weise ich die Zumuthung zuruck. so nach-
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lassige Titralionen, welche einen constanten Ti- 
trationsfehler von 0,3 cc. aufweisen, an die 
Oeffentlichkeit gebracht zu haben. Fehler in der 
Titration sind bei rneiner friiheren Arbeit ausge- 
schlossen, sie liegen nicht an der, die Titration 
ausfiihrenden Personlichkeit, sondern in der Me
thode selbst. Um dies zu beweisen, bemerke ich, 
dafs, wenn die Methode auf wissenschaftlicher 
Basis aufgebaut ist, sie unbedingt der Anforderung 
geniigen mufs, dafs
n cc. reducirte ChamaleonlOsung =  2/a n cc. Chamaleon 
zum Austitriren erfordern.

I. Versuch .
52,2 cc. Chamaleon wurden im 400-cc.-Erlen- 

meyerkolbclien mit 25 cc. HC1 1,19 verśetzt und 
auf einer Eisenplatte gelinde erhitzt. Nach er- 
folgter Reduction wurde zur Vertreibung des 
Chlors die Manganlosung in einer Porzellanschale 
eingedampft, sodann das Salz in Wasser gelost, 
und zur Ueberfiihrung von vielleiclit gebildetem 
Manganchlorid in Manganchloriir die mit 10 cc. 
H Cl 1,19 versetzte Losung in einem 3/.i-l-Erlen- 
meyer gekocht. Die erkaltete Losung wurde mit 
Zinkoxyd im geringen Ueberschufs neutralisirt, 
dann auf etwa 400 cc. verdiinnt, und die auf 
etwa 80° C. erwarmte Losung bis rosa titrirt.

Von dem Gesammtverbrauch an Chamaleon 
kamen 0,1 cc. ais diejenige Menge, welche er- 
forderlich ist, um 400 cc. Wasser deutlich rosa 
zu fiirben, in Abzug.

Man verbrauchte: 34,00 cc. Chamfdeon
Die Theorie yerlangt: 2/s. 52,2 =  34,8 cc. „

Differenz: 0,8 cc. zu wenig.

II. Versuch .
Angewandt: 52,4 cc. Chamaleon.
Der wasserigen Manganchloriirlosung wurden 

vor dcm Koclien mit HC1, 25 cc. basisches Ferri- 
sulfat (0,25 g Fe enthaltend) zugesetzt. Im 
iibrigen wurde genau, wie sub I angegeben, ver- 
fahren.

Man verbraucbte: 34,3 cc. Chamfdeon
DieTheorie Yerlangt: 2 3 .52,4 =  34,94 cc. „

Differenz: 0,6 cc. zu wenig.

III. V ersuch .
Angewandt: 52,1 cc. Chamaleon.
Der wasserigen Manganchloriirlosung wurden 

vor dem HCl-Zusatz, 50 cc. Zinksulfat (500 g
1 1) zugesetzt. Im iibrigen wurde genau, wie 
sub I angegeben, yerfahren.

Man vcrbrauchte: 34,00 cc. Chamaleon
Die Theorie yerlangt: !/s . 52,1 =  34,7 cc. „

Differenz: 0,7 cc. zu wenig.

Die im Nachstehenden beschriebenen Methoden 
von Hampe und E. Belani geniigten dieser wissen- 
schaftlichen Anforderung in vollkommenster Weise.

III-S

Es betrugen die DifTerenzen bei der Methode
von E. Belani Seite 157: 0,1; 0,05; 0,1 cc.
von W. Hampe Seite 159: 0,0; 0,06 cc.

N. WolfT giebt selbst zu, dafs er stets zu 
niedrige Resultate erzielt, wenn er die Chamśileon- 
losung mit Eisendraht oder Oxalsaure auf Man
gan stellt, — also wiederum ein Beweis, dafs 
der Wolffschen Methode der Charakter einer 
wissenschaftlichen Methode fehlt. Was die 
Wolffsche Titration selbst anbelangt, so gestehe 
ich offen, dafs sie nicht unabhangig von subjec- 
tiver Beurtheilung sofort eine deutlich erkennbare 
Endreaction liefert, wie dies z. B. bei der Me
thode von Hampe, Belani und Meineke der Fali 
zu sein pflegt; vielmehr ist das Austitriren mit 
Chamaleon in einer braunen Emulsion eine nicht 
gerade einladende Operation.

Combinirte Mangantitration von Belani.
Die Methode, welche im Decemberheft 1885 

dieser Zeitscnrift beschrieben wurde, hat einige 
Unbequemlichkeiten aufzuweisen, auf die ich kurz 
eingehen w ill.

1. Das Neutralisiren der ohnehin schon dunkel- 
gefarbten Ferrinitratlosung mit Natriumcarbonat 
ist schwierig.

2. Das Schiitteln des Mefskolbens mit der 
siedend heifsen Fliissigkeit ist sehr lastig.

3. Das Einfiihren des Filters mit dem Man- 
ganhyperoxydhydrat und basischem Ferriacetat- 
Niederschlag durch einen engen Mefskolbenhals 
ist eine sehr mifsliche Operation, andererseits 
sind Mefskolben mit weitem Hals ungenau.

4. Das Austitriren mit Chamaleon in einem 
1 -1-Mefskolben mit engem Hals finde ich un- 
bequem. Da die Methode thatsachlich genaue 
Resultate liefert, lag es mir yiel daran, die Un- 
be(|uemlichkeiten, welche ihr anhaften, zu be- 
seitigen. Inwiefern mir letzteres gelungen ist, 
bitte ich nach der unten folgenden modificirten 
Belanischen Manganbestimmungsmethode fiirEisen- 
erze zu beurtheilen.

Ich glaubte erst, die Methode wie folgt ab- 
iindern zu konnen:

Statt das Fe203 in Kochhitze durch Natrium- 
acetat nach vorhergegangener Neutralisation mit 
Natriumcarbonat zu fallen, neutralisirte ich in der 
Kalte mit Zinkoxyd, wodurch Fallung des Eisens 
und zugleich Trennung desseiben vom Mangan 
bewirkt wird. Da ich yor dem Zinkoxydzusatz 
nicht erst die Hauptsauremenge mit Natriumcar
bonat abstumpfte, so mufs eine der vorhandenen 
freien Saure entsprechende Menge Zinkoxyd in 
Losung gehen. Diese gelosten Zinksalze sollten 
bei der Fallung des Mangans mit Brom aus- 
schliefslich die Bildung von MnOfreiem Mangan- 
superoxydhydrat veranlassen.

Dafs ich mich indessen in dieser Yoraus- 
setzung getauscht hatte, beweisen eine grofse

2
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Anzahl von ausgefiihrten Yersuchen. Soli nam
lich das Eisensalz durch Zinksalz crsetzt werden, 
so gelingt in bekannter Weise die Fallung des 
Mangans ais Mn02 nur dann, wenn man ganz 
genau nach Kesslers Vorschrift* operirt. Diese 
letztere ist aber leider zu umstandhęh, daher eine 
allgemeine Einfiihrung der Methode in der Praxi.s 
nicht erlblgte. Einen wesentlichen Vortheil hat 
die Kesslersche Methode der Belanischen voraus, 
namlich den, dafs Kessler den Manganniederschlag 
nicht mit unloslichen Salzen belastet, dafs man 
der Hauptsaclie nach nur Mangansuperoxydhydrat 
zu filtriren, auszuwaschen und zu reducircn hat, 
wahrend nach Belani das basische Eisensalz un- 
gunstigerweise mit dem Mangangehalt steigen 
mufs, also bei grofsem Mangangehalt ein grofser 
Ballast an hasischem Eisenacetat zu verarbeiten 
ist. Dessenungeachtet, hofTe ich, dafs die Be- 
lanische Methode in der von mir etwas modi- 
(icirten Form sieli in den Laboratorien der Eisen- 
hutten einburgern wird, um so mehr, ais die Me
thode nie versagt und sehr genaue Resultate liefert.

Modificirte Belatiischc Manganbestiminungsme- 
thocle fiir  Eisenerze. 1/i! bis 2 g Erz werden in 
einem unbedeckten 400 cc. fassenden Erlenmeyer- 
kolben (30 mm Halsweite) mit 25 bis 40 cc. 
Salzsaure von 1,19 spec. Gewicht iibergossen und 
durch Erhitzen auf einer Eisenplatte oder einem 
Drahtnetz in Losung gebracht. Sind die Erze 
FeOhaltig und Mnarm, oder enthalten dieselben 
das Mangan ais MnO (Rohspathe), so kocht man 
die Salzsiiurelosung mit 10 cc. HN03 1,4 pro 
1 g Erz. Das Oxydiren mit KC103 oder BrH 20 
resp. BrHCl ist nicht anzurathen, weil, wenn 
nicht alles Oxydationsmittel ausgetrieben wird, 
beim Neutralisiren mit Zinkosyd leicht Mn ais 
Mn02 niederfallen konnte. Mnreiche Brauneisen- 
steine, welche vermuthlich FeO enthalten, sind 
nicht zu oxydiren, da das frei werdende Chlor 
die Osydation besorgt. In diesem Falle mufs 
die Losung so lange gekocht werden, bis alles 
Chlor ausgetrieben ist, sonst erhalt man aus 
oben erwahntem Grunde zu niedrige Resultate. 
Ist die Losung beendigt, so spiilt man den Kolben- 
inhalt sammt Riickstand in einem 500 cc. fassen
den Mefskolben und neutrulisirt die Erzlosung 
mit Zinkoxvdwasser. Vor jedesmaligem Zinkoxyd- 
zusatz mufs tiichtig geschuttelt und die Kolben- 
wandung mittelst der Spritzflasche abgespiilt werden. 
Man setzt so lange Zinkoxyd zu, bis das Eisen- 
oxydhydrat plotzlich gerinnt, oder, bei sehr ge- 
ringem Eisengehalt, bis die Flussigkeit schwach 
milchig getriibt erscheint. Ein Zuviel an Zink- 
oxvd schadet nichts. Nach der Neulralisation 
fiillt man den Mefskolben bis zur Markę mit 
kaltem Wasser auf und scbiittelt tiichtig durch.

Enlweder wird die Losung filtrirt, abgeblasen 
oder abgehebert.

* Zeitschrift fur aualytische Chemie, 1879. 1.

Ersterenfalls fdtrirt man durch ein trockenes 
Filter Nr, III. (S. & S .) in ein trockenes 1k-\- 
Becherglas ab, entnimmt vom Filtrate ein be- 
stimrntes Voluinen (gewolmlich 250 cc.) mittelst 
eines ganz trockenen, oder vorerst mit dem F il
trate auszuspiilenden Mefskolbens, giefst die ab- 
gemessene Lijsung in einen 3/.i 1 fassenden Erlen- 
meyerkolben, spiilt den Mefskolben gut nach, 
setzt sodami zu der zu fallenden Losung: 20 cc. 
saures Natriumacetat 10 bis 25 cc. basisches 
Ferrisulfat, sowie 20 bis 35 cc. Bromwasser zu.

Der Eisengehalt der zu fallenden Manganlosung 
soli nach Pattinson mindestens halb so grofs sein, 
wie der Mangangehalt. Zur Sicherheit gebe 
ich so viel basisches Ferrisulfat zu, dafs der 
darin enthaltene Eisengehalt etwa gleich ist dem 
Mangangehalt.

Kessler niimnt 100 cc. Bromwasser zur Fa l
lung von 0,11 g Mangan. Dieser Zusatz ist 
etwas sehr reichlich; ich gelie mit dem Brom- 
wasserzusatz bedeutend herunter. Bromwasser 
steht offenbar in Beziehung mit dem Zusatz des 
basischen Ferrisulfalts und letzteres steht in Be- 
ziehung mit dem Mangangehalt. Enthalt die zu 
lallende Losung nicht iiber 0,22 g Mangan, so 
yerwende ich 25 cc. basisches Ferrisulfat (0,27 g 
Fe enthaltend) und 35 cc. Bromwasser. Yon 
einem Erz mit 44 Mangan habe man z. B.
1 g cingewogen, die Losung auf 500 cc. ver- 
diinnt, und es seien zur Fallung 250 cc. =  %  g 
Erz verwendet worden, so geniigen zur yollstan- 
digen Fallung des Mangans: 25 cc. basisches 
Ferrisulfat und 35 cc. Bromwasser.

Nach den eben gemachten Angaben ist man 
leicht inistande, die erforderlichen zuzusetzenden 
Reagentienmengen fur jedes zu untersuchende Erz 
ungefahr zu schiitzen. Hierbei ist ein Zuviel 
an Ferrisulfat und Bromwasser unter allen Um- 
standen besser ais ein Zu wenig.

Soli die Flussigkeit a b g e b la se n  werden, 
so wird der tiichtig geschuttelte Kolben einige 
Minuten ruhig hingestellt, damit sich der Nieder- 
schlag absetze. Man verschliefst sodann den 
Kolben mit einem doppelt durchbohrten Gummi- 
stopfen, durch welchen ein Blaserohr und ein 
umgekehrtes Heberrohr, ahnlich der Einrichtung 
einer Spritzflasche, fiihren. Das Heberrohr soli 
jedoch nicht in den Niederschlag eintauchen. 
Man blast nun mittelst eines Geblases die iiber- 
stehende geklarte Flussigkeit in den Mefskolben 
ab. Da ich im Hiittenlaboratorium Hochofen- 
gebliiseluft an verschiedenen Stellen zur Verf£igung 
habe, so besorge ich das Abblasen stets mit 
diesem Geblasewind.

In Ermangelung einer Geblasevorrichtung kann 
man an Stelle des umgekehrten Hebers ein Heber
rohr benutzen, bei welchem der k ii r z e r e
S c h e n k e 1 in der Losung taucht, blast man 
nun den Heber voll, so gelingt es auf diese Weise, 
das Auflullen des Mefskolbens in kiirzester Zeit
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zu bewerkstelligen. Durch Leersaugen des Hebers 
kann das Abzapfen sofort unterbrochen werden.

Die mit Natriumacetat, basischem Ferrisulfat 
und Bromwasser versetzte Manganlosung wird 
direct auf dem Drahtnetz zum Sieden erhitzt 
und die Fliissigkeit so lange gekocht, bis der 
Bromgeruch verschwunden ist. Sodann legt man 
den Kolben in einen Kolbentrager aus Weiden- 
geflecht und lafst den Niederschlag absetzen. 
Man filtrirt hierauf durch ein Doppelfilter Nr. II. 
(S. & S .) unter Zuhulfenahme der sogenannten 
Picardschen Schleife. Kolben und Filter werden 
einigemal mit heifsem Wasser ausgewaschen. 
Mittelst eines spitzen Glasstabes wird das Filter 
yon der Trichterwandung losgelost, ersteres 
herausgehoben und in den Fallungskolben zuriick- 
gegeben. Die Ausgufsstelle am Kolben sowie 
den oberen Trichterrand wischt man mittelst eines 
feuchten 1/i -Filterstuckchens gut ab und giebt 
dasselbe ebenfalls in den Kolben. Hierauf werden 
50 bis 100 cc. saure Oxalsaurelosung abpjpettirt 
und lafst die Saure ringsum an der Kolbenwan- 
dung abfliefsen, spiilt dann mittelst der Spritz- 
flasche nach, verdiinnt auf etwa 250 bis 300 cc. 
und erwarmt unter haufigem Umschutteln. bis 
vollige Reduction eingetreten ist, d. h. bis die 
Farbę der Losung rein gelb geworden ist. 
Schliefslich titrirt man bis rosa. Die Reduction 
gelingt mit Oxalsaure sehr gul. Beim Titriren 
verschwindet die Gelbfarbung, zuletzt wird dic 
Fliissigkeit farblos bezw. rosa.

Modificirte Belanische Manganbeslhnmungsme- 
Ihode fu r  Roheisen. Die Belanische Methode 
verliert ganz bedeutend an Werth, wenn es sich 
darum handel t, manganarme Roheisensorten zu 
untersuchen. F iir diesen Fali bleibt uns einzig und 
allein die Dr. Hampesche Chloratmethode iibrig.

F iir Spiegeleisen und Ferromangan ist die 
Belanische Methode genau so anzuwenden, wie 
ich sie fur Eisenerze beschrieben habe. Das 
Eiscn wird dann direct in Salpetersaure gelfist, 
auf bekannte Weise mit Zinkoxyd neutralisirt, 
ein Theil des Filtrats mit Natriumacetat, Ferri
sulfat und Bromwasser verselzt und in Siedhitze 
gefallt. (Siehe Seite 152.)

E rfo rd e rlic h e  Reagen tien .
1. Saure Natriumaeetatlosung. Man wiige 

in einem 2 1 fassenden Erlenmeyerkolben 600 g 
krystallisirtes Natriumacetat ab, fugę etwa 1500 cc. 
Wasser zu, sowie 50 cc. 50procentige Essigsaure 
und lose unter Umschutteln auf. Filtrire sodann 
in einen 2 1 fassenden Messkolben ab , fiille bis 
zur Markę mit Wasser auf, mische und hebe in 
einer 2 1 fassenden Rollflasche, welche mittelst 
Gummistopfens, durch welchen ein Blaserohr und 
ein uingekehrtes Heberrohr fiihren, auf. (Siehe 
Fig. 1.)

20 cc en lln ltPn-/5 S festes Natriumacetat,
'V  0,5 ce. 50procentige Essigsaure.

2. Suspendirtes basisches Ferrisulfat. Das 
Priiparat, welches manganfrei sein mufs, kann 
auf verschiedene Weise dargestellt werden. Nahe; 
zu manganfreies sublimirtes Eisenchlorid, Ferro- 
sulfat* oder ferrum oxydat. dialys. in lam.,** 
sowie manganhaltiges metallischesEisen*** konnen 
zur Darstellung des Priiparates yerwendet werden.

Princip : Natriumsulfat (Glaubersalz) fiillt aus 
mit Natriumearbonat neutralisirten Ldsungen der 
Ferrisalze (chlórid oder nitrat) basisches Ferri
sulfat. Oder: In saurer Ferrisulfatlosung bewirkt 
Natriumearbonat, bis zur Neutralitat hinzugefiigt, 
Fallung von basischem Ferrisulfat.

a) Eisenchlorid oder ferrum oxydat. dialys. 
in lam. werden mit Wasser und Salzsaure in 
Losung gebracht stark Yerdiinnt, mit Natrium- 
carbonatlosung neutralisirt und mit Natriumsulfat- 
losung gefallt. (100 g Na2SO, -f~ 10 aqua: 
1000 cc. Wasser. Per 1 g Eisen sind 15 cc. 
Losung zu yerwenden.)

b) 50 g im Porzellanmorser verriebener Eisen- 
vitriol werden in einer Porzellanschale mit 50 cc. 
Wasser und 50 cc. Salpetersaure 1,2 iibergossen, 
mittelst eines Uhrglases bedeckt und auf einer 
Asbestplatte bis zur Losung erhitzt. Nach Be- 
endigung der Reaction entfernt man das Uhrglas, 
setzt 25 cc. H2S0 4 (1 :4 ) zu, dampft ein, lafst 
erkalten, setzt Wasser zu und etwas Salzsaure 
und bringt durch Erwarmen das Eisensalz in 
Losung. Dann giefst man die Eisenlosung in 
einen 2 1 fassenden Erlenmeyer, verdunnt auf 
ca. 1 1 und neutralisirt mit Natriumcarbonat- 
losung. Die zu fallende Losung mufs am Ende 
der Neutralisation noch schwach sauer sein, das 
Ferrisulfat fiillt sodann ohne weiteres ais gelb- 
brauner Niederschlag aus.

* Kryst. EisenvitrioI, bezogen von der chemischen 
Fabrik von H. Trommsdorff in Erfu rt. enthielt:
0,025 %  Mn.

** Ferrum oxydat- dialys. in lam. von derselben 
chemischen Fabrik enthielt: 0,084 %  Mn.

*ł * Feiner Eisendraht zur Titerstellung Yerwendet, 
bezogen von G. Gerhardt in Bonn, enthielt: 0,167 %  Mn.
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c) Schliefslich kann man die eisenreichen 
Filtrate der Hampeschen Ghloratfallung recht gut 
auf basisches Ferrisulfat verarbeiten.

In allen drei Fiillen entleere man den Kolben, 
in welchem die Fallung vorgeuommen wurde, in 
einen hohen en gen Klarcylinder, fulle letzteren 
mit Wasser, riihre gut um, lasse iiber Nacht 
absitzen, ziehe die klare Fliissigkeit mit dem 
Heber ab und wiederhole das Auflullen und Ab- 
zapfen der gekliirten Fliissigkeit. Der ohnehin 
fast verschwindend kleine Mangangehalt der an- 
gewandten Rohmaterialien wird durch die wieder- 
holte Waschung im Klarcylinder fast auf Nuli 
reducirt.

Schliefslich spiile man den basischen Ferri- 
sulfatniederschlag in eine Glasstopfenflasche und 
suspendire ihn in so viel Wasser, dafs 25 cc. 
etwa 0,25 g Eisen enthalten.

In jedem Falle hat man durch Titration den 
Eisengehalt in 25 cc. gut geschutteltem basischen 
Ferrisulfat festzustellen. Es werden zu diesem 
Zwecke 25 cc. basisches Sulfat im 400-cc.- 
Erlenmeyer mit 10 cc. HC1 1,19 erhitzt, mit 
Zinkchloriir reducirt, 60 cc. Quecksilberchlorid 
zugegeben und in einer Porzellanschale, in welcher 
sich 1 1 Wasser und 60 cc. saure Mangansulfat- 
18sung befinden, bis zur Rosafarbung titrirt.*

3. Chamaleonlosung. 24 g kryst. Kaliuin- 
permanganat werden im l 1/* 1 fassenden Erlen- 
meyerkolben mit 1 1 Wasser iibergossen und 
durch Erhitzen gelost. Man filtrirt in eine 4 1 
fassende schwarzlackirte (an zwei einander gegen- 
iiberliegenden Stellen ist ein schmaler verticaler 
Streifen von 1 cm Breite frei belassen, um den 
Stand der Fliissigkeit erkennen zu konnen) Flasche 
durch ein Asbestfilter ab (siehe Seite 165), ver- 
diinnt bis auf 4000 cc. mit Wasser, tnischt gut 
und Yęrschliefsl die Flasche mittelst eines doppelt 
durchbohrten Gummistopfens, durch welchen das 
Blaserohr a sowie das umgekehrte Heberrohr b 
fiihren (Fig. 1). Die Flasche selbst wird auf ein 
Wandbrett gesetzt.

Durch Einblasen oder Saugen an de.m Rohr a 
kann die Fullung der unter das Rohr b gehalteneu 

Biirette rasch und sehr 
zweckmSfsig erfolgen. 

Solche Flaschen habe ich 
z. B. auch fiir die saure 
Mangansulfatlosuńg und 
fiir die Quecksil berchlorid- 
losung in Anwendung.

4. In Wasser suspen- 
dirtes Zinkosyd. (Zincum 
osydat. v. hum. parat. 
oder Zincum oxydat. v. 
sicc.parat.) Dem Yolumen 

,r . c> nach iibergiefst man etwa
'• 1 Vol.Zinkoxyd mit 2Vol.

* »Stahl und Eisen« 1884, Nr. 12. Eisentitration 
in salzsaurer LSsung mit Ghamaleon von C. Reinhardt.

Wasser. Die Zinkoxydmilch liebe ich zweck- 
mafsig in der dickwandigen Flasche Fig. 2 auf, 
welche vor jedesmaligem Gebrauch gut einzu- 
schiitteln ist.

5. Saure Oxalsaurelosung. Wiige in einem 
tarirten 3/.i-l-Erlenmeyer 16 g krystallisirte Oxal- 
siiure (C2H20 j +  2 aqua) ab, fugę etwa 500 cc. 
Wasser zu, erwarme bis zur volligen Losung, 
filtrire in einen 2^2 1 fassenden Bundkolben 
Fig. 3 ab , wasche Erlenmeyer und Filter

einigemal mit Wasser aus, fiłlle den Kolben etwa 
zur Halfte- mit Wasser, setze sodann 400 cc. 
conc. Schwefelsaure 1,8 spec. Gew. zu, Stelle 
den Kolben behufs Abkiihlung in kaltes Wasser 
und fiille schliefslich bis zur Markę mit Wasser 
auf. Nach gutem Durchschutteln wird der Kolben 
mit einem Gummistopfen, durch welchen eine 
50-cc.-Pipette fiihrt, verschlossen und die Oxal- 
saure in einem Schrank aufbewahrt. Die zu 
verwendende Pipette hat eine Ausflufsoffnung von
1 '/a mm. Das Abmessen wird durch diese 
grofse AusflufsofTnung wesentlich beschleunigt. 
Nach dem erfolgten Ausfliefsen lasse ich stets
10 Secunden lang nachfliefsen, die Pipette an 
die Gefiifswandung haltend.

Der zu verwendende Rundkolben mufs, wie 
aus Fig. 3 ersichtlich, weithalsig sein, so dafs 
die Bauchung einer 50-cc.-Pipette bequem darin 
Platz findet. Ferner mufs der Kolben eine 2000-cc.- 
Marke besitzen, welch letztere man selbst wie 
folgi einatzen kann. Man fullt den Kolben mit
2 1 Wasser und selzt den oberen Fliissigkeits- 
meniscus mittelst einer Markę fest. Nach dem 
Entleeren des Kolbens erwarmt man iiber der 
Spirituslampe diejenige Stelle, wo die Markę ihren 
Platz finden soli, bestreicht mittelst eines Pinsels 
mit warmem Wachs, erwarmt den Kolben wieder, 
damit sich das Wachs gleichmafsig ausbreite, und 
lafst es kalten. Die Markę wird jetzt mit Hulfe 
einer Stricknadel eingravirt. Mittelst eines an
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einem Platindraht befestigten Wattebauschchens, 
welches man in Flufssaure getaucht hat, wird 
die gravirte Stelle befeuchtet. Das Befeuchten 
wiederholt man in kurzeń Zwischenniumen, 
wascht dann mit Wasser ab, entfernt mit einem 
Messer den grofsten Theil des Aetzgrundes und 
reinigt schliefslich mit Benzol.

6. Bromwasser wird erhalten durch Schiitteln 
von uberschiissigem Brom mit Wasser und Auf- 
heben des ̂ Praparates an einem kiihlen Orte.

F e s ts te llu n g  des V e rh a ltn is s e s  der 
O x a ls a u re lo s u n g  zur C ham aleonlosung. 
W ie w ir auf Seite 153 gesehen haben, be- 
handle ich den MnO,-Niederschlag sammt dem 
Doppelfilter mit einem bestimmten Volumen 
Oxalsaure und titrire liacli erfolgter Reduction 
die unoxydirte Oxalsaure mit Chamaleon zuriick. 
Es gilt also in erster Linie, die Beziehung der 
Oxalsaure zur Chamaleonlosung festzustellen, und 
zwar unter moglichsl denselben Umstanden, wie 
dieselben beim Titriren einer reducirten Mangan- 
losung obwalten.

50 cc. saure Oxalsaurelosung werden in einen 
400-cc.-Erlenmeyerkolben abpipettirt, mit Wasser 
auf etwa 200 bis 250 cc. verdiinnt und zur 
Lósung 2 in Ideine Stuckchen zerrissene Filter 
Nr. II. (S . & S.*) hinzugegeben, auf 50 bis 60 0 G. 
erwarmt und bis rosa titrirt.

Das Filterpapier ubt, wie auch Belani hervor- 
hebt, keinen wesentlichen Einflufs auf das Resultat 
aus, z. B . :
50 cc. Oxalsaure -f- 150 cc. Wasser +  2 Nr. II. (S. *  S.)

=  35,25 cc. Ghamaleon.
50 cc. Oxalsaure +  150 cc. Wasser =  35,20 cc. Ch.

T ite rs te llu n g  der C h a m a le o n lo su n g  
a u f M angan . Die Titerstellung kann mittelst 
Eisendraht, sublimirter Oxalsaure, krystallisirter 
Oxalsaure und endlich dadurch vorgenommen 
werden, dafs man in einem bestimmten Volumen 
der Chamaleonlosung das Mangan gewichts- 
analytisch bestimmt.

T ite rs te llu n g  m itte ls t E isen d rah t. Von 
blankgeschmirgeltem, feinem Rollchendraht wagt 
man 0,3 bis 0,4 g ein und iibergiefst ihn in 
einem mit einem schiefabgeschnittenen Trichter 
bedeckten, 400 cc. fassenden Erlenmeyerkolben, 
in welch letzterem sich 1 kleine Stange Fefreies 
Zink befindet, mit 50 cc. verdtinnter Schwefel
saure (1 :4 ) und erwarmt auf einer Asbestplatte. 
In einer 2 1 fassenden balbkugelformigen Porzellan- 
schale wird circa 1 1 Leitungswasser mit 50 cc. 
verdiinnter Schwefelsaure und 1 bis 2 Tropfen 
Chamaleon (bis zur Róthung) rersetzt, dazu wird 
sodann die Eisenoxydullósung gegossen und nach

* S. & S. bedeutet Filtrirpapier von C. Schleicher
& Schull in Dureń. Nr. 597.

Nr. I. == Filier von 90 mm Durchmesser.
t> U. =   ̂ „ 125 „ „
n IH . =  „ ,, 155 „ „

einigem Nachspiilen des Kolbchens mit Wasser 
bis rosa titrirt, z. B .:

Eingewogen wurde:
4 0 377a) =  0,3770 g Draht =  0,377 —  ' =  0,375492 g Fe,

b) = 0,3095 g Draht -= 0,3095 -  = 0,308262 g Fe.

a verbrauchte =  38,00 cc. Ch.; 1 cc. Ch. =  0,9881 %  Fe, 
b „ =  31,20 cc. Ch.; 1 cc. Ch. =  0,9880 %  Fe.

Im M ittel: 1 cc. Chamaleon =  0,98805 %  Fe. 
D as M a n g a n t i t e r  == E i s e n t i t e r  mai  0,49016.

1 cc. Chamaleon entspracbe demnach:
0,49016 . 0,98805 =  0,4843 %  Mn.

T ite rs te llu n g  m itte ls t k r y s t a l l is ir t e r  
O xalsaure. Die Reindarstellung der krystallisirten 
Oxalsaure beschreibt C. Meineke in seiner vor- 
ziiglichen Abhandlung iiber Matigansuperoxyd,* 
indem er die heifsgesattigte Oxalsaurelosung von 
den ersten sich ausscheidenden Krystallen abgiefst 
und alsdann bis zum Erkalten stetig umnihrt. 
Den Krystallbrei saugl er mittelst der Luftpumpe 
ab, wascht ihn einige Małe mit kaltem Wasser, 
spiiter mit Aether aus und trocknet ihn vorsichtig 
zwischen Fliefspapier. Die so dargestellte Saure 
hinterlafst durchaus keinen Gluhruckstand und er- 
weist sich alkalimetriscli bestimmt yollkommen rein.

0,2 bis 0,4 g krystallisirte Oxalsaure werden 
im 400-cc.-Erlenmeyer mit etwa 150 cc. Wasser 
und 25 cc. verdiinnter Schwefelsaure (1 : 4) iiber- 
gossen. Die Losung wird auf 50 bis 60 0 C. 
erwarmt und bis rosa titrirt.

Zur Berechnung dient: 1 g k ry s ta llis ir te  
O xa lsau re , en tsp rechend  0,43595 g M an
gan, z. B . :

a) 0,2 g kryst. Oxalsaure verbrauchlen 16,9 cc. 
Chamaleon.

Das Mangantiter betragt:
100.0,2.0,43595 . „----- — r1-----=  0,5159 %  Mn.ItyJ

b) (Andere Chamaleonlosung.) 0,3 g kryst. Oxal- 
saure verbrauchten 25,6 cc. Chamaleon.

Das Mangantiter betragt:
100. o ^ . 0,48595 Mn-

T ite r s te llu n g  m itte ls t  s u b lim ir te r  
O x a Is iiu re . Ueber die Reindarstellung der 
sublimirten Oxalsjiure hat Dr. W . Hampe eine 
Abhandlung veroffentlicht; auch wendet genannter 
Autor die sublimirte Oxalsaure ausschliefslicb zur 
Titerstellung des Chamaleon auf Mn an.

Zum Trocknen und Abwiegen der sublimirten 
Oxalsaure habe ich ein Wiegeglaschen** construirt,

* Bericht der amtlichen Untersuchungsanstalt zu 
Wiesbaden von Director Dr. Schmidt.

ł ł  Das Glascben wird in musterhafter Ausfuhrung 
in der Glasblaserei von C. Gerhardt, Marcjuarls Lager 
chem. Apparate, in Bonn angefertigt und zum bilbgen 
Preise von 3 J i  geliefert.



156 Nr. 3. „STAHL UND EISEN. “ Marz 1886.

welches ich auch zum Trocknen und Einwiegen 
von hygroskopischen Erzproben u. s. w. bestens em- 
pfehlen mochte. Das Glaschen, welches leer 
Circa 7 g wiegt, wird durch die Figuren 4 und 5 
veranschaulicht.

S ^ . 5 .

Nachdeni man das Glaschen mit einigen 
Grammen sublimirter Oxalsaure bescliickt hat, 
werden Glaschen und Stopfen getrennt in ein 
Luftbad gestellt und bei 100 0 G. getrocknet. 
Dann verscliliefst man den Stopfen, lafst das 
Glaschen im Exsiccator erkalten und wagt genau 
aus. Sodann entnimmt man mittelst des ein- 
gesclimolzenen Platinloffelchens einige Deci- oder 
Centigramm, welche man in einen 400-cc.-Erlen- 
meyer schuttet, verschliefst schnell den Stopfen 
und wagt wieder. Die Differenz der beiden 
Wagungen entspricht der angewandlen Menge 
Oxals;iure. Zu der im Kolbchen befindlichen 
Oxalsaure fiigt man 200 cc. Wasser, sowie 25 cc. 
vcrd(innte Schwefelsaure, erwarmt auf 50 bis 
60 0 C. und titrirt bis rosa.

Zur Berechnung dient: 1 g su b lim irte  Oxal- 
saure, entsprechend  0,763004 g M an g an ,* 
z. B .:

Angewandt:
a) 0,0456 g sublimirte Oxalsaure verbrauchten 5,45 cc.

Chamfdeon,
b) 0,2678 g sublimirte Osalsaure verbrauchten 31,85 cc.

Chamaleon.
Das Mangantiter betragt:

, 100.0,0456.0,763004 a )------- ----------=  0,6384 % Mn,

b)

5,45
100 .0,2678 . 0,763004 == 0,6415 %  Mn.31,85

Die beiden Bestimmungen differiren um nur
0,0031 % Mn.

Gewifs eine sehr schtine Uebereinstimmung.
T ite rs te llu n g  durch gew ich tsanalyti-  

sche Bestim m ung des M angans in einem  
bestim m ten Volum en Cham aleon.

Es sei das angewandte Chamaleonvolunien =  
v. cc., der darin enthaltende Mangangehalt =  p. g,

so betragt das M angan titer =  -j?— —

* Don Berechnungen wurde zu Grundę gelegt: 
Die Atomgewichte fur K =  39.04; Mn =  54.8; 
C =  11,97; H =  1 : 0 =  15,96.

Z. B .: Man fand in 40 cc. Chamaleon mit 
Bromammonstrom

0,1146 g MnsO-i =  0,08254638 g Mangan, 
folgi, ist das Mangantiter =

100.0.08254638 AC - A1
---- s f T a --- — 0.51591 %  Mn,

/ 5 . 4U

wahrend man mittelst kryst. Oxalsaure (siehe 
Versuch a) das Mangantiter zu

0,51590 % Mn
ermiltelte,

Ferner in 40 cc. Chamaleon (andere Losung) 
fand man

0,1133 g MnaOi =  0,08160999 g Mangan,
folgi, ist das Mangantiter =

100.0.08160999 ntlnnPOn, „---- jt— jt — - =  0.O10062 %  Mn,/s . 40
wahrend man mittelst kryst. Oxalsaure (siehe 
Versuch b) das Mangantiter zu

0,510840 % Mn
feststellte.

Controls der modific. BelaniscHen Mangantitratión.

V e rs u c h e  1 bis 2. Eine bestimmte An
zahl cc. Chamaleon wurde in einem Mefskolben 
mit schwefliger Siiure reducirt, sodann mit 10 cc. 
HNOjl,2 gekocht und nach dem Erkalten der 
Losung mit Zinkoxyd in kleinem Ueberschufs 
versetzt. Nach dem Auffiillen bis zur Markę mit 
kaltem Wasser und tuchtigem Schutteln filtrirt 
man durch ein trockenes Filter Nr. III. (S . & S.) 
in ein trockenes Becherglas ab. Von dem Filtrate 
entnahm man ein bestimmtes Volumen, welches 
in einem 3/.t-l-Erlenmeyer der Reihe nach mit 
saurem Natriumacetat, basisehem Ferrisulfat, 
Bromwasser und neutralem Natriumacetat ver- 
setzt wurde. Das Uebrige ergiebt sich aus dem 
Seite 152 Gesagten.

Yersuch 3. Die mit S0 2 reducirte und mit 
HN03 oxydirte Chamiileonlosung wurde mit 50 cc. 
Mnfreier Eisenchloridliisung versetzt (0,9 g Fe ent- 
haltend), dann nach yolligem Erkalten mit Natrium
carbonat neutralisirt, mit 15 cc. Natriumsulfatlósung 
gefallt und der Kolben bis zur Markę mit Wasser 
aufgefiillt. Von der gut gemischten Fliissigkeit gofs 
man etwa 60 cc. in einen 250-cc.-Messkolben ab, 
wahrend das noch fehlende Yolumen mit filtrirter 
Losung aufgefiillt wurde. Diese Losung versetzte 
man im */4'*l-Epsnmeyer mit saurem Na-acetat, 
Bromwasser und neutralem Natriumacetat. Die 
weitere Fallung und Behandlung des Niederschlages 
ist aus dem auf Seite 152 Gesagten ersichtlich. 
Die erlialtenen Resultate sind in nachstehender 
Tabelle ersichtlich. — Beziiglich der angewandlen 
Reagentien ist nur noch zu erwahnen, dafs das 
neutrale Natriumacetat in 1000 cc. wasserigcr 
Losung: 500gkrystallisirtesNatriumacetat,wahrend 
das saure Natriumacetat in 1000 cc. wasseriger 
Losung: 250 g krystallisirtes Natriumacetat und 
200 cc. 50procentige Essigsaure enthielt.
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Controlversuche mit Chamaleon.
Es ist theoretisch c =  2/6 n ; praktisch c =  a — b.

Voliuncn: Anzuhl der zuge- 
setzŁen. cc. an:

Chamaleonverbrauch 
entsprechend:
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cc. cc. cc. n. CC. CC. CC. cc. cc. a. b. c. cc.

1 40 500250 20 3 10 . 20 50 37,0028,9- 8,1 8,0
2 100500300 60 3 30 25 20 50 37,00 12,9 24,1 24,0
3 40500250 20 — — 20 20 50 35,4 27,35 8,05 8,00

E in ig e  verg le ichende m afsan alytiśche  
M anganbestim nm ngen. 

Ferromangan :
M ethode: Modificirte Belanische.

1. Angewandt: ’/■* g; eingewogen '/a g.
50 cc. Oxalsaure entsprechen . . 59,6 cc. Chamaleon 
Unoxydirte Oxalsaure entsprechen 24,7 cc. „ 
Durcli MnOi oxydirte OxaIsaure,

entsprechend..........................34,9 cc. Chamaleon
Procent. Gehall: 4 . 0,4843 . 34,9 =  67,80% Mangan.

2. Angewandt: 0,2 g; eingewogen 1 g.
Man erhielt: 67,80 % Mangan.

Dasselbc Ferromangan:
M ethode: Hampes Ghloratfallung.

Angewandt: 'ji g.
Man erhielt: 67,75% Mangan.

liostspath:
Methode: Mpdificirte Belaniscbe =  10,92 % Mangan

„ M eineke..................=  10,75 „ „
Braunstein :

Methode: Modificirte Belaniscbe =  53,50 „ „
, M eineke.................. = 53,67 „ „

Brauneisenstein :
Methode: Modificirte Belaniscbe =  17,68 „ *

„ M eineke.................. =  17,87 i  „
Spiegeleisen :

Methode: Modificirte Belanische = 18,17 „
„ M eineke.................. =  17,97 „ „

Spiegeleisen :
Methode: Modificirte Belanische =  19,70 „ „

„ H a m p e .................. =  19,64 „ „
Brauneisenstein:

Methode: Modificirte Belanische =  10,55 „ „
„ M eineke..................=s 10,65 „ „

Spiegeleisen :
Methode: Modificirte Belanische =  9,49 „ ,

„ Meineke . . . . . =  9,44 „ „
Mangańerz:

Methode: Modificirte Belaniscbe =  19,28 , „
III. pag. 163 . . . . =  19,28 ,
II. pag. 160 . .  . . =  19,23 „

Brauneisenstein :
Methode: Modificirte Belanische =  10,74 „ „

» III. pag. 163 . . . . =  10,69 „
„ II. pag. 160 . . . . =  10,65 „ »

Brauneisenstein :
Methode: Modificirte Belanische =  19,28 „

III. pag. 163 . . . . = 19,28 ,

Dr. W. Hampes Chloratmethode zur Bestimmung 
des Mangans im Roheisen.

Dr W . Hampe bat ncuerdings eine umfang- 
reiche und hochsl wertlivollc Arbeit iiber die 
Ghloratfallung voroflentlic)it* und, gestiitzt auf 
eigene Erfahrung, eine Methode ausgearbeitet, die 
w ir mit grofser Yorliebe zur Manganbestimmung 
im Roheisen und Stahl benutzen. Ich habe die 
Hampesche Methode zur Manganbestimmung in 
Thomasrolieisen, Puddelroheisen, Ferromangan 
und Spiegeleisen stiindig in Anwendung, und 
zwar mit einigen unbedeutenden, von Hampes 
Yorschrift abweichenden Abanderungen.

Zur Analyse von Ferromangan nehme ich 
'/2  g, Thomasrolieisen 2 bis 3 g, Spiegeleisen** 
1 g Probematerial. Zur Aulldsung benutze ich 
fiir alle 3 Eisensorten und angegebenen Quanti- 
tiiten 30 cc. Salpetersaure von 1,4 spec. Gewicht. 
Losung und Fiillung nehme ich in einem schlan- 
ken, 400 cc. fassenden Erlenmeyerkolben vor 
(Halsweite des Kolbens 30 mm), welch letzterer 
auf einer Eisen- oder Asbestplatte erhitzt wird. 
Directes Erhitzen des Kolbens auf dem Drahtnetz 
fordert die Operation nicht wesentlich, hat aber 
unniithige Verdampfung der Siiure zur Folgę. Ist 
die Saure, ohne dafs schon vollige Losung erfolgt 
ware,' so weit abgedampft. dafs man Gefahr liefe, 
die Fliissigkeit wiirde bei fernerem Erhitzen zur 
Trocknifs dampfen, so miissen natiirlich noch 
weitere 25 bis 30 cc. Salpetersaure von 1,4 spec. 
Gewicht zugesetzt und es mufs weiter erhitzt 
werden.

Nach erfolgter volliger Losung setze ich nach 
Hampe 1 Loffelchen (etwa 2 g) chlorsaures Ka
lium zu und koclie 5 Minuten, nach dieser Zeit 
wird der Kaliumchloratzusatz wiederholt, und 
weitere 5 Minuten gekocht. — Wenn ich nun 
glaube, dafs das Fliissigkeitsvolumen ein weiteres
10 Minuten langes Kochen, ohne zu weit einzu- 
dampfen, nicht mehr vertriigt, so fiige ich noch 
25 bis 30 cc. Salpetersaure von 1,4 spec. Gewicht, 
sowie die dritte Portion chlorsaures Kalium zu 
und koche 10 Minuten. Dann nehme ich den 
Kolben vom Feuer, lasse ilin 3 bis 5 Minuten 
abkiihlen und verdiinne nach dieser Zeit mit 
warmem Wasser von etwa 50 bis 60° G. auf 
etwa 200 cc. Die Filtration wird durcli die Ver- 
diinnung der Losung mit warmem Wasser un- 
gemein erleichtert. Siedend heifses Wasser zur 
Verdiinnung zu verwenden, ist unbedingt unrath- 
sam, man hat sich in diesem Falle auf Resultate 
gefafst zu machen, welche z. B. statt 20 % Mn 
nur 19,60 % Mn ergeben wurden. —

* »Chemiker-Zeitung« 1885, 9, Nr. 61.
** Flufseisen und Stahl habe ich nicht Gelegen- 

lieit gehabt zu untersuchen, Hampe venvendet 
zur Manganbestimmung 5 bis 10 g Flufseisen oder 
Stahl. -
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(Bei der Kupfertiegelchloratmethode ist das 
Yerdflnnen mit siedend lieifsem Wasser besonders 
schadlich.)

M;m hat nacli Hampe zu beachten, dafs, wenn 
auf 0,0001 g Mangan 50 oder mehr cc. freie 
Salpetersaure von 1,42 oder 1,2 spec. Gewicht 
vorhanden sind, durch Kaliumchlorat keine 
Manganfallung mehr erfolgt. Dcm gegeniiber mufs 
ich aber bemerken, dafs man sich wohl hiiten 
nmfs, beim letzten 10 Minuten langen Kochen 
die Fliissigkeit so weit einzudampfen, dafs sich 
hasische Nitrate bilden, welche beim Ycrdiinnen 
mit Wasser sich nicht mehr losen und dic F il
tra tion und Auswaschung geradezu unmoglich 
machen, infolge der schleimigen Beschaffenheit 
des Niederschlages. Es ist ferner nicht gut 
moglich zu sagen, auf wie viele cc. das Fliissig- 
keitsvolumen eindampferi soli, es liangt dies ganz 
von der Quantitat der angewandten Suhstanzmenge 
ab, es wird z. B. I/2 g Eisen entschieden weniger 
freie Saure oder ein geringeres Flussigkeitsvolunien 
beanspruchen, ohne dafs Ausscheidung basischer 
Salze erfolgt, wie 10 g Eisen. — Bei Anwen
dung von 2 g Thomasroheisen betragt im Durch- 
schnitt bei mir das Yolumen der Fliissigkeit, nach 
dcm letzten 10 Minuten langen Kochen, ca. 25 cc.—

Nach Abkiihlung und Yerdiinnung der Losung 
filtrire ich durch cin Doppelfilter Nr. II. (S. & S.) 
entweder mit Piccards Schleife* (gute Trichter 
vorausgesetzt) oder unter Anwendung eines kleinen 
Platinfilterchens (Platinscheibe =  27 mm Durch- 
messer), in welches das Doppelfilter gesteckt 
wird, und mit Hulfe der Wasserluftpumpe. Kolben 
und Filter wasche ich stets mit heifsem Wasser 
aus, ohne dafs ich je ein Durchlaufen des Nieder
schlages bemerkt hatte. Das Auswaschen des 
Niederschlages hat so lange zu crfolgen, bis 
das Ablaufende nicht mehr auf Chlor reagirt. — 
Folgende directe Versuche belehren uns iiber den 
oxydirenden Einflufs von HN03 oder KC103 auf 
OxalsSurel6sung oder Ferrosulfatlósung. —

1. 50 cc. saure Oxalsaurel(5sung im 400-cc.-Erlen- 
meyer, mit 150 cc. Wasser verdunnt nnd 5 cp. Salpeter
saure von 1,2 spec. Gewicht hinzugesetzt, erwarmt 
auf 50 bis 60° C. u. bis rosa titrirt =  35,1 cc. Chamaieon.

2. 50 cc. saure Osalsaurelósnng ohne HNOj-Zu-
satz = .................................... 35,1 cc. Chamaieon.

3. 50 cc. saure FerrosulfatlOsung +  150 cc. kaltes 
Wasser +  5 cc. HNOal,2 . . . .  45,00 cc. Chamaieon.

4. 50 cc. saure FerrosulfatlOsung ohne HNCh-Zu-
satz...........................................  45.00 cc. Chamaieon.

5. 50 cc. saureOxalsaurel6sung -f 150cc. Wasser 4- 
1 cc. KaliumchloratlOsung =  0,01 g kryst. KClOa ent
haltend, erwarmt und titrirt . . 35,25 cc. Chamaieon.

6. 50 cc. saure Oxalsaureldsung + 150 cc. Wasser 
4- 10 cc. Kaliumchloratlósung =  0,10 g kryst. KCICh 
enthaltend, erwarmt und titrirt . 35,15 cc. Chamaieon.

7. 50 cc. saure Oxa!saurel5sung -f- 150 cc. Wasser
4- 50 cc, Kaliuinehloratlósung= 0,5 g KCIO3 enthaltend, 
erwarmt urd t i t r i r t ...............34,8 cc. Chamaieon.

8. Endlich 50 cc. saure OxalsaurelSsung ohne
KCICh-Zusatz.......................... 35,30 cc. Chamaieon.

* Dr. B . Fresenius, Quantit. Analyse, 1. Bd., pag. 101.

Nach Beendigung des Auswaschens lost man 
mittelst eines spitzen Glasstabes oder mit Hulfe 
eines flachen Płatindrahtes behutsam das Filter 
von der Trichterwandung, liebt ersteres heraus 
und giebt dasselbe in den Fallungskolben zuriick. 
Die Ausgufsstellc am Kolben sowie den Trichter- 
rand, an weichem sich ev. MnOj-Niederschlag befin
den konnie, wisclit man mittelst eines feuchten 
‘/i-Filterstiickchens Nr. II. (S .& S .) ab und giebt letz- 
teres ebenfalls in den Kolben. Hierauf setzt man zur 
Reduction 50 bis 100 cc. saure Osalsaurelosung 
zu (siehe Seite 154), indem 111,111 die Saure 
ringsum an der Kolbenwandutig abfliefsen lafst. 
Dic Pipette lasse ich stets, an die Kolbenwandung 
lialtend, 10 Secunden lang nachfliefsen. Die 
Kolbenwandung wird sodann mittelst Spritzllasche 
abgespritżt und das Volumen der zu titrirenden 
Fliissigkeit auf 200 bis 300 cc. gebracht. Der 
Kolbeninlialt wird nunmehr unter Umschutteln 
erwarmt bis auf 50 bis 60° C. und die wasser- 
klare Losung bis rosa titrirt, indem man die 
Chamiileonlosung mehr nach dem peripherischen 
Theil des Kolbeninhaltes (liefsen liifst. —

Abweichend von Hampes Yorschrift, verwende 
ich saure Oxalsaurelosung statt Ferrosulfat, ferner 
gebe ich das Filter direct in den Fallungskolben, 
statt das Filier durchzustofśen, den Niederschlag 
in den Kolben zu spritzen und die auf dem Filter 
haftenden Mn02-Reste durch Betraufeln mit Ferro
sulfat zu reduciren. Es w ill mir die Anwendung 
yon Ferrosulfat bezw. Ferro-Ammonsulfat in der 
eben genannten Weise etwas gelahrlich erscheinen, 
indem das Reductionsmittel auf der grofsen Fil- 
terfliiche der Oxydation der atmosph. Luft zu 
sehr ausgesetzl ist. —

Da ich auf die Weise, wic ich zu yerfahren 
pflege, sehr gute Resultate erzielt habe, wird 
durch die kleine Abweichung der Hampeschen 
Methode, was Genauigkeit anbetrifft, in keiner 
Weise Abbruch gethan.

Bei Thomasroheisen habe ich die Beobachtung 
gemachtT dafs, wenn die siedend lieifse Ferrinitrat- 
liisung mit KG103 direct nach der Losung gefallt 
wird, das MnO. hellbraun ausfallt, * dafs dann die 
Filtration schlecht von statten geht und der 
Niederschlag infolge seiner schleimigen Beschaffen- 
heit sich schwierig auswaschen liifst. — W ird 
jedoch nach der Losung des Rolieisens die Ferri- 
nitratlósung kalt gestellt, dann mit KC103 versetzt 
und nun gekocht, so erhalte ich dunkelbraune 
kornige Niederschlage. Ich loste z. B. 2 g 
Thomasroheisen in 30 cc. HNO;1l,4 , setzte nach 
einigem Abkiihlen der Fliissigkeit -30 cc. HN031,4 
und zugleich 1 Loffelchen KC103 zu und erhielt 
so nach nunmehrigem Kochen einen braunen

* Diese Erscheinung habe ich ubrigens auch bei 
der Untersuchung eines Gemisches von Puddel- und 
Schweifsschlacke beobachtet. Die Probe enthielt: 
58,52% Fe; 2,28 %  Mn; 10,59 %  SiOa und ahnlich 
einem Thomasroheisen =  2,41 %  P.
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kornigen Niederschlag. — Man braueht also 
nicht einmal zu w aticn, bis die Falhmgsfliissig- 
keit vollig erkaltet ist, der Zusatz kalter Salpeter- 
siiure bewirkt schon die Bildung dunkler korniger 
Niederschlage. Erze, nach den Melhoden I, II 
und III analysirt, ergaben stets dunkle, oft tief 
schwarze (Braunstein) Niederscldiige, selbst wenn 
die Fliissigkeit heifs mit KClCfi gefallt wird. — 
Ich vermuthe, dafs der P- bezw. P 205-Gehalt 
der Thomaseisenlosung obige Ei-scheinung veran- 
lafst. —

Controle der Hampeschen Ghloratfallung.

1. 29,9 cc. Chamaleon versetzte man im 
400-cc.-Erlenmeyer mit 25 cc. HNO:, 1,4 und 
1 bis 2 Loffelchen krystallisirter Oxalsaure, erhilzte 
bis zur Reduction, beschickte den Kolben mit 
Glasperlen (siehe Seite 159) und fallte auf be- 
kannte Weise mit KC103.
50 cc. Oxalsaure entsprechen . 34,00 cc. Charafileon
Unoxydirte Oxalsiiure, entsprech. 22,10 cc._____ „
Durch Mn02 oxydirte OxaIsaure,

entsprechend.....................11,90 cc. Chamaleon
DieTheorieverlangt: 2/5.29,9cc.= ll,9G „ „

D iffe re n z : 0,06 cc. Chamaleon.
2. Angewandt: 51,00 cc. Chamaleon, be-

handelt wie bei Versuch 1.
50 cc. Oxalsaure entsprechen. . 32,9 cc. Chamaleon
Unoxydirte Oxalsaure, entsprech. 12,5 cc._____ „
Durch MnOj oxydirle Oxalsaure,

entsprechend........................20,4 cc. Chamiileon
Dic Theorie verlangt: 2/s . 51 = 20,4 „ „

D iffe re n z : 0,00 cc. Chamiileon.
Die Genauigkeit der Resultate lafst unbedingl 

nichts zu wiinschen iibrig.
3. Yon einer aufserst feingepuherten und 

sorgfaltig gemischten Tbomasrolieisenprobe wur
den der Reihe nach 1, 2, 3 und 4 g Eisen 
gelost und das Mangan nach der Hampe
schen Ghloratmelhode gefallt und titrirt. Man 
erhielt:

I. 50 cc. Oxalsaure = 35,4
29,75

cc.
cc.

Chamaleon

1 g Roheisen = 5,65 cc. Chamaleon
II. 50 cc. Oxalsaure = 35,40 cc. 1t

24,10 cc. n
2 g Roheisen = 11,30 cc. Chamaleon

III. 50 cc. Oxalsaure = 35,40 cc. V

18,45 cc.
3 g Roheisen = 16,95 cc. Chamaleon

IV. 50 cc. Oxalsaure = 35,40 cc. J)
12,80 cc. i*

4 g Roheisen =  22,60 cc. Chamaleon.
Wird I =  5,65 cc. Chamal. ais Basis angenommen,

so inufste It =  2 . 5,65 cc. , =  11,3 cc. ChamfiL. ver-
brauchen.

„ III = 3 . 5,65 cc. „ =  16,95 cc. do. verbrauch.
« „ IV =  4. 5,65 cc. „ — 22,60 cc. do. „

In der That hat man ganz genau so viel 
Chamaleon verbraucht, wie die Theorie es ver-

III.C

langte. Ein vierfacher Zufall kann doch wohl 
unmoglich im Spiele sein!

Das E indam pfen m it G lasperlen . Soli 
eine Fliissigkeit in einem Erlenmeyerkolben rasch 
eingedampft werden oder soli das Stofsen einer 
in einem Kolben befmdlichen, zur Siedetemperatur 
erhitzten Fliissigkeit verrnieden werden, so be- 
schicke ich den Kolben mit etwa 50 bis 60 Stiick 
kleiner flachrunder Glasperlen von 3 mm Durch
messer, 2 mm Dicke und 1 mm Durchbohrung 
und erhitze den Kolben auf einem einfachen 
Messingdrahtnetz. Durch die Anwendung der 
Glasperlen kommt die Fliissigkeit, ohne zu 
stofsen, in ein continuirliches Wallen , wodurch 
sehr grofse Verdampfung der Fliissigkeit erzielt 
wird.

Man hat dabei zu beachten,
1. dafs die unter dem Kolben befindliche 

Flamme ruhig brennt und starko Hitze zu geben 
hat, und

2. dafs im Anfange der Operation, wenn die 
Fliissigkeit noch kalt ist, der Kolben ofters um- 
geschiittelt werden mufs, bis die Fliissigkeit die 
Siedetemperatur erreicht hat.

Ist die Fliissigkeit einmal im Sieden, so 
geht die Verdampfung ohne Unterbrechung 
ruhig fort. Wesentlich beschleunigen kann man 
dieses Eindampfungsverfahren, wenn der mit 
Glasperlen beschickte Kolben auf einem Dreifufs, 
welcher ein Platindrahtdreieck triigt, direct iiber 
freiem Feuer erhitzt wird.

Die Anwendung der Glasperlen ist von grofser 
Wichtigkeit fur dic noch zu beschreibenden Me- 
thoden der Manganbestimmung in Eisenerzen, 
nach der Dr. Hampeschen Chloratfallung.

Die Ilampesche Kaliumchloratmethode in ihrer 
Anwendung a u f Eisenerze.

Dr. W . Hampe hat seiner Zeit den Wunsch^ 
ausgesprochen, seine Chloratfallung ais Normal- 
methode zur Manganbestimmung zu acceptiren. 
Der Chloratfallung kann jedoch nur dann der 
Charakter einer Normalmethode beigelegt werden, 
wenn die Methode sowohl fiir alle Eisensorten, 
wie fur alle Eisenerzsorten ais durchfuhrbar und 
bewahrt befunden wird. Dr. W . Hampe hat in 
schlagender Weise gezeigt, mit welcher Scharfe 
sich das Mangan sowohl in den manganarmsten 
(Stahl) wie auch in den manganreichsten Eisen
sorten (Ferromangan) bestimmen liifst.

Es blieb nur noch ubrig, die Ilampesche 
Chloratfallung fiir Eisenerze mit demselben Er- 
folg anzuwenden.

Ich liabe in nachstehenden drei Methoden 
ausgearbeitet und gepriift, und glaube, dafs die 
Methoden II und III, vor allen aber Methode III 
kiinftighin es sein wird, welche der Hampeschen 
Chloratfallung das noch fehlende Glied der 
Normalmethode zu ersetzen imstande ist.

3
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I. M ethode, F iir manganreiche Erze geeig- 
net. 1 g Erz wird in einer mit einem Uhrglas 
bedeckten Porzellanseliale mit '25 cc. Schwefel- 
salzsiture iibergossen und auf einer Eisen- oder 
Asbestplatte erhitzt. Nach Beendigung der Gas- 
entwicklung wird das Uhrglas abgespritzl und 
die Losung eingedampft. Die Schale erhitzt man 
sodann direct auf dem Drahtnetz, bis die meiste 
freie S0 3 vertrieben ist, lafst erkalten, giebt etwa 
25 cc. Wasser zu, erwarmt, bis alles Losliche 
gelost ist, und giefst dann mit Hulfe eines Trich- 
ters Losung sammt Riickstand in einen 200-cc.- 
Mefskolben. Man ftigt jetzt siedendheifse gesattigte 
Baryumnitratlósung so lange zu, bis keine Aus- 
fallung von BaS04 mehr erfolgt, lafst durch Ein- 
stellen des Kolbens in kaltes ILO  vollig abkiihlen, 
fiillt mit Wasser auf und schuttelt gut durch. 
Nunmehr wird durch ein trockenes Doppelfilter 
Nr. II S. S. in ein vóllig trockenes Becher- 
glas von 1 Inhalt abfiltrirt. Vom Filtrat ent- 
nirnnit man mittelst einer ganz trockenen Pipette 
50 oder 100 cc. in einen 400 cc. fassenden 
Erlenmeyer und erhitzt auf dem Drahtnetz, 
bis der Kolbeninhalt fast zur Trocknifs 
verdampft ist. Es werden sodann etwa 25 cc. 
HNOj 1,4 zugesetzt und die Fallung mit KC103 
nach bekannter Weise ausgefiihrt. Man sorge, 
dafs stets geniigend freie Salpetersaure vorhanden 
ist, und verfahre im iibrigen nach der allgemeinen 
Vorschrift.

Sch  w efe lsa lzsau re . Man giefse in einen 
1 ł/a 1 fassenden Erlenmeyer 500 cc Wasser, 
setze unter Umschwenken 250 cc. concentrirte 
1LSO, 1,8 zu, stelle das Gefiifs behufs Abkiihlung 
in kaltes Wasser und ftige schliefslich noch 
250 cc. HC1 1,124 spec. Gewiclit hinzu. Dieses 
Sauregemiseh schliefst die Eisenerze ganz vor- 
ziiglich auf.

B a ryu m n itra tló su n g . Da diese Losung 
der geringen Loslichkeit des Ba(NOs)a in kaltem 
Wasser wegen nicht concentrirt hergestellt 
werden kann, so iibergiefst man in einem 
400-cc.-Kolbchen uberschiłssige Baryumnitrat- 
krystalle mit Wasser, vor dem jedesmaligen 
Gebrauch wird der Kolbeninhalt zum Sieden 
erhitzt und dieses Rcagens siedend heifs zur 
Fallung benutzt.

II. M ethode. Princip: Gliihen des in einem 
Kupferblech tiegelchen befindlichen, mit wasser- 
freier Oxalsaure gemischten Erzpulvers im Wasser- 
stoffslrom, Losen des reducirten Erzes sammt 
Tiegel in Salpetersaure von 1,4 spec. Gewicht 
und Fallen mit Kaliumchlorat

1. U e b e r F o rm , G ro fs e  und H er-  
s le llu n g  d e r K u p fe r  tie g e l. Ich habe 
cylindrische und halbtonnenformige Tiegel in Ge
brauch. Die Kupfercylinder fertige ich selbst an 
und zwar in Dimensionen von 25 mm Durch
messer und 40 mm Hohe, wahrend ich den 
kauflicli bezogenen Kupfertiegeln 22 mm unteren,

36 mm oberen Durchmesser und 25 mm Hohe 
gebe. Beide Tiegelformen haben eine Wand- 
starke von 1ho mm.

Die Herstellung der Blechcylinder ist folgende: 
Man schneide sich ein Stiick Kupferblech aus 
von 55 mm Breite Und 90 
mm Lange, falze die schma-
lere Seite links 5 mm nach «=----------- ^
unten, diejenige rechts 5 mm iTig.6.
nach oben (Fig. 6), vereinige 
sodann die beiden Falze (Fig. 
schiebedie Blechhiilse auf eir 
Holzcylinder von 25 mm Dun 
messer und zwar so, dafs ersti 
um etwa 15 mm ubersteht. I 
Liingsfalz wird mittelst 
leichten Hiimmerchens 
geklopft. Durch Uinbie- 
gung des iiberstehenden 
Blechrandes in der Pfeil- 
richtung 1, 2, 3, 4 (Fig.S), 
unter Zuhiilfenahme des 
Hammerehens, bildet man 
den Boden der Hiilse.

Ein  solcher Cylinder 
wiegt etwa 4 1/2 g. Da 
1 kg Kupferblech, 1/ł0 
mm dick hartblankgewalzt, bezogen von C. Heck- 
mann, Berliner Kupfer- und Messingwerke, 5 JC  
kostet, so slellt sich der Preis eines selbstge- 
fertigten Cylinders auf etwa 21/*

Der Preis der halbtonnenfórmigen Tiegel ist 
bedeutend hOher, da dieselben aus einem Stiick 
geprefst oder getrieben werden.

2. R e a g e n tie n . Ueber die Herstellung 
der erforderlichen Losungen, wie Chamaleon und 
Oxals;iure, sielie modificirte Belanische Methode 
(Seite 154).

Die w^asserfreie O xa ls iiu re  wird darge- 
stelll, indem man krystallisirte Oxalsaure in einer 
flachen Porzellanseliale im Luftbad oder Dampf- 
apparat bei 100 bis 105° C. trocknet, dann 
in einem Porzellanmorser rasch verreibt und 
in einer gut eingeschlifienen Glasstopfenflasche 
aufhebt.

3. A u sfuh run g  der M ethode. Auf den 
Boden eines Kupfercylinders oder Tiegels giebt 
man ein Loffelchen wasserfreie Oxalsaure, schiittet 
darauf das auf einem Aluminiumschiffchen ab- 
gewrogene Erzpulver ( l/2 bis 2 g), sodann ein 
Loffelchen Oxalsaure und mischt mittelst eines 
vollig trockenen Platindrahtes oder Spatels das 
Ganze gut durch. Den Kupfertiegel oder Cylinder 
setzt man in einen geriiumigen Platintiegel, welcher 
hóher sein mufs ais der Kupfertiegel, aber nie- 
driger ais der Kupfercylinder. Hat man keinen 
so weiten Platintiegel zur Yerfiigung, dafs der 
eingesetzte Kupfertiegel beąuem heraus zu nehmen 
ist, so hilft man sich dadurcli, dafs man am
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oberen Rande des Kupfertiegels 
eine Einbuchlung anbringt, da
mit ein Erfassen des Tiegels 
mittelst einer Pincette ęrmog- 
licht wird, (Fig. 9.)

Der zu venvendende Platin- 
tiegel kann ganz dunnwandig 
sein, er soli einerseits den 

Kupfertiegel wahrend der Operation schiitzen,
andererseits durch sein rasches Ergliihen
dem Kupfertiegel die erforderliche Gliihhitze 
mittheilen.

Man setzt den Platintiegel in ein Platindraht- 
dreieek und bedeckt ersteren mit einem grofsen 
Porzellanlochdeckel. Hat man Kupfercylinder in 
Anwendung, so mufs der Deckel unbedingt auf 
dem oberen Rand des Cylinders aufruhen und 
zwar aus dem einfachen Grunde, damit das 
Deckelgewicht ein Heben des Cylinders infolge 
Aufblatterung des Bodens verhindern so li, wo- 
durch unter Umstiinden Erzpulver durch die ent
standenen Fugen durclisickern konnte.

Das in einem gewohnlichen Kippschen Appa- 
rate* mittelst Zink und arsenfreier verdUnnter 
rober Salzsaure oder verdiinnter Schwefelsiiure 
entwickelte Wasserstoffgas geht erst durch einen 
grofsen Trockencylinder mit Chlorcalcium, sodann 
durch eine Waschflasche mit concentrirter Schwe- 
felsaure und gelangt von da durch ein Porzellati- 
zuleitungsrohr in den Kupfertiegel oder Cylinder. 
W ill man mehrere Proben gleichzeitig reduciren, 
so mufs der Stopfen der Schwefolsiiurewasch- 
flasche mehrfach durchbohrt werden; durch die 
Durchbobrungen fuli ren dann die verschiedenen 
Gasabzweigrohren, von denen jede mit einem 
Schraubenąuetschbahn verschliefsbar ist.

Nachdem man die Apparate miteinander ver- 
hunden hat, leitet man etwa 5 Minuten lang einen 
mafsigen Stroni gefrockneten Wasserstofls durch, 
entzundet sodann die Flamme unter dem Tiegel, 
steigert allmiihlich die Hitze und giebt 20 Minuten 
lang starkę Gliihhitze (eine Berzeliuslampe mit 
doppeltem Luftzug geniigt), losche dann die Lampe 
aus und le ite  noch so lauge W asse rs to ff
gas d u rch , bis der P la tin tie g e l und in- 
folgedessen auch der K u p fertieg e l vo llig  
e rk a lle t ist. (5 bis 10 Minuten.) Lafst man 
den Tiegel nicht vollig im Wasserstoffslrom er- 
kalten, sondern nimmt ihn direct nach dem Aus- 
loschen der Flamme heraus, so bemerkt man 
jedesmal ein Ergliihen der ganzen Erzmasse, die 
Oxydation findet wieder statt, die Folgę davon 
ist, dafs Salpetersanre ungelostes Eisenoxyd zuriick- 
lafst und sich dann dem gefallten Mangansuper-

* Fur die Entwicklung grSfserer Mengen Wasser- 
stoffgases mdchte ich den grofsen von mir modifleirten 
Kippschen Apparat (Bezugsquelle: A lt, Eberhard & 
Jager in llmenau, Thuringen) ais recht zweckmafsig 
empfelilen.

oxyd einverleibt. W ird sodann der Mangannieder- 
schlag mit Oxalsiiure reducirt, so ist infolge der 
Anwesenheit des Fe2 03 die sonst wasserhelle 
Losung roth gefarbt; die Titration ist dann un- 
moglich. Andererseits setzt man sich der Gelahr 
aus, dafs nicht alles Mangan in Losung, somit 
nicht gefallt sein kann. Ein  volliges Erkalten- 
lassen des reducirten Erzes im Wasserstoffstrom 
ist also ein unbedingtes Erfordernifs fiir das Ge- 
lingen der Probe.

Wenn der Platintiegel kalt geworden, nimmt 
man den Kupfercylinder heraus, schiebt ihn in 
einen 400 cc. fassenden Erlenmeyerkolben, iiber- 
giefst unter dem Dunstabzug mit 60 cc, HN03lj4  
und erhitzt auf dem Dralitnelz. Die Losung ist 
in einigen Minuten erfolgt. Wenn die Entwicklung 
brauner Dampfe nachgelassen hat, beginnt man 
mit der Chloratfallung. Sollte die Losung stofsen, 
so bedient man sich der Glasperlen (siehe Seite 159). 
Ist die Losung vor der yorschriftsmafsigen Zeit 
zu stark eingedampfl, so setzt man, noch 20 cc. 
HN031,4 z u , man unterlasse es jedoch nie, 
direct nach dem erneuten Saurezusatz eine 
Portion chlorsaures Kalium zuzusetzen. — Im 
iibrigen verweise ich auf dic Seite 157 gemach- 
ten Angaben.

Hat man die Reduction in einem Kupfertiegel 
vorgenonimen, so lafst sich derselbe niclit ohne 
weiteres in den Kolbenlials, welcher 30 mm weit 
ist, einfiihren. In diesem Falle druckt man den 
Tiegel behutsam in der Weise zusammen, wic 
es Fig. 10 veranschauliclil, in dieser Form lafst 
sich der Tiegel beąuem in den Kolben bringen.

Dadurch, dafs ich die 
Reduction in einem dun- 
nen Kupferblechtiegel vor- 
nelnne und sodann Erz 
sammt Tiegel in Salpeter- 
saure von 1,4 spec. Ge- 
wicht lose, ist es mir 
moglich, das reducirle Erz ohne Substanzver- 
lu st in Losung zu bringen und zugleich die 
zur Fallung erforderliche Saureconcentration zu 
haben. — Die Zeitdauer fiir eine Manganbe- 
stimmung (incl. Einwiegen) betragt nie mehr ais 
14/2 Stunden.

Etwa -30 versch iedene Erze (Bratmeisen- 
steine und Braunsteine) habe ich nach dieser 
K u p fertieg e lch lo ratm eth o d e  zu untersuchen 
Gelegenheit gehabt, aber nie ist es mir vorge- 
kommen, dafs nach erfolgter Reduction des Mn02- 
Niędersćhlages in Oxalsaure sich ein dunkelge- 
f arb ter Riickstand gezeigl hatte. Ein Beweis, 
dafs die Losung des reducirten Erzes iu Salpcter- 
siiure von 1,4 spec. Gewicht stets eine vollstan- 
dige gewesen sein mufs.

Die Genauigkeit dieser Methode ist gleicli 
derjenigen der Hampeschen Chloratfallung fiir 
Roheisen. Immerhin wird die fernere Erfahrung
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lehreri. ob es Falle giebt, in denen die Kupfer- 
tiegelchloratmethode ihre Dienste vcrsagt.

Einige vergleichende mafsanalytische Mangan- 
bestimmungen lasse ich folgen:

1. M ulm iges M anganerz. Angewandt: 1 g. 
Nach der Reduction im Wasserstoffstrome

wurde der Kupfertiegel im 400 cc. fassenden 
Erlenmeyer mit 60 cc. HNOal,4  tibergossen und 
erhitzt, bis keine braunen Diimpfe mehr auftraten. 
Man beschickte dann das Kolbchen mit etwa 50 
Stiick Glasperlen, setzle 1 Loffelchen KG103 zu, 
kochtc 5 Minuten, dann fernerer Zusatz von KC103 
und weiteres 5 Minuten langes Kochen. Jetzt 
gab man 30 cc. HN031,4, dann 1 Loffelchen 
KCIOj und kochte 10 Minuten lang. (Die Losung 
war stark eingeengt.) Nach 5 Minuten langem 
Abkuhlen wurde mit warmem Wasser verdflnnt 
und filtrirt.
100 cc. Oxalsaure entsprechen . . 65,8 cc. Chamaleon 
Unoxyd. Oxalsaure, entsprechend 27,5 cc. „ 
Durch MnOa oxvdiite Oxals3uro, 

entsprechend..........................38,3 cc. Chamaleon
Procentaler Gebalt: 38,3 . 0,5023 =  19,23 %  Mangan.

2 . Dasselbe Erz, nach der modificirten Belani- 
schen Methode analysirt, ergab:

10.28 % Mangan.

3. Dasselbe Erz, nach Methode III analysirt, 
ergab:

19.28 % Mangan.

4. Brauneisenstein. Angewandt: 1 g. Genau, 
wie sub 1 angegeben, verfahren.
50 cc. Oxalsaure entsprecbcn . . 32,9 cc. Chamaleon 
Unoxyd. Oxalsaure, entsprechend 11,7 cc. , 
Durch M11O2 oxdirte Oxalsaure, 

entsprechend . . . . . . . .  21,2 cc. Chamaleon
Procentaler Gelialt: 21,2 . 0,5023 =  10,65 %  Mangan.

5. Dasselbe Erz, nach der modificirten Belani- 
schen Methode analysirt, ergab:

10,74 % Mangan.

6 . Dasselbe Erz, nach Methode III unter- 
sucht; angewandt: 1 g. Man erhielt:

10,69 % Mangan.

III. Methode.
Princip: Losen des Erzes in HG1 von 1,19

spec. Gewicht, Yerdrangen der Salzsaure durch 
HNO, von 1,4 spec. Gewicht in Kochhitze, und 
Fallen der salpetersauren Losung mit chlorsaurem 
Kali. -

Man lose ł /2 bis 2 g Erz im 400-cc.-Erlen- 
meyer in 20 bis 40 cć. Salzsaure von 1,19 spec. 
Gewicht (ohne einen Trichter in den Kolbenhals 
zu setzen) direct auf dem Drahtnetz oder auf 
der Eisenplatte. Die Losung ist gewóhnlich in

kiirzester Zeit erfolgt. — Nach erfolgter Losung 
beschickt man den Kolben mit etwa 50 Stiick 
Glasperlen (siehe Seite 159), fiigt 25 cc. Salpeler- 
siiure von 1,4 spec. Gewicht zu und kocht 5 bis
10 Minuten. Nach Yerlauf von dieser Zeit werden 
wieder 25 cc. Salpetersaure von 1,4 spec. Ge
wicht zugesetzt und weitere 10 Minuten gekocbt. 
Schliefslich wiederholt man den Zusatz von 25 cc. 
Salpetersaure 1,4 zum drittenmal und beginnt 
zugleich mit der eigentlichen Ghloratfallung. Die 
weitere Fallung ergiebt sich aus dem auf Seite
157 Gesagten.

Nach der Titration giefst man die Losung 
sammt den Filterstiickchen von den Glasperlen 
ab und spiilt letztere in ein Becherglas. Die 
Perlen werden dann, wenn geniigend Yorrath 
yorhanden, aut einem Haarsieb tiichtig mit dem 
Stralile einer Wasserleitung gewaseben, im Haar- 
siebe getrocknet und sind so zu fernerem Ge- 
brauch tauglieb. — Die im Nachstebenden an- 
gefiihrten Beispiele zeigen, in welcli kurzer Zeit 
man zum Ziele gelangt, und wie die erhaltenen 
Resultate sich verhallen im Vergleich zu denen 
anderęr Methoden.

1 . M ulm iges M anganerz. Die Analyse 
\vurde 2 Uhr 45 Minuten begonnen.

1 g Erz im 400-cc.-Erlenmeyer mit 25 cc. 
HC11,1-9 iibergossen und direct auf dem Draht. 
netz erhitzt. — Die Losung war in 5 Minuten 
beendigt. Das Kolbchen wurde mit Glasperlen 
und mit 25 cc. Salpetersaure 1,4 beschickt,
5 Minuten gekocht, dann 25 cc. HN031,4 zuge
setzt, 10 Minuten-gekocht, schliefslich nochmals 
25 cc. HN031,4 zugefiigt und zugleich 1 Loffel
chen KCIO3, 5 Minuten gekocht, dann Zusatz 
von 1 Loffelchen KG103 und 5 Minuten gekocht, 
schliefslich Zusatz von 20 cc. HN031,4 und
1 Loffelchen KG10a und 10 Minuten gekocht. 
Nach 3 Minuten langem Abkiihlen verdiinnte man 
mit warmem Wasser bis auf etwa 200 cc., sodami 
wurde filtrirt, ausgewaschen, reducirt und titrirt. — 
Die Titration war um 3 Uhr 45 Minuten, d. i. 
innerhalb einer Stunde, beendigt.

100 cc. Oxalsaure entsprechen . . 65,8 cc. Chamaleon
Unoxyd. Oxalsaure entsprechend 27,4 cc. .
Durch M11O2 oxydirto Oxalsaure, 

entsprechend...............38,4 cc. Chamfdcon
Procentaler Gehalt: 38,4 . 0,5023= 19,28 %  Mangan.

2. Dasselbe, nach der modificirten Belanischen 
Methode analysirt. Angewandt: 1 g in 500 cc. 
Zur Fallung wurde rerwandt: 250 cc. =  x/o gErz.

50 cc. Oxals:lure entsprechen . . 32,9 cc. Chamaleon 
Unoxyd. Oxalsaure, entsprecheud 13,7 cc.
Durch MnCh oxydirte Osalsaure,

entsprechend............... 19,2 cc. Chamaleon

Procentaler Gehalt: 2.19,2 ..0,5023-=
19,2S % Mangan.
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3. B rau n ste in . Angewandt : 1/2 g. Yerfahren, 
wie sub I angegeben. Man erhielt:

44.20 % Mangan.

4. Dasselbe Erz, nach der Kupfertiegelchlorat- 
methode untersucht. Angewandt: Ł/2 g Erz. Man 
erhielt:

44.20 % Mangan.

5. 2 g T h o m a s ro h e is e n  im 400-cc.- 
Erlenmeyer mit 40 cc. HC11,19 iibergossen und 
auf der Eisenplatte gelóst. Das Kolbchen be- 
sehickte man mit Glasperlen, setzte vorsichtig 
und allmahlich 25 cc. HN031,4 zu und kochte 
auf dem Drahtnetz 10 Minuten lang. Nach Ver- 
lauf von dieser Zeit setzte man wiederum 25 cc. 
HNO jl,4 zu und kochte fernere 10 Minuten. 
Schliefslich wurde der Zusatz von 25 cc. HN031,4 
zum dritten Małe wiederholt und zugleich mit 
der Chloratfallung begonnen.

50 cc. Oxalsaure entsprechen . . . .  32,9 cc. Gh. 
Unoxydirte Oxalsaure, entsprechentl . . 24,15 , „
Durch MnO-2 oxyd. Oxalsaure, entsprechend 8,75 cc. Ch.

Procent. Gehalt: =  2,19 % Mangan.

6. Dasselbe Roheisen, nach der gewohn- 
lichen Hampeschen Chloratmethode gefallt. An
gewandt: 2 g.

50 cc. Oxalsaure entsprechen . . . .  32,9 cc. Gh. 
Unoxydirte Oxalsriure, entsprechend . . 24,3 „ „
Durch MnOa oxyd. Oxalsaure, entsprechend 8,60 cc. Ch.
D . . . .  u 0,5023.8,6 0 _rProcent. Gehalt:--- -g—  =  % Mangan.

7. 2 g Thomasroheisen, genau, wie sub 5 
angegeben, verfahren:

50 cc. Oxalsaure entsprechen . . . .  35,4 cc. Ch. 
Unoxydirte Oxalsaure, entsprechend . .24,1 „ „
Durch MnO-2oxyd.Oxalsaure, entsprechend 11,3 cc. Ch.

Procent. Gehalt: - =  2,88 % Mangan.u

8. Dasselbe Roheisen, nach der gewolm- 
lichen Hampeschen Chloratmethode gefallt. An
gewandt : 1 g.

50 cc. Oxalsaure entsprechen . . . .  35,4 cc. Ch. 
Unoxydirte Oxalsaure, entsprechend . . 29,75 „ „
Durch MnC>2 oxyd. OxaIsaure, entsprechend 5,65 cc. Ch. 
Procentaler Gehalt: 5,65.0,51 =  2,88 % Mangan.

9. B rau n e isen ste in . Angewandt: 1j« g. 
Verfahren, wie sub 1 angegeben.

50 cc. Oxalsaure entsprechen . . . .  35,1 cc. Cli. 
Unosydirte Oxalsaure, entsprechend . . 16,5 „
Durch Mn02oxyd.0xalsaure, entsprechend 18,6 cc. Ch.

Procent. Gehalt: 2.18,6 . 0,5023 =  1S,6S % Mangan.

10. Dasselbe Erz , von C. Meineke nach 
seiner Permanganatmethode analysirt, ergab:

18,70 % Mangan.

P r Uf ling der Filtrate der Chloratfallung a u f 
Mangan.

Yon einem aus dem Odenwald stammenden 
Manganerz, welches 8 ,58$ Fe und 20,02$ Mn 
enthielt, wurde zur Mn-Bestimmung nach Methode 
III 1 g angewandt. —  Die Bestimmung wurde 
genau so ausgefuhrt, wie sub 1 Seite 162 an- 
geben. Das Filtrat ohne das W asch w asser 
Hillte ich im 400-cc.-Erlenmeyerkolben heifs 
mit Natriumcarbonat und kochte einige Zeit 
lang. Da die Flussigkeit noch freies Chlor ent
hielt, mufste das Mn mil dem Eisen ais Mangan- 
superoxydhydrat ausfallen. — Die Fallung wurde 
filtrirt und mit heifsem Wasser ausgewaschen; 
sodann das Filter getrocknet und im Platintiegel 
bei nicht zu hoher Temperatur verascht. Den 
schwach gegliihten Riickstand brachte man so 
gut wie vollstandig in einen 200 cc. fassenden 
Erlenmeyer, setzte etwa 10 cc. HC11,19 zu 
und erhitzte auf der Asbeslplattc bis zur volligen 
Losung des Riickstandes.

Naclulem die I1C1 durch Verdampfen fast 
gtinzlich verjagt worden, setzte man 15 cc. 
HN031,4 zu, kochte auf der Eisenplatte, bis dafs 
die Flussigkeit beinahe eingedampft war und 
wiederholte nochmals zweimal den Zusatz von
15 cc. HN031,4, sowie darauf folgendes Ver- 
dampfen der Saure.

Nachdem man endlich den Kolben wiederum 
mit 15 cc. HNOal,4  beschiekt hat, begann man 
mit der Chloratfallung. Nach dem letzten 10 
Minuten langen Koehen war die Flussigkeit fast 
eingedampft, man verdunnte nach einigem Ab- 
kochen mit kaltem \Yasser und konnte n ich t 
die gerin g ste  Sp u r eines N ie d e rsch lag s , 
w oh l ab er e in e  au fse rst sch w ach e  Rosa- 
farbung w ahrnehm en. Es war somit eine 
absolut unsehatzbare Menge von Mangan an- 
wesend, welche hóchstwahrscheinlich aus der 
Filterasche stammte.

Das alkalische Filtrat von dem mit ^^COs 
gefiillten Niederschlag sauerte man schwach mit 
Essigsaure an, fiigte Natriumacetat und Brom
wasser hinzu und kochie, bis der Bromgeruch 
verschwunden war. Man erhielt einen geringen 
flockigen Niederschlag, welcher der Hauptsache 
nach A1203 zu sein schien; denn nachdem der 
Niederschlag abfiltrirt und mit einigen Tropfen 
S0 2 befeuchtet wurde, konnte ich eine Farben- 
anderung des Niederschlages nicht wahrnehmen. 
Dieser geringe Niederschlag wurde nun mit HC1 
und SO; in Losung gebracht und die Losung 
nach Methode I auf Mangan gepruft. ‘Es war 
mir jedoch unmoglich, Mangan nachzuweisen.
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Diese Thatsacbe ist eine sehr erfreuliehe zu 
nennen, sie beweist einerseits die Vollstiindigkeit 
der Hampeschen Chloratfallung und unterstfltzt 
andererseits die Lebensfahigkeit der Methode III. 
Ich vermuthe nun, dafs das von anderen Autoren 
in den Fillraten der Hampeschen Chloratfallung 
nachgewiesene Mangan nicht ungefalltes, sondern 
beim Auswaschen des Niederschlages durch- 
gelaufenes Mn02 gewesen sein wird.

Mangantitration nach C. Meineke.*

P r in c ip  der M ethode. Die mit Zinkośyd 
in geringem Ueberschufs neutralisirte Mangah- 
oxydullosung wird in eine abgemessene iiber- 
schussige Chamaleonlosung, welche 25 bis 30 g 
Zinksulfat enthalt, eingetragen. Der Chamaleon- 
uberschufs selbst wird mit Antimonchloriir zu- 
riickgemessen.

Diese Methode, fiir welche C. Meineke gute 
wissenschaftliche Belege erbracht hat, verlangt, 
wie leicht einzusehen, die grofste Reinlichkeit 
sSnimtlicher Mefsgefiifse und sonstigen Glassachen, 
sowie vollige Abwesenheit reducirender Substanzen 
in den zu verwendenden Reagentien und dem 
Filtrirmaterial.

Man konnte die Methode eine „Salonmethode* 
nennen, da sie, das Auflosen des Eisens oder 
Erzes abgereclinet, keine erhohte Temperatur 
erfordert, nicht die geringsten Dampfe entwickelt 
werden und der weitere Verlauf durch direct " 
aufeinanderfolgendc Handhabungen in eleganter 
Weise zu erledigen ist.

A u sfiih ru n g  der M ethode. 1 oder meh
rere Gramm Substanz werden in HC1 gelost, mit 
KCIO, oxydirt und das Oxydationsmittel durch 
Kochen vertrieben. Der zuriickbleibende Grafit 
des grauen Eisens hat keinen merklichen Einflufs 
auf Permanganat. In der Zwischenzeit giefst man 
in einen 500-cc.-Mefskolben 50 bis 60 cc. Zink- 
sulfatlijsung und lafst aus einer Biirette eine ab
gemessene, mehr ais zur Fallung des Mangans 
ausreichende Menge Chamaleon zufliefsen. (Die 
Praxis wird bald die nothige Chamaleonąuantitat 
fiir jeden specielien Fali schatzen lehren.)

In die so vorbereitete Pernianganatlosung 
giefst man unter Umschwenken und in Portionen 
die mit Zinkoxyd neutralisirte Erz- oder Eisen
losung liinzu, fiillt den Mefskolben bis zur Markę, 
schiittelt und filtrirt durch ein troekenes Asbest- 
tilter in ein troekenes Becherglas. Von dem 
klaren Filtrate werden 250 cc. =  ł/s der ein- 
gewogenen Substanzmenge in einem Mefskolben 
abgemessen.

Inzwiśchen pipettirt man 25 cc. Antimon
chloriir in ein Becherglas ab, fiigt 35 cc. HC11,19, 
sowie obige 250 cc. Filtrat hinzu und titrirt bis 
rosa. Die Endreaction ist mit vollkommener

* Bericht der amtlichen Yersuchsstation von 
Director Dr. Schmidt. Wiesbaden. 1885.

Scharfe zu erkennen, auch wenn die Fiirbung 
nach kurzer Zeit wieder verschwindet. —  Man 
stellt die Beziehung zwischen Chamaleon und 
Antimonchloriir fest, indem man 25 cc. Antimon- 
cblorufiośung in ein Becherglas abpipettirt und 
nach Zusatz von 35 cc. HC11,19, sowie 250 cc. 
Wasser mit Chamaleon bis rosa titrirt.

Man habe z. B. 1 g Manganerz eingewogen 
und zur Manganlallung 90 cc. Chamaleon ange- 
wendel und 1 cc. Chamaleon entspreclie 0,4 °ó 
Mangan —  0,004 g Mn.
25 cc. Antimonchloriir entsprechen . == 20,00 cc. Cli.
Unoxydirtes , entsprechen . = 10,00 . »
Durcli KMnOj oxydirtes Antimon

chlorflr, entsprechend . . . =  10,00 cc. Ch.
Es waren denmach in 250 cc. Filtrat == 10 cc.

Chamaleon ilberschfissig, oder in 500 cc. =  20 cc.
—  Folglich sind von den angewendeten 90 cc. 
Chamaleon =  90 —  20 =  70 cc. zur Fallung 
des in 1 g Erz enthaltenen Mangans activ ge
wesen. Der procentale Mn-Gehalt ware demnach

70 .'0,4 = 28,00 % Mangan.
An Stelle von Antimonchloriir kann man auch 

mit gutem Erfolg Ferrosulfat verwenden.
Die Beziehung zwischen Ferrosulfat und Cha

maleon wird in der Weise ermittelt, dafs man 
in eine 2 1 fassende halbkugelformige Porzellan- 
schale (22 cm Durchmesser) circa 1 1 Leitungs- 
wasser mit 60 cc. saurem Mangansulfat versetzt 
und diese Fliissigkeit mit 1 bis 2 Tropfen Cha
maleon rothet. Man pipettirt sodann 50 cc. Ferro
sulfat in das so vorbereitete Wasser ab und titrirt 
bis rosa. — Bei der Mangantitration wird das 
Wasser genau so Yorbereitet, wie angegeben. — 
Die Endreaction ist eine sehr scharfe und die 
Rosalarbung hiilt ziemlich lange an.

Die vorhandeneSalzsaui'ebezw. dasZinkchlorid, 
welches in dem Permanganat enthaltenen Filtrat 
vorhanden ist, wird durch den Zusatz der Mangan- 
sulfatlosung unwirksam auf Chamaleon' gemacht.

6 Manganbestimmungen in Erzen lassen sich 
nach Meinekes Methode bequem in 21/2 bis
3 Stunden ausfiihren, hochstens 1 Stunde mehr 
wurde die gleiche Anzahl von Bestimmungen in 
Roheisen erfordern.

Ueber erforderliche Reagentien und Aśbestfiller. 
Sau re  M angansu lfatlo sung . In einem tarirten 
1'/a-l-Becherglas werden 200 g kryst. Mangan
sulfat in 1000 cc. Wasser gelost. Die Losung 
wird in eine 3 1 fassende Rollflasche filtrirt und 
zum Filtrat werden 2000 cc. verd. H2S0 4 (1 : 4) 
hinzugefugt. Den Verschlufs der Flasche bilden 
Gummistopfen, Blase - und Heberrohr. (Siehc 
Fig. 1.)

Z in k o x y d . (Zincum oxyd. v. hum. parat. 
oder Zinc. oxvdat. v. sicc. parat.) Das Zinkoxyd 
wird in einer flachen Porzellansehale ausgebreitet 
und im Jluffelofen ausgegliiht.
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Das Ausgluhen hat nicht etwa den Zweck, 
metallisches Zink, welches iibrigens nur im Zinc. 
oxyd. v. sicc. parat. yorkommen kann, zu oxy- 
diren, sondern um etwa anwesende organische 
Substanzen (Staub, Holz, Stroh, Papier u. s. w.) zu 
zerstoren. Das ausgegliihte Zinkoxyd mufs aufs 
sorgfaltigste vor Staub geschiitzt aufbewahrt 
werden. Zum Gebrauche wird das Zinkoxyd in 
der in Fig. 2 abgebildeten Neutralisirflasche mit 
Wasser aufgeschlemmt (s. Seite 154) bereit gehalten.

C ham aleon losung . Ueber Darstellung und 
Concentration siehe Seite 154.

Z in k su lfa t. Wage in einem tarirten 2 1 
fassenden Erlenmeyer 1000 g Zincum sulfurie. 
puriss. (kleinkryst.) ab, fiige ca. 1400 cc. Wasser 
zu und lose unter ofterem Umschiitteln auf, fil- 
trire mittelst des Dr. O. Kaysserschen Schwinmiers 
in einen 2 1 fassenden Mefskolben ab und fiille 
bis zur Markę. Die Losung wird in der Fig. 1 
skizzirten Flasche aufbewahrt.

Pro 1 Manganprobe verwende man 50 bis 
60 cc. Losung, \velche 25 bis 30 g ZnSO, -f-
7 aqua enthalten.

A n tim o n ch lo riir. Man lose 15 g Anti- 
raonoxyd. (Stibium oxydal.) in 300 cc. Salzsaure 
von 1,19 spec. Gewicht und verdiinnc mit Wasser 
his auf 1000 cc.

F e rro su lfa t. 100 g kryst. Eisenvitriol (in 
einem Porzellanmorser verriebene Krystalle) werden 
im tarirten 1-1-Erlenmeyer abgewogen, mit 600 cc. 
Wasser und 25 cc. verdiinnter Schwefelsaure 
ubergossen und unter Erwfirmeh gelost, sodann 
in einen 2 l/2-I-Rundkolben (Fig. 3) flltrirt, das 
Filtrat auf etwa 1000 cc. verdiinnt und 500 cc. 
concentrirte Schwefelsaure zugefiigt. Nach yolli- 
gem Erkalten der Losung fiillt man zur 2000-cc.- 
Marke mit Wasser auf, mischt gut und ver- 
schliefst den Kolben mit einem Gummistopfen, 
durch welchen eine 50-cc.-Pipette fiihrt.

A sb e st. Man braucht fur das eben zu be- 
schreibende Filtrirverfahren keinen theuren lang- 
faserigen Asbest, sondern kann den Zweck durch 
billigere kurzfaserige Qualitat vollstiindig erreiclien. 
Ich bearbeite den kauflichen Asbest auf einem 
Haarsiebe, welches mit einem Holzring von 14 cm 
Durchmesser und 10 cm Hohe umgeben ist, 
direct unter der Wasserleitung, behufs Auflocke- 
rung des Gefuges, lasse das Wasser abfliefsen 
und gebe den Asbest in einen l^/j-l-Ęrlennieyer, 
iibergiefse ihri mit roher conc. Salzsaure und 
erhitze langere Zeit auf der Asbestplatte. Giefse 
sodann durch das Haarsieb Siiure und Asbest ab 
und lasse einen kraftigen Wasserleitungsstrahl 
auf den Inhalt des Siebes wirken, indem der 
Asbestbrei mittelst eines Hornloffels gut umge- 
arbeitet wird, bis das Ablaufende sich ais saure- 
frei erweist. Nun wird der Asbest im Haarsieb 
in einem Dampfapparat oder Luftbad getrocknet, 
dann in einer Porzellanśchale ausgebreitet und 
der Gliihhitze einer MufTel ausgesetzt.

Der so erhaltene Asbest ist sclmeeweifs, 
locker und frei von organischen Substanzen. 
Man hebe ihn vor Staub geschiitzt auf.

G 1 a s w o 11 e. Man bedient sich der gewohn- 
lichen feinen Glaswolle. Befiirchtet man, die 
Wolle enthalte organische Bestandtheile, so mussen 
letztere zerstórt werden. Da indessen die Glas
wolle in der Muffelhilze sintern wurde, mussen 
wir den Oxydationsprocefs auf nassem Wege 
vornehmen und dies gelingt ganz vor/.iiglich 
durch Kochen mittelst Ghromsaure und Schwefel
saure. Nacli dem Auskochen lafst man den 
Kolben erkalten, verdiinnt mit Wasser, giefst ab, 
fiillt nochmals mit Wasser auf und entleert den 
Kolbeninhalt auf das erwiihnte Haarsieb. Nach 
volligem Auswaschen mit Wasser wird die W olle 
im Sieb gelrocknet und zum Gebrauch vor Staub 
geschiitzt aufgehoben.

H e rs te llu n g  der A sb estfilte r. G. Meineke 
flltrirt durch lose in den Trichter eingelegten 
Asbest. Auf diese Weise wollte es mir nicht 
gelingen, vóllig klare Filtrate zu erzielen, trotz- 
dem ich langfaserigen Asbest verwandte. Indessen 
wende ich ein Filtrirverfahren an, welches mir 
stets klare Filtrate liefert. In einen gewohnlichen 
Glastrichter (ich verwende solche, die keinen 
Conicitatswinkel von 60° haben, daher zum Fil- 
triren mit Papierfiltern ungeeignet sind) giebt 
man etwas Glaswolle, giefst darauf eine dOntie 
Schicht in Wasser aufgeschlemmten Asbest, lafst 
abfliefsen, bedeekt den Trichter mit einer Papier- 
scheibe und setzt den Trichter in einen Dampf
apparat oder in ein Luftbad u. s. w. Nach der 
Filtration hebe ich den Asbest wie die Glaswolle 
in einem Becherglas, welches Ferrosulfatkryslalle 
und rohe verdiinnte Schwefelsaure cnthiilt, ge- 
trennt auf und bearbeite, wenn geniigend Vor- 
ratb, Asbest sowie Glaswolle auf dem Haarsiebe 
mit dcm Strahle der Wasserleitung.

Ueber eine neue Form  der M efskolben. 
Grofse Erleichte- 
rung beim Filtriren 
der Mangansuper- 
oxydhydratfallung 
bieten die von mir 
speciell fiir diesen 
Zweck construirten 
Mefskolben. (Siehe 
Fig. 11 und 12.)

Bislang kannte 
man nur Rundkol- 
ben, welche z. B., 
abgesehen von der 
geringen Boden- 
ilache beim Er- 
hitzen der im Kol
ben befmdlichen 
FKissigkeit, sowie 
der Gefahr des
leichten Umfallens,
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den Naclitheil hat
ten, welcher sich 
namentlich bei der 
Meinekeschen Per- 
manganalmethode 

sehr fiihlbar 
maehte, dafs beim 
Fillrircn das Durch- 
glucken der Luft- 
blasen selbst dieam 
schonsten abgesetz- 
ten Niederschlage 
wieder aufriihrte 
und die Filtration 
ganz wesentlich be- 
eintrachtigte.

Die Form (Fig. 
12) dieser neuen 

j., Kolben* ist diejeni-
ge der bekannten

* Zu beziehen aus der Glasblaserei von C.Gerhardt, 
Marąuardls Lager in Bonn am Rhein.

Ęrlenmeyer mit dem Unterschiede, dafs an ersteren 
eine Ausbauchung angebracht ist, welche die 
Hauptmenge des abgesetzten Niederschlages auf- 
zunehmen vermag.

Die Kolbenfonn Fig. 12 ist schwierig her- 
zustellen und ist daher auch der Preis bedeutend 
hoher ais derjenige fiir die Kolbenform Fig. 11.
— Ein Durehglucken von Luftblasen findet bei 
Anwendung des Kolbens Fig. 12 ab so lu t n ich t 
s ta tt, wahrend dies bei der Kolbenform Fig. 11 
wohl slattfindet, ohne jedoch den in der Aus
bauchung befmdlichen Niederschlag aufzuriihren.

Nach der Manganfallung und AufTiillung bis 
zur Markę wird der Kolben tuchlig geschuttelt 
und dann derart in einen Kolbentriiger aus 
Weidengeflecht gelegt, dafs die Ausbauchung 
nach unten kommt.

Nach einigem Absitzen wird filtrirt und man 
hat das Vergniigen, diese Operation in kurzester 
Zeit erledigt zu sehen.

Hiitte Yulkan, im Februar 188G.

Ueber tlie Porositiit yon Eisen und Stalli.
Yon Dr. Wilh. Thorner,

Je langer ich mich mit dem Studium von 
Eisen und Stahl beschaftige, um so klarer wird 
es m ir, dafs zur richtigen Beurtheilung dieser 
Materialien die chemische Analyse allein nicht 
mafsgebend sein karm. Eine genaue Beobachtnng 
und Bestimmung der Eigenschaften und des 
Verhaltens dieser Producte in p b ys ika lisch e r 
Bez iehung  ist dabei ebenfalls von der aller- 
grofsten Bedeutung und kann, besonders neben 
der chemischen Analyse, nicht genug gewurdigt 
'werden.

Zu diesen physikalisclien Untersuchungen 
gehort unter anderen:

1. D ie Bestim m ung der Fe stig k e it und 
D ehn barke it, das heifst, die Priifung des Yer- 
haltens gegen Druck, Zug und Stofs. Diese Be
stimmungen werden jetzt im grofsartigen Mafs- 
stabe ausgefuhrt und es durfte wohl kaum ein 
grofseres Stahlwerk existiren, auf weichem nicht 
von jeder erblasenen Charge eine Zerreifs- oder 
Schlagprobe angestellt wird. Aber diese Versuche 
ergeben allein auch nicht immer das gewiinschle 
Resultat und es gehort nicht gerade zu den 
Seltenheiten. dafs z. B. Seliienenstahl, welcher 
bei diesen Yersuchen auf dem Werke eine be
deutende Festigkeit ergab, sich im Betriebe sehr 
wenig widerstindsfahig zeigte und rasch abnutzte, 
wahrend ein nach den Yersuchen weniger fester 
Stahl sich im Betriebe ais vorzuglich erwies.

2. D ie Bestim m ung der D ich te  oder des 
spec. Ge w i c li ts. Dieselbe wird ebenfalls hiiu- 
figer nach bekannten Methoden ausgefuhrt , die 
Kcnntnifs derselben spielt aber allein auch nur 
eine untergeordnete Rolle.

3. D ie Bestim m ung  der Po ro s itiit. Dafs 
das anscheinend dichte Eiscn eine gewisse Poro- 
sitiit besitzt, ist seit langer Zeit bekannt, hat man 
doch selbst die in den Poren eingesclilossenen 
Gase aufgefangen und eingehend untersucht. 
Bislang war jedoch eine einfaclię und genaue 
Methode zur Bestimmung der Grofse dieser Poro- 
sitiit nicht bekannt, die jetzt mit Hulfe des im 
Octoberheft d. Zeitselir. 1884 S. 594 beschriebenen 
Yolumenometers ohne Schwierigkeiten auszufiihren 
ist. Dafs nun gerade die genaue Kenntnifs dieser 
Porositiit zur Beurtheilung der Giite yon Eisen 
und Stahl von besonderer Wichtigkeit sein durfte, 
liegt wohl auf der Hand, denn im allgemeinen 
wird ein poróser Korper weniger Festigkeit zeigen 
und auch den oxydirenden und zersetzenden Ein- 
wirkungen jeder Art eine grofsere Oberflache 
bieten.

4. M ik roskop ische U ntersuchung  des 
inneren Gefiiges/' j  Die mikroskopische Prufung 
geatzter SchlilTe gewinnt immer mehr und mehr 
Bedeutung. So hat noch in letzter Zeit Dr. H. 
Wedding* sehr interessante MitUieilungen iiber

* »Stahl und Eisen« 1885, S. 4S9.
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diesen Gegenstand gemacht. Im ganzen sind 
jedoch unsere Kenntnisse hieriiber noch rccht 
liickenhaft und werden fortgesetzte Untersuchungen 
in dieser Richtung, vielleicht unter Darstelhmg 
der entsprechenden Mikroi)liolographien, ohne Frage 
noch recht interessantes M ateriał zu Tage be- 
fordern.

5. D ie Bestim m ung  des V erh a lten s 
gegen m agnetische In flu en z  unter bestimmten 
Bedingungen und Fests te llu n g  der S tiirk e  
des b leibenden M agnetism us. Ueber diesen 
Gegenstand liegen, soviel mir bekannt geworden, 
noch gar keine Untersuchungen vor, doch diirften 
dieselben, besonders bei der Glassificirung des 
Stahles, von grofsem Interesse sein. Die Aus- 
fiihrung derartiger Untersuchungen ist aber gar 
nicht mit so grofsen Schwierigkeiten verkniipft, wie 
es anfanglich wohl erseheinen mag, und ich hofle 
Gelegenheit zu finden, spater auf diesen Gegen- 
stand zuruckzukommen.

Es liefsen sich noch mehrere physikalische 
Eigenschaften anfiihren, diese wenigen mógen 
jedoch hier geniigen.

Wenn man nun in einem bestimmten Falle 
neben den , Resultaten der chemischen Analyse 
diese physikalischen Eigenschaften genau kiinnte 
und aufserdem noch die W id e rs tan d s fiih ig k e it 
des vo rliegend en  M ate ria ls  gegen die oxy- 
d irende E in w irk u n g  der W itte ru n g  festge- 
stellt hiitte, so glaube ich, dafs diese Daten ein 
ganz vorziigliches Materiał zur Beurtheilung der 
Giite und H a ltb a rk e it a lle r Eisen- und Stahl- 
sorten bieten wurden.

Ich gestatte mir heute einige Mittheilungen 
iiber das V e rh iiltn ifs  der P o ro s ita t zur 
Festig k e it in ein igen Eisen- und Stahl- 
sorten zu machen.

Die Porositatsbestimmungen wurden in iihn- 
licher Wreise, wie solche in dieser Zeitschrift* bei 
der Untersuchung von Koks und Holzkohlen be- 
schrieben wurden, ausgefiihrt, nur mufs hierbei 
viel genauer und exacter gearbeitet wci'den, da schon

die allergeringste Menge eines fremden Korpers: 
Eisenoxyd, Hammerschlag, Papierfasern etc.' in 
dem Eisenpulver (feinen Eisenfeilspanen) die Re
sultate vollstiindig illusorisch macht. Auch die 
zu verwendenden Volumenometer miissen ein recht 
scharfes und genaues Ablesen gestatten und die 
Temperatur von 15° G. mufs bei den Ablesun- 
gen besonders genau eingehalten werden.

Zur Bestimmung des Volum s des porosen 
E isen s wurden gut gedrehte Cylinder von
10 mm Durehmesser und etwa 100 mm Lange 
benutzt.

Die Ablesungen wurden in einem Mafsrohr 
von 12 mm lichtem Durehmesser, welches in 
Vio ccm eingetheilt war, ausgefiihrt. Da nun 
beim Niedergleiten dieser schweren Eiseiicylinder 
ein glasemes Volumenometer-GefHfs sehr leicht 
zertrflmmert wiire, so habe ich fiir diese Yersucne 
das glaserne Mafsrohr mit einem aus Zinkblech 
gefertigten Gefafs versehen.

Das Volumenometer, welches zur Dichtebe- 
stimmung des (moglichst) p o ren fre ien  Eisen- 
pu lvers benutzt wurde, war nur 10,0 mm weit 
und gestattete leicht ein Ablesen bis auf 0,025 ccm 
genau. Das Eisenpulver wurde in m einem  In- 
s titu te  selbst mittelst einer guten Feile von 
der Yorher von der Oxydschicht vollstiindig be- 
freiten Eisenprobe genommen. Dasselbe wurde 
zunachst auf Glanzpapier aufgefangen und dann, 
um jede Yerunreinigung fern zu halten, noch 
zweimal mit einem schwachen Magnetęn aufge- 
lesen. Zu den Versuchen wurden ais Netzfliissig- 
keit Alkohol und stets 100 bis 150 gr Eisen- 
cylinder und wenigstens 30 bis 40 gr Eisenpulver 
verwendet. Die weitere Ausfiihrung der Versuche 
und Berechnung der Resultate geschah in der 
schon friiher beschriebenen Weise.

Bei den Zerreifsproben wurden die gebrauch- 
lichen Grofsen (gut abgedrehte Cylinder von ca. 
20 mm Durehmesser und 200 mm Lange) bei- 
bebalten.

Die erzielten Resultate sind folgende:

Spec. Gewicht In 1 kg Eisen to 3
des sind enthalten rt a

Nr.  ̂ Eisen- und Stahlsorten
a ^
•sl

tli
3fw .5

B
EG4JłiO

s3rt
aa.2

a a
S.1
s“
o

•* s.ti E 2
"c
a

ajaVQ
Bemer-
kungen

w p. o ccm ccm ccm U- % %
1 GewOhnliches Gufseisen................. 7.142 7,042 2,000** 140,00 142,00 V Pehlst. — —
2 Bessemerstabt fiir Schienen . . . . 7,812 7,722 1,500 128,00 129,50 54,5 53,8 15,0
3 Thomasflufseisen........................... 7,968 7,813 2,500 125,50 128,00 46,1 59,0 27,0
4 BessemerstahlfflrLocomotivbandagen 7,784 7,737 0,730 128.28 129,01 62,5 53,0 22,9
b , fur harte Schmiedetlieile 7,983 7,908 1,230 125.23 126,46 78.0 38,5 18,0
« Thomasslahl.................................. 7,752 7.700 1,580 128,42 130,00 56,5 45,3 15,0
7 Bessemerstalil fur Schienen . . . . 7,921 7,826 1,530 126,24 127,77 57,4 58,3 24,0
8 » v 7,7 do 7,729 0,530 128,95 129.48 56,5 52,0 20,0 \ mu einer
9 7,871 7,790 1,250 127,05 128,30 56,5 53,5 19,0 / Charge

10 Thmnasstahl ............................... 7,931 7,757 2,800 126,10 128,90 56,3 52,3 24,5

* »Stahl u ml Eisen« 1884, S. 594.
** Die mikroskopische Untersuchung eines geatzten 

Sclilifies dieses gewShnlichen Gufseisens ergab, dafs 
III.6

sehr viele der vorbandenen Poren mit Schlacke an- 
gefullt waren, wodurch sich die gefundene geringe 
Porositat und Dichte leicht erklart.

4
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Diese Untersuchungen zeigen zuniichst, dafs 
die Grofse der Porositat von Eisen und Stahl 
sehr wohl zu niessen ist und dafs dieselbe selbst 
schon bei den versehiedenen Stahlsorten sehr 
grofse Schwankungen zeigt.

Im allgemeinen ergiebt sich nun aus diesen 
Resultaten wohl, dafs, wie zu erwarten war, die 
Grofse der Porositat im umgekehrten Verhaltnifs 
zu der Festigkeit steht, indem ein festeres Product 
die wenigsten Poren aufweist, doch finden nicht 
selten auch recht bedeutende Abweichungen von 
dieser Regel statt. Diese letzteren finden aber 
ganz ungezwungen dadurch ihre Erklarung, dafs 
die Poren, welche bekanntlich beim Erkalten des 
fliissigen Eisens durch Gasaussclieidung entstehen, 
wohl schwerlich uber den ganzen Eisenblock 
vollstandig gleiclnnafsig vertheilt sein werden und 
dafs ferner auch nur in den seltensten Fallen eine 
einzelne Zerreifsprobe die mittlere Festigkeit der 
ganzen Charge ergeben wird. (Ich erlaube mir, 
hier noch dic Bemerkung einzuflechten, dafs unter 
Porositat die zahlreichen mikroskopisch kleinen 
Gasblaschen, nicht aber die einzelnen grofseren 
Gasblasen und Hohlraume zu verstehen sind.)

Wenn man von verscliiedenen Stcllen z. 13. 
eines Gufsstahll)locks entsprechende Proben ent- 
nahme imd von denselben Proben nacheinander 
Festigkeit und Porositat bestimmte,* so wurden

* Das zu den vorstehend beschriebenen Versuchen 
benutzte Materiał, welches ich der Freundlichkeit des 
Herrn Ingenieur Kurt Sorge, hier, verdanke, entstammte 
zwar stets demseiben Gufsblock, doch wurden zur 
Bestimmung der Festigkeit und der Porositat itnmer 
yerschiedene Proben Yerwendet.

wohl ohne Frage die Werthe der ersteren mit 
der Grofse der letzteren in einem bestimmten, 
geregelten Verhiiltnisse stehen. Man wiirde ferner 
durch diese Bestimmungen einen hochst interessan ten 
und wichtigen Einblick in den Gang der Gasaus- 
scheidung beim Erkalten des fliissigen Stahles 
und somit iiber die Vertheilung der Porositat 
und der Festigkeit in demseiben gewinnen. Da 
mm das fliissige Eisen im Converter zweifcllos voll- 
stiindig homogen ist, so ist auch anzunehmen, dafs der 
Inhalt sannntlicher (gleich grofser) Goquillen der
selben Charge von gleicher Qualitat sein wird. 
W iirde man daher andere Stahlblockc der glei- 
chen Charge weiter bearbeiten, hammern oder 
walzen, so wiire man imstande, durch die Ent- 
nahme heiier Yersuchsproben dieses mehr und 
mehr verarbeiteten Materials das Verhalten und 
die Wanderung der Poren bei diesen Operationen 
mit grofser Genauigkeit zu verfolgen. Wollte 
man dann noch ein Uebriges thun und yori allen 
diesen Yersuchsproben gleichzeitig geiitzte Schlifie 
herstellen und dieselben unter dem Mikroskop 
einer vergleichenden Untersuchung unterwerfen, 
so wurde man voraussichtlich einen ungemein 
wichtigen Einblick in die Structur des vorliegenden 
Materials und sehr werthyolle Anhaltspunkte zur 
Beurtheilung der Giite und Haltbai-kcit desselben 
gewinnen.

Osnabriick, im Januar 188G.

Am lytisch - mikroakopisches und chemiach -łechnisches 
Institut.

Die Herstellung scli w er er Sclimiedestucke.

Ein unter dem Titel »The manipulation of 
heavy forgings* von Mr. T. Putnam aus Darling- 
tón vor der »Cleveland institution of Engineers« 
gehaltener Yortrag bietet so viel des Beachtens- 
werthen, dafs eine auszugsweise Wiedergabe fiir 
yiele der Leser yon »Stahl rnid Eisen«, denen 
der Yorlrag im Original* nicht zuganglich ist, 
von Interesse sein diirfte.

Putnam bespriclit ausschliefslich die Her
stellung der Schmiedestucke aus Schweifseisen, 
und unter diesen wiederum nur die Hintersteven 
und Ruder fiir grofse Dampfer, also Stucke, 
welche jedenfalls zu den interessantesten und 
schwierigsten Arbeiten der Schmiederei zu rech- 
nen sind. Der Redner begriindet eingangs seines

* S. u. a. »Engineering* Nr. 1038 u. 1039, 1885.

Yortrages die Beschrimkung auf die Besprechung 
nur dieser Stucke besonders damit, dafs er die 
aufserordentliche Wichtigkeit, welche eine gewissen- 
liafte und żuyerlasśjge Fabrication dieser Stucke 
fiir die Sicherheit der damit yersehenen Dampfer 
hat, hervorhebt. E r versteigt sich dann zu der Be- 
hauptung, dafs ein sehr grofser Theil der an der 
englischen Kiiste vorgekommenen Schiffsimfiille 
auf Rechnung einer mangelhaften Bcschaffenheit 
der Steven und Ruder, und insbesondere der 
daran befindlichen Schweifsstellen, zu setzen sei. 
E r sucht dies zu belegen durch Mittheilungen 
aus den Berichten des englischen Lloyds und 
durch Vorfuhrung von Bruchstiicken, welche in 
mangelhafter Schweifsung ihre Ursache hatten. 
Dem Referenten sclieinen die betreflenden Aus- 
fuhrungen etwas zu stark aufgetragen zu sein, da
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sehr viele der vorgekommenen Briiche wahrschein
lich durch Auflaufen auf den Griind entstanden sind. 
Bei der spiiteren Untersuchung der Bruchstellen 
mogen sich dann wohl mehrfach kleinere Schweifs- 
fehler gefunden haben, denen man dann ohne weiteres 
die Hauptschuld an dem vorgekommenen Bruche 
zugeschoben hat. Allerdings wird unter einer 
so grofsen Anzahl von Unfiillen auch eine gewisse 
Am alii yon wirklich schlechten Scliweifsungen 
zum Vorschein gekommen sein; sollte dies aber 
wirklich in solchem Umfange der Pall sein, wie 
Putnam hinzustellen beliebt, so wiirde dadurch auf 
einen Theil der englischen Fabrication ein bedenk- 
liches Licht geworfen werden. Jedenfalls hat Putnam 
recht, wenn er die gefundenen Mangel nachdriick- 
lich ans Licht zieht, um eine allgemeine Besse
rung in der Fabrication und damit eine grofsere 
Sichenmg der Schiffahrl hervorzurufen; denn ein 
Schiff mit gebrochenem Ruder oder Steven ist, 
wie er ganz richtig sagt, bei sclilechtem Wetter, 
weil absolut nicht zu steuern, sehr leicht dem 
Verderben ausgesetzl.

Zunachst geht Putnam dann auf die Einzel- 
heiten der Fabrication ein und zeigt in Fig. 1, 
aus welchen Theilen und wie ein Steven zusarn-

1.

-
ii

.ifJ. ....___-̂------------ .■tagj

mengesetzt wird. W ie die Figur zeigt, bestelit 
ein Steven gewohnlicher Gonstruction (fiir Handels- 
dampfer) aus drei Theilen und zwar aus dem 
Schraubenpfosten a, dem Ruderpfosten b und dem 
Kielstuck c. Weiter wird dann erlautert, wie die 
einzelnen Stucke hergestellt werden. So wird, 
um das Stiick a zu schmiedcn, zuerst eine vor- 
handene entsprechend dicke und schwere Stange 
b, in Deutschland Kaue gcnannt, siehe Fig. 2, 
genommen und an dem Ende a nach Yorherigem

% 2

Erwiirmen flach geschmiedet. Sodann werden 
auf dieses Ende Schmiedeisenpakete mit Zwischen- 
lagen, wie die Figur zeigt, aufgelegt, und das 
Ende a mit den Paketen im Schweifsofen auf 
eine saftige Schweifshitze gebracht, woraitf das

Ganze durch schwere Hammerschlage zu einem 
Stiick zusammengeschweifst wird. Danach wird 
das Stiick umgedreht und die andere Seite ebenso 
mit Paketen besetzt, wie Fig. 3 zeigt, und hier- 
mit in gleicher Weise verfahren.

&u^.3

Auf diese Weise wird so lange fortgefahren, 
bis gentigendes Materiał vorhanden ist, um zur 
Formgebung, also zum Fertigschmieden, schreiten 
zu konnen. Es wird dann zunachst die Nabe 
Fig. 4 ausgebildet und gelocht, und zwar so ge
nau nach Mafs, wie dies unter dem grofsen Ham
mer moglich, dann wird wieder neues Materiał 
aufgeschweifst, wie in Fig. 4 angedeutet, und 
darauf wieder mit der Formgebung fortgefahren.

Dies wird dann wechselweise so lange fort- 
gesetzt, bis das Stiick die geniigende GrSfse und 
Form bat.

Nach Fertigstellung des Endes a wird die 
Kaue bei b abgehauen und auf dieser Seite dann 
ebenso verfahren wie yorher bei a. Fig. 5 zeigt das 
Stiick 1) aus Fig. 1 und Fig. 6 das Stiick c im 
hammerfertigen Zustande, und sind diese Skizzen 
wohl ohne weitere Erlauterung verstandlich.

o.

£
- -/F n  ^ •6-.//r?L__

Die weitere Vollendung der einzelnen Stiicke 
geschah friiher vonviegend durch Behauen im 
warmen Zustand und durch Abschlichten und Be- 
hammern der Fliichen mit Handhammern. Put
nam ist der Meinung, dafs diese Methode nicht 
gut sei, weil mit dem haufigen Erwarmen und 
dem vielen HSmmern in fast kaltem Zustande 
eine Verschlecliterung des Gefiiges Yerbunden sei, 
er ist deshalb fiir die Yollendung durch die Ar- 
beitsmaschine im kalten Zustand. Gegen diese
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Ansicht lafst sieli nichts sagen, nur wird die 
Ilandschmiederei immer noch gewisse Arbeiten 
ausfiihren mussen, und zwar diejenigen, welche 
auf der Maschine nicht oder theurer ausfiihrbar 
sind wie von Hand. Bei Entscheidung dieser 
Fragen spielen die Selbstkosten die Ilauptrolle, 
und wird sich die Entscheidung bei der fort- 
wiihrenden Vergr6fserung imd Yerbesserung der 
Arbeitsmasclunen immer mehr zu gunsten der- 
selben hinneigen.

Nachdem der Redner im weiteren Yerlaufe 
seines Yortrages erwahnt hat, dafs Schmiedeisen 
die Eigenschaft habe. lange vor Erreichung seiner 
Schmelztemperatur, welche er zu 2000 0 G. an- 
giebt, in einen weichen teigigen Zustand uberzu- 
gehen, und dafs in diesem Zustand befindliche 
Stiicke unter Druck oder Schlag aneinander ge
bracht, fest aneinander haften und ein vollkom- 
menes Ganze bilden, geht er dazu iiber, die 
Praxis des Schweifsens zu besprechen.

E r sagt, heifses Eisen in der Temperatur, 
welche zum Schweifsen geeignet sei, iiberziehe 
sich an der Luft mit einer Osydschicht, welche 
in der Schweifstemperatur nicht fliissig sei und 
ein Hindernifs fiir die innige Beriihrung der zu 
schweifsenden Obcrflachen bilde. Durch Zufiigung 
voii Kieselsiiure (Sand) bilde sich ein Eisensilicat, 
welches in besagter Temperatur eine gul fliissige 
Schlacke bilde. Es sind dies die allgcmein be- 
kannten Grundbedingungen fiir das Schweifsen und 
braucht darauf wohl nicht weiter eingegangen zu 
werden. Weiter nennt Mr. Putnam dann drei 
Hauptmomente, auf welche beim Schweifsen be
sonders acht zu geben ist, und zwar:

1. Auf Erhaltung der richtigen Temperatur 
beim Schweifsen.

2. Auf richtige Anordnung und Formgebung 
der zu schweifsenden Stiicke, welche so bescliaffen 
sein mufs, dafs die Schlacken entweichen konnen.

3. Dafs die angewandte Kraft ausreicht, um 
alle Schlacken auszutreiben.

Auf Erreichung der Temperatur uud gute 
Durchwarmung der Stiicke mufs grofse Aufmerk- 
samkeit verwandt werden, denn wenn die Tem
peratur nicht ganz hocli genug ist, so werden 
die Stiicke aufsen schweifen und innen unganz 
sein. Im andern Fali, wenn die Temperatur zu 
hoch ist, d. h. wenn das Eisen verbrannt wird, 
ist das Materiał verdorben und lafst sich auch 
nicht schweifsen. Eine viel gebriiucbliche Form 
der. Schweifsstellen ist die in Fig. 7 dargestellte, 
es ist dies eine sogenannte ineinander gesteckte 
Schweifsung. Diese Form ist aber durchaus fehler- 
haft und verwerflich.

Bei Fig. 7 ist der Winkel a zu stumpf, die 
Spitze zu kurz genommen und gleichzeitig die Zu- 
gabe fiir den Abbrand und zum Nachschmieden 
zu klein. Diese Schweifsen werden gewóhnlich 
durch Żusammenpressen mittelst Schrąuben ver-

einigt und durch Ueberschmieden mit Handham- 
mern iiufserlich gesund und dicht gemacht. Da 
diese Stiicke schon im Feuer vollstandig dicht 
aufeinander gelegen haben, so ist in der Regel in 
der Mitte der Stiicke an der Schneide der dort 
gebildete Gliihspan sitzen geblieben, weil derselbe 
wegen Mangels an Flufsmittel (Sand) nicht hat 
in Flufs kommen konnen, selbst wenn die Tem
peratur hoch genug gewesen ist. Da, wo der 
Gliihspan sitzen gęblieben ist, hat selbstverstand- 
lich keine Schweifsung stattgefunden. Bei der 
geringen Zugabe mussen die Arbeiter dann auch 
angstlich darauf sehen, dafs die Temperatur nicht 
sehr hoch kommt, weil sonst durch den Abbrand 
leicht Mindermafs entsteht; die Folgę davon ist, 
dafs hiiufig gar nicht ordentlich durchgewiirmt 
wird, und dann kann die Schweifsstelle auch 
wieder nicht gesund werden. Fig. 8 zeigt da
gegen, wie eine derartige Schweifsstelle cigenllich 
aussehen sollte, und in guten Fabriken auch 
wirklich aussieht. In hiesigen Fabriken ist die 
letztere Form wenigstens die allgemein ubliche.

Die Schweifsstelle bekommt, wie Fig. 8 zeigt, 
eine solche Form, dafs die Stiicke sich anfangs 
nur in der Schneide beriihren konnen, so dafs 
also wahrend des Heizcns die Schlacke gut ab
fliefsen kann.

Sodann verlangt Putnam, und mit Recht, dafs 
jede Schweifsstelle unter einem geniigend schweren 
Dampfhammer, behufs griindlicher Yereinigung 
und Auspressung der Schlacke, verarbeitet wer
den soli. Fig. 9 zeigt in Linien einen besonders 
fiir diesen Zweck in Darlington neu aufgestellten 
Haimner, welcher der sperrigen Stucke wegen 
eine aufserordentlich freie Weite zwischen den 
Stiindern hat. Zum Nachschweifsen der iiufsersten 
Schiirfen, welche der Dampfhammer nicht fassen 
kann, werden dann noch besonders schwere



Marz 1886. „STAHL UNI) EISEN.'1 Nr. 3. 171

i
X 9.

—1—

Handhammer, welche von drei Mannern gehaud- 
habt werden, benutzt.

Der besagte Hammer ist fiir den Zweck aus- 
gezeiclmet braucliljar, aber sehr theuer. Man

m .  f U

yerarbeitet auf deulschen Werken die Hitzen meist 
unter einstandrigen Hammera von grofser Aus- 
ladung (siehe Fig. 10). Dabei hat man dann 
allerdings die Unbeąuemlichkeit, dafs man den 
Steven mehrfach drehen und wenden mufs, um 
die jedesmalige Schweifse in eine geeignete Lage 
zum Hammer zu bringen. Doch liifst sich mit 
diesen Hammera sehr gut arbeiten.

Mr. Putnam verbreitet sieli noch iiber Yer
suche, welche er gemacht hat, um die Zuver- 
lassigkeit der nach dem vorgefiihrten Yerfahren 
hergestellten Schweifsen darzuthun, und fiihrt 
Zeichnungen dariiber vor.

Referent ist der Ansicht, dafs die vorstehend 
besprochene Fonn der Sehweifsung, wenn sie ge- 
lingen soli, immer eine sehr grofse Erfahrung und 
Gewissenhaftigkeit erfordert, und dafs man Scłiwei- 
fsungen nur da anwenden soli, wo man nicht anders 
kann. Jedenfalls ist die gewohnliche Form einer 
Sehweifsung, wie sie Fig. 11 zeigt, dort, wo die
selbe anzuwenden ist, vorzuziehen. Bei derselben 
werden die Stiicke jedes fiir sich in besonderen 
Feiiefn erwiirmt und dann unter dem Dampf-

hammer. zusammengebracht und mit kraftigen 
Schliigen vereinigt. Man kann dabei die Hitze 
leichter leiten und sich iiberzeugen, ob die Ober- 
fliichen rein und mit gutflussiger Schlacke tiber- 
zogen sind. F iir diese sowolil wie fiir alle an- 
deren Schweifsungen gilt die Vorschrift, dafs man 
der Sehweifsfuge eine solche Lage und Form 
geben soli, dafs der Quersclinitt der zusammenzu- 
schweifsenden Fliichen, im Verhaltnifs zum nor- 
malen Stabquersclmitt, moglichst grofs wird.

Dadurch allein ist es moglich, einem ge- 
schweifslen Stab an der Schweifsstelle dieselbe 
Festigkeit zu geben wie im ungeschweifsten Quer- 
schnitt, obgleich norma) zur Schweifsflaclie die 
Festigkeit immer, bei guter Arbeit allerdings nur 
wenig, germger ist per Fliicheneinlieit, ais im un
geschweifsten Querschnitt. Auch aus diesen Er- 
wagungen schon ist die Sehweifsung nach Fig. 8 
derjenigen nach Fig. 7 vorzuziehen.

Ganz zu verwerfen ist aber eine friiher viel- 
fach angewandte sogenannte stumpfe Sehweifsung 
nach Fig. 12. Dieselbe bildet auch bei aller- 
bester Ausfiihrung immer eine scliwache Stelle

in dem betreffenden Stiick; nach dem Yorstehen- 
den wird dies wohl ohne weiteres einleuchten.

Putnam fiihrt in seinem Vortrage schliefslich 
noch die Art und Weise vor, wie in Darlington 
forge die Steven zusammengesetzt, und welche 
Hiilfsmittol dabei angewandt werden. Die Wieder- 
gabe dieser Ausfiihrungen hat nur fiir den Spe- 
cialisten Interesśe und wiirde hier zu weit fiihren, 
ebenso dic Wiederholung der Discussion, welche 
sieli an den Yortrag kniipfte. Aus letzterer ist 
nur noch erwiihnenswerth, dafs darin die Rede 
auf die in neuerer Zeit versuchte Anwendung von 
Stahlfaęongufs* fur die besproclienen Stiicke kommt, 
und dafs constatirt wird, dafs man aus diesem 
Materiał bisher melir schlechte wie gule Stiicke 
fertig gebraclit habe. Die allgemeine Ansicht 
geht dahin, dafs das Schmiedeisen den neuen 
Goncurrenten nocli nicht zu fiirchten brauche.

./’ Riemcr.

* Vergl. hieruber den Vortrag von Parker, Seite 
338, 1883.
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Der Clapp-Griffiths-Procefs in Amerika.
(Hierzu Blatt IX .)

Wahrend der Clapp-Griffiths-Procefs in 
Deutsehland und in Europa uberhaupt eiuer sehr 
kiihlen Aufnahme* begegnet, erregt er destn 
mehr Aufsehen in Nordamerika. Mag dies an 
dem Umstande liegen, dafs unsere amerikanischen 
Yettern der Reclame zugangiger sind ais wir, 
oder mag es sein, dafs der Procefs dort einem 
wirklich vorhandenen Bedurfnisse abhilft, wir 
haben jedenfalls mit der Thatsache zu rechnen, 
dafs an einer Stelle der Procefs in vollem 
Gange ist und dafs eine grofsere Zahl nordame- 
rikanisclier Hiittenwerke damit beschaftigt sind, 
Anlagen nach Clapp-Griffiths’ System einzurich- 
ten. In einer ausziigliehen Mittheilung, welche 
wir in voriger Nummer (Seite 182 und 133) 
nach einem von J. P. Witherow dem American 
Inst. of Min. Eng. erstatteten Bericht gebracht 
haben, haben w ir bereits die Firmen angefiihrt. 
welche in dieser Weise vorgehen.

Mittlerweile ist die von der American Iron 
and Steel Association jahrlich herausgegebene 
officielle Statistik iiber die nordamerikanische 
Bessemerstahliudustrie ersghienen. In derselben 
figuriren die Glapp-Griffiths-Anlagen in einer be- 
sonderen Abtheilung, welche wir lediglich, um 
die Bedeutung, die dieser Procefs in Nordamerika 
gewonnen hat, in das richtige Licht zu stellen, 
in der Uebersetzung hier mittheilen.

1. Oliver Brothers & Phillips, Pittsburg, Pa. 
Eine 2-t feststehende Birne. Erblies den ersten Satz 
ani 25. Marz 1884. Jetzt zwei 2-t-Converter im An- 
schlufs an ein Eisenwalzwerk. Erzeugen BlOeke fiir 
Specialzwecke aufser Schieuen. Durehschnittliche 
Leistung 160 bis 175 t in 24 Stunden, welche sich 
auf 200 t steigern liefse, wenn eine Blockwalzenstrafse 
vorbanden ware. Die Production des Jahres 1885 ist 
auf 21647 Netto-Tonnen angegeben.

2. Birdsboro Nail Works, E. and G. Brooke Iron Go., 
Birdsboro, Berks County, Pa. Eine 1 */a -1 drehbare 
Birne, die am 22. September 1885 ihren ersten Satz 
erblies. Eine neue Anlage ist im Bau begriffen, welche 
zwei 3-t-Converter enthalten soli, von denen gegen- 
wartig einer fertig gestellt wird. Derselbe soli drehbar 
gemacht werden, den beweglichenBoden unddieSchlak- 
kenabstiche von Clapp-Griffiths erhalten. E r kann 
daher im Betriebe ais drehbarer oder ais feststehen- 
der Converter behandelt werden. E r dient ais Er- 
ganzung eines Eisenw'alzwerkes und ist zur Erzeugung 
von Blocken fur Nagelbleche bestitnint.

3. Port Henry Steel and Iron Company limited, 
Port Henry, N.Y. Zwei 3-t-Gonverter im Bau, welche

* Yergl. 1885, Seite 537.

zu Anfang des Jahres 1886 in Betrieb gesetzt werden 
sollen. Im Anschlufs an eine Hochofenanlage. Be- 
stimmt fiir Bl5cke fur Specialzwecke.

4. Glasgow Iron Co., Pottstown, Pa. Zwei 3-t- 
Conyerter im Bau begrifTen, welche im Friihjahr 1886 
in Betrieb kommen sollen. Im Anschlufs an ein 
Eisenwalzwerk. Sollen Blocke fur Kessel- und andere 
Bleche, hierunter Nagel- und Schwarzbleche, erz cug en.

5. Pottsrille Iron and Steel Co., Pottsville, Pa. 
Zwei 3-t-Converter im Anschlufs an ein Eisenwalzwerk. 
Sollen zu Beginn 1886 in Betrieb kommen und sind 
zur Erzeugung yon Blacken fur Constructionsmaterial 
bestimmt.

6. McGormick & Co., Harrisburg, Pa. Erbauen 
im Anschlufs an ihr Eisenwalzwerk einen Conyerter, 
welcher anfangs 1886 in Betrieb kommen soli.

7. Lickdale Iron Co., Lebanon, Pa. Eine zur 
Blecherzeugung bestimmte ganz neue Anlage im Bau 
begrifTen.

8. Western Nail Co., Belleville, St. Clair County, 
Illinois. Zwei 3-1-Converter. Erbliesen am 21. Ja 
nuar 1886 ihren ersten Satz. Erbaut im Anschlufs an 
ein Eisenwalzwerk und zur Erzeugung von Bldcken 
fiir Nagelbleche bestimmt.

W ir sind heute in der Lage, unsere Mitthei
lung in vor.Nr. noch weiter zu ergiinzen, indem wir 
die auf Blatt IX  wiedergegebenen Zeichnungen 
dem Engineering and Mining Journal entlehnen.

Der Plan stellt die allgemeine Anordnung 
einer Normalanlage dar, welche zur Herstellung 
von Bldcken, Brammen und Kniippeln dienen 
soli. Dei Plan bedarf unter Hinweis auf die 
eingeschriebenen Bezeiehnungen keiner weiteren 
Erliiuterung.

Die Birne selbst unterscheidet sich von der 
friiheren Construction (vergl. 1884, Seite 251) 
nicht unwesentlich; man ist namlieh von einigen 
damals angegebenen Neuerungen wieder abge- 
gangen, so dafs die jetzige Ausfiihrung eine ver- 
zweifelte Aehnlichkeit mit der allen, in den An- 
fangsstadien des Bessemeiprocesses gebrauchten 
Form besitzt. A  ist der eigentliche, mit 
einem schmiedeisernen Mantel versehene Birnen- 
korper, B  der ebenfalls aus Schmiedeisen ge- 
fertigte und mit einem Windkasten aus Stahlblech 
versehene bewegliche Boden, C der W ind
kasten, D  die Thiir fiir die Diisen, G das Ab- 
stichloch, H  die Beschickungsmiindung , I  der 
Schlackenabflufs, K  die Windleitung, L  dasAb- 
sperryentil, M  der Funkenschirm, N  die Plattform, 
O der Wagen zum Transport der Boden, P  eine 
hydrauliscłie Hebevorrichtung zum Einsetzen der 
Boden, B  die Tragesaulen und S  die Anker- 
holzen.
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Einfiufs der Loclmng’ auf die Festigkeitsyerhiiltiiisse des 
Schweifseisens.*

Yon Prof. L. Tetmajer in Zurich.

Dic Einfliisse der unterschiedlichcn Lochungs- 
arten auf die Festigkeitsverh;iltnisse des Schweifs- 
eisens sind ungeachtet der bisher ausgefiihrten, 
ziemlich zahlreichen Versućlie noch nicht cnd- 
giiltig festgestellt. Aus den Yersuchsresultaten 
einzelner Esperimentatoren scheint die Gleich- 
werthigkeit des Stanzens und Bohrens des Schweifs- 
eisens hervorzugehen, wahrend andere Yersuchc 
oft erhehliche Abminderungen der ursprUnglichen 
Festigkeitsverhiiltnisse des Eisens dureh Slanzen 
zeigen. Nicht selten findet man in ein und der
selben Versuchsreihe wechselnde Angaben iiber 
den Einflufs einer bestimmten Lochungsart. Ohne 
Zweifel riihren diese Widerspriiche von Unhomo- 
genitąten des Versuchsmaterials her, oder sie sind 
dureh die Beschaffenheit des Werkzeugs, das Yer- 
haltnifs des Lochdurchmessers zur Blechstarke; 
oft durcli andere Zufiilligkeiten bedingt. Auch 
die Art der Herstellung und Einspannung der 
Probekorper ist von nicht zu unterschatzendem 
Einflusse auf das Endergebnifs. Der Grund aber, 
weshalb die z. Z. veroffentlichten Versuchsresultate 
zur Beurtheilung der obwaltenden Yerhiiltnisse 
nur mit Vorsicht zu benutzen sind, liegt haupt- 
sachlich darin, dafs der Verschiedenheit der Ma- 
terialqualitiit an sieli, dem Wechsel in ein und 
demselben Stiicke, ferner dafs der Form und 
Herrichtung der Probekorper nicht die nothige Auf- 
merksamkeit gesclienkt worden war, obschon nicht 
unbekannl geblieben sein korinte, dafs insbeson- 
dere die Form und die Art der Zurichtung der 
Probekorper auf die Festigkeitsverhalfnisse ein und 
desselben Materials in dem Mafse andernd einwirken, 
ais sie die Bildung der Contraclion beeinflussen. So 
z. B. ist ein Loch auf der Mitte der Breitseite eines 
Stabes mit zwei halben Lochern am Rande nicht 
gleichwerthig. Bei breiten, mit mehreren Lochern 
versekcnen Staben kommt iiberdies die Schwie- 
rigkeit der Vertheilung der Zugspannung auf den 
gesammten Quersclmitt hinzu. Einmal ist riur 
schwer zu erreichen, dafs Achse des Stabes und 
Zugrichtung zusammenfallen, dann aber spielen 
Unhomogenitat, Aenderungen der Qualit;itsverhalt- 
nisse des Materials innerhalb des Yersuchskorpers 
mit ein. welche, wenn sie am Stabrande liegen,

* Abdruck aus der schweizerischen Bauzeitnng 
vom2}6. Februar 1886 mit besonderer Genelimigung. 
Der Herr Yerfasser hatte aufserdem die Gutc, uns 
die anderwarts noch nicht yerOffentlichte Tabelle I 
ais Erganzung“ zur Yerfiigung zu steilen.

D ie Rcdaction.

imstande sind, alle aus der Lochungsart her- 
riihrenden Eigenlhiimlichkeiten vdllig zu verdecken.

Das Flufseisen, welches gegen mechanische 
Einwirkungen jeder Art empfindlicher ais Schweifs
eisen ist, bringt, dank seiner Diclite und Homogeni- 
tat, die erwahnten Yerhiiltnisse unzweideutig zum 
Ausdrucke. So finden wir die scheinbar wider- 
sinnige Thatsache, dafs die absolule Festigkeit 
des gelochten Flufseisens, gleiclwiel ob dasśelbe 
gebohrt, gestanzt und ausgerieben, oder gestanzt 
und ausgegliiht worden war, um 4 bis 1 0  
grofser ist ais diejenige des ungelochten Materials. 
Aehnliche Yerhiiltnisse sind bei Schweifseisen 
auch moglich, und waren diese nicht nur nicht 
regelmafsig, sondern relativ selten beobachtet 
worden, so liegt dies lediglich an der physikali- 
schen BeschafTenheit des Materials, dank welcher 
dasselbe mechanische Einwirkungen weniger scharf 
zum Ausdrucke bringt.

Angesichts dieser Yerhiiltnisse haben wir uns 
entschlossen, der Frage desEinflusses derLochungs- 
methoden auf die Festigkeitsyerhaltnisse des Eisens 
niiher zu treten; dies konnte jedoch nur gesche- 
hen, nachdem der Chef der riihmlichst bekannten 
Maschinenfabrik von Escher, Wyss & Co. in 
Zurich, Herr Ingenieur Nayille, hulfreichc Hand 
geboten und in dankenswerther Weise den haupt- 
siichlichsten Theil der Kosten fiir die Herstellung 
der Versuehskćirper ubeniommen hatte.

Zum Zwecke der Werthbestimmung der tib- 
lichen Lochungsmethoden hat das eidgenossische 
Festigkeitsinstitut dureh Yermittlung von Escher, 
Wyss & Co. in Zurich 3 Stiick Kesselbleche, 
Prima. Low-Moor-Qualitat bei Grillo, Funcke & Co: 
in Schalke angekauft. Jede Blechtafel hat bei
3 m Liinge, 1,5 m Breite und nominell 0,8 cm 
Dicke. Eine dieser Blechtafeln diente zur Er- 
zeugung solcher Probekorper, die durcli Stanzen, 
die andere, die dureh Bohren gelocht wurden. 
Die dritte Blechtafel bleibt fiir weitere Yersuche 
verf(igbar.

Die Art der Zerlegung der Bleche, dic Ent- 
nahme und Zurichtung der Probekorper war dureh 
besondere Vorschriflen geordnet. Zur naheren 
Orientirung lassen wir einige Punkte derselben 
auszugsweise hier folgen:

.Jedes Blech wird dureh Fraisen oder Hobeln 
in 6  je 0,5 m lange und 1,5 m breite Streifen 
zerlegt. “

„Die abgetrennten Streifen ein und derselben 
Blechtafel werden in einem Flammofen einer
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gleich mafsi gen Dunkelroth - Gliihhitze ausgesetzt 
und hierauf geradegerichtet. Dabei diirfen 
keinerlei, die Molecularbeschaffenheit des Mate
rials beeinilussende, inechanische Einwirkungen 
erfolgen. Die Anwendung von Metallhammern 
ist beim Geraderichten der Streifen nicht slatt- 
haft. “

„Die geradegerichteten, vom Gliihspan be- 
freiten Streifen werden nach Anleitung der ein- 
gelieferten Zeichnung exaet eingetheilt;, ange-

rissen und die herauszuarbeitenden Versuchsstiicke 
fortlaufend numerirt."

„Die sammtlichen, zur Befestigung der Ver- 
suchsstabe dienenden Locher sind zu bohren 
und die scharfen Rander der Bohrlocher mittelst 
der Reibahle zu brechen."

„Die Lochung geschieht auf der Achse jedes 
Streifens nach Anleitung der eingelieferten Zeich
nung und es erhalten am

Streifen Nr. 1 sammtliche L8cher 0,8 cm Durchmesser; Lochdurchmesser =  1,0 fache Blechstiirke, 
Streifen Nr. 2 „ „ „ , „ =  1,5 „
Streifen Nr. 3 „ „ „ =  2,0 „
Streifen Nr. 4 „ , „ =  2,5 „ „

IU, einen Halfte 0,7 cm Durchin. unii werden auf 0,8 cm ausgerieben.
\d. andern „ 1,1 , „ „ „ 1,2 „

einen Halfte 1,4 „ „ „ 1,0 „ „
andern 1,9 „ „ „ „ „ 2,0 „ -

Streifen Nr. 5 

Streifen Nr. 0 S:
„Nach erfolgler Lochung eines Streifens 

wird, nach Anleitung der eingelieferten Zeich
nung, die Zerlegung desselben in einzelne Ver- 
suchsstiicke ausgefuhrt. Sie hat durch Fraisen 
oder Hobeln zu geśchehen; die Anwendung der 
Seheere ist unstatthaft. 6

„Nach erfolgter Zerlegung der Streifen in 
Probekorper, jeder Streifen giebt dereń 11, 
wurden die gelochten lndividuen der einen 
Halfte der Streifen Nr. 1, 2, 3 und 4 noclunals 
gleichzeitig ausgegliiht und mit den ausgegliihten 
ohne weitere Zurichtung in die eidg. Festigkeits- 
anstalt abgeliefert.“

„Es ist streng darauf zu sehen, dafs nach 
der Lochung und Zerlegung der Streifen in 
Probekorper diese keinerlei beschonigende Nach- 
arbeiten erfahren, die das Endresultat der 
Proben beeinflussen, somit das Urtheil triiben 
konnten.“

Zu vorstehendem Auszuge der Vorschriften 
ftigen wir folgende Bemerkungen bei:

Die Maschinenfabrik von Escher, Wyss & Go. 
hatte die sammtlichen 132 Stiick Probekorper 
program ragemafs mit der nothigen Sorgfalt her- 
gestellt. Ausschufsstticke sind weder infolge j  

Materialfehler noch wegen mangelhafter Appre- 
tur Torgekommen. Die breiten, mit 1 oder 2  | 
Zwischenlochcrn versehenen Proben zeigten in :

einigen Fallen kleine Abweichungen von der 
symmelrischen Lochanordnung. Bei solchen 
Proben ist denn auch der Rifs von einem seit- 
lichen Halbloch ausgegangen und das Ergebnifs 
lag meist unter dem Durchschnitte der gelochten, 
gleichartig behandelten Proben.

Das zum Stanzen verwendete Werkzeug ist auf 
Anordnung des Werkstattenchefs der genannten 
Maschinenfabrik, des Herrn E. King, besonders 
hergestellt worden. Die Weite der Matrize war 
constant gleich dem Durchmesser des Stempels 
-f- 0,4 bis 0,5 mm gewiihlt.

Eine Besichtigung der gestanzten und um
1,0 mm ausgeriebenen Proben (Streifen Nr. V 
und V I) der Blechtafel A hat ergeben, dafs bei 
den mit einem Stempeldurchmesser gleich der
1,0- und l,5fachen Blechstiirke gelochten Proben 
durch Ausreiben des Loches um 1,0 mm die 
Spuren der Stanzwirkung in der Lochleibung 
nicht giinzlich beseitigt wurden. Die Festigkeits- 
zahlen solcher Stiicke fielen regelmafsig geringer 
ais diejenigen der ungelochten Proben aus. An- 
gesichts dieser Verhaltnisse hatten wir Veranlassung 
genommen, die Locher einer Reihe von Probe- 
kiirpern, vergl. folgende Zusammenstellung der 
Resultate, um einen weiteren Millimeter auszu- 
reiben, so dafs die Streifen Nr. V und V I der 
Tafel A folgende Ycrsuchsstiicke lieferten:

2 Proben gestanzt auf 0,7 cm und ausgerieben auf 0,8 cm; d =  <h +  0,1 cm'
2 „ J* „ 0,7 v * n „ 0,9 , d =  do +  0,2
2 „ _ , 1,1 n , 1,2 „ d =  do +  0,1 „
2 , ,  1,1 T) 71 n 1,3 „ d =  do +  0.2 n
2 , , 1,5 T/ T V , 1,6 , d =  do +  0,1 r .
2 V „ 1,5 ts „ , 1,7 „ d =  do +  0.2 r .
2 ' - 1,9 r „ n „ 2,0 „ d =  do +  0,1 :2 n „ 1 9 7) A n , 2,1 „ d =  do +  0,2

Reziiglich der Zerlegung der 2. Versuchstafel, 
der Platte B, gilt woitlich das von der Tafel A 
Gesagte. Sammtliche Locher wurden entsprechend 
der 1,0-, 1,5-, 2,0- und 2,5fachen Blechstarke 
gebohrt. Die gelochten Proben der Streifen 1,
II, 111 und IV wurden zur Halfte ausgegliiht und

es gelangten sammtliche Stiibe ohne weitere 
Zurichtung auf die Fesligkeitsmaschine. Sammt
liche Probekorper waren soweit thunlich vom 
Gliihspan befreit, sie trugen die urspriingliche 
Walzhaut und die durch Bohren erzeugten 
Biirte.
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Tabelle I.
Zusammenstellung der Resultate der Zerreifsproben des ungelochten Materials.

P r o b e  N r .  3. P r o b e  N r .  6. P r o b e  iN r .  9 . D u r c h s c h n i t t .
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I 2,85 4,15 21,6 40,0 0,90 3,04 4,37 21,7
Taf
39,3

el A
0,95

t.
2,67 3,90 27,4 41,4 1,07 2,85 4,14 23,6 40,2 0.97

II 2,97 4,18 24,8 40,0 1,02 3,16 4,30 26,7 37,3 1,15 3,09 4,16 26,0 39,4 1.08 3,07 4,21 25,8 38,9 1,08
TU 3,17 4,23 21,7 36,3 0.92 3,28 4,46 22,7 36,8 1,01 3,12 4,10 23,7 38,6 0,97 3,19 4,26 22,7 37,2 0,97
IV 2,97 4,19 22,2 33,8 0,93 3,19 4,40 20,0 33,5 0,88 2,90 4,02 23,1 35,7 0,93 3,02 4,20 21,8 34,3 0,91
V 3,01 4,15 27,6 37,0 1,14 3.14 4,46 22,1 33,9 0,99 2,93 4,00 20,0 31,7 0,80 3,03 4,20 23,2 34,2 0.97

VI 2,96 4,10 24,0 36,9 0,98 3,20 4,50 21,0 32,2 0,95 2,89 3.90 23,6 33,9 0,92 3,02 4,17 22,9 34,3 0,92
Kitle! 2,99 4.17 23,6 37,3 | 0,98 3,17 4,41 22,4 35,5 0,99 2,93 4,02 | 24,0 36,8! 0,96 3,03 4,20 23,3 36,5 0,97

1 2,76 3,90 24,5 46,4 0,96 2,69 4,00 26,5
Taf
43,0

el 1
1,06

? .
2,72 4,05 26,0 43,5 1,05

1,03
2,72 3,98 25,7 44,3 1,02

II 2,90 4,05 25,0 41,5 1,01 2,85 4,16 28,2 43,7 1,17 2,88 4,20 24,4 45,0 2,88 4,14 25,8 43,4 1,07
III 2,81 4,22 27,9 42,8 1,18 3,04 4,33 23,5 41,2 1,02 2,96 4,26 24,0 33,9 1,02 2,94 4,27 25,1 39,3 1,07
IV 2,85 4,18 25,5 42,0 1,06 3,16 4,39 29,8 42,3 1,30 2,95 4,27 28,3 39,4 1,21 2,99 4,28 27,9 41,3 1,19

■ V 2,94 4,27 26,6 40,8 1,13 2,95 4,31 2.3,2 40,2 1,03 2,82 4,05 24,9 39,3 1,01 2,90 4,21 24,9 40,1 1,06
VI 3,07 4,23 27,5 41.5 1,16 2.83 4,30 27,8 40,8 1,20 2,77 4,07 24.8 37,3 1.01 2.89 4.20 26,7 39.9 1.12

Mittel 2,89 4,14 26,1 42,5 1,09 2,92 4,25 26,5 41,9 1,13 2,85 4,15 25,4 j 39,7 i,05 2,89 4,18 26,0 41,4 1,09

T a f e l  A .  
L ijcher gestanzt.

Tabelle II .

Zusammenstellung der Resultate der Lochungsproben. T a f e l  B .

Materiał: Schweifseisen. Nominelle Blechst&rke: 0,8 cm. LSch e r gebohrt.

Bezeich-
nun"

r < 3 * *■* 5

Beschaffenheit

der
Probe

d. Loch- 
łeibung

i i x  
i

i.

?oc
i - I 

2.

X  
I I

Zugfestigkeit t  pro cm*

I
) O O C

i ! y c 
i i X X  i i 

10.

X
I 1 
u.

Mittl.Zugfestigk. 
t  pro cm* des

unge-| gelochten 
locht.j Bleches

nicht aua- 
ausgcglilht gogl.

Abnahme der 
ursp. Zugfestigk. 

durch Lochen 
in %

nicht ausge- 
ansgegl. glOhi

f ------ungelocht
0,8 1,0 unausgegl. scliintrig 3,45 

ausgegl. 
ungelocht 

1,21,5 unausgegl. sdiitfrig .3,60 
ausgegl. 

ungelocht 
1.6 2,0 unausgegl. schiefrig 3,75 

ausgegl. 
ungelocht 

2,0 2,5 unausgegl. zml. sthfr.|3,81 
ausgegl.

0,8
?ł

1,2
*
1,6
»

2,0

ungelocht
1.0 unausgegl. 

ausgegl. 
ungelocht

1.5 unausgegl. 
ausgegl. 

ungelocht
2.0 unausgegl. 

ausgegl. 
ungelocht

2.5 unausgegl. 
, : ausgegl.

3,29

3,46

3,61

3,76

4,15

4.18 

4,23

4.19

3,30

3,59

3,66

3,58

Mittel: 

Udellos

3,65 3,33

3,76 4,20

4,47

4,80

4,77

4,47

4,65

4,82

4,193,53

3,90 ■
- 4,21

4,05 -
- 4,50

4,22;
4.89

4,18;
4,87

3,30

3,54

3,62

3,75

4,37

4,30

4,46

4,40

3.55

4,25'

4.55 | 

4,76 

4.25

4.38 

4,00

4,16

4,33

4.39

Mittel: 4,45 4,53 4,09,4.62 4,45

4,10*

4,41

4,50

4,70

4,03

4,22

4,51

4,60

3,90

4,16

4,10

4,02

I

3,87 4,00

4.43 4,34|4,04

4,54

4,44

4,70

•| 4,82 4,86

4,05

4,20

4.26

4.27

4,84 14.86

3,90

4,15

4,10

4,39

4,50

4.45

4,14

4,21

4,26

4,20

4,00 4,33

4.25

4.50

4.50

4,15

4,56

4,75

4,20

3,98

4,14

4.27

4.28

3,33

3,55

3,66

3,72

4,00

4,23

4,41

4,46

•19.6

15,7

14,1

11,4

-  3,4 

+ 0,5 

3,5 

t  6,2
3,57

4,10

4,50

4.27

4.28 

4,57

4,78 -  
4,73

4,75 4,81
4,68 j

4,81

-  15,2

+ 3,0 

+ 8,6 

+ 11,9 

+• 9,3

+ 1,7

+ 7,5 

+ 10,4 

+ 10,8 

+ 12,4
4,17 4,51 4,60 + 8,2+ 10,34,22 4,73 4.71 4.19 4,50 4.57

_ _ _ _ _ _  i i i i  I
* Unsicher. ** Bei 4,2 t pro cm2 trat Rifs an der Befestigungsstelle ein. *** Yerungluckt; bei etwa 

4,2 t pro cm- trat Rifs an der Befestigungsstelle ein,
HI.c 5
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T a fe l A . 
L ócher g e sta n z t.

Tabelle I I I .
Zusammenstellung der Resultate der Lochungsproben.

Materiał: S c h w e ifse ise n . Nonńnelle B lechst& rke: 0,8 cm.
T a fe l B .  

LOcher geb olirt.

BeieitŁ' 
min; 

c Art der Lochung

Beschaffenheit

der

P robe

der

Loch leibung

i iX XX I I 
X  
I !

4.

Z ug fe stigkeit t  pro cm*

_ooc XXX x  
i i i  i i i

5.

I I
>oc
10.

X
! I 
u.

a w>°‘ ae~-' ja r:

VI

V)

U ngeloch t.
A uf 0,7 cm gest. u. auf 
0,8 cm auygerieben 
Auf 0,7 cm  gest. u. auf 
0,9 cm ausgerieben  
Auf 1,1 cm  gest. u. auf 

cm ausgerieben  
Auf 1,1 cm gest. u. auf 
1,3 cm ausgerieben

U n g e lo ch t.
S u f 1,5 cm gest. u. auf
1.0 cm ausgerieben 
Auf 1,5cm gest. u. auf 
1,7 cm ausgerieben 
Auf 1,9 cm gest. u. ani
2.0 cm  ausgerieben  
Auf 1,9 cm gest. u. aul
2.1 cm ausgerieben

U ngeloch t.
Auf 0,8 cm  g eb o h rt u. 
a. 0,9 cm  ausgerieben  
Auf 0,S cm  gebohrt 
u. a. 1,0 cm ausgefe ilt 
Auf 1,2 cm  geb o h rt u. 
a. 1.3 cm ausgerieben  
Auf 1,2 cm  gebohri 
u. a. 1,4 cm  ausgefeilt

Ungelocht.
Auf 1,0 cm  g e b o h rt u. 
a. 1,7 cm ausgerieben  
Auf 1,0 cm  gebohrt 
u. o, 1,8 cm  ausgefeilt 
Auf 2,0 cm  g e b o n rt u. 
a. 2,1 cm ausgerieben 
Auf 2,0 cm  geboh rt 
u. a. 2,2 cm  ausgefe ilt

n o n n a l
unausgegl

n o r  m u l  
unausgegl

nonnal
unausgegl

nonnal
unausgegl

zeigtSpur. d. Stanzw. 

ziemi, sauber 
leijtSpnr.d.Staniir. 

sauber

sauber

leigl Spur, d. Sisnin. 

ladellos

ziemi, sauber 
v8llig sauber

ziemi, sauber 
ganz sauber

4,10 4,46 4,00
3,94 3,81

4,09 4,00
3,62 3,89

4,20 4,39

4,10 4,50 3,90
4,37 4,17

4,58 4,38
3,98 4,09

4,53 4,50

4,27 4,31 4,05
4,67 4,26

4,41 4,72

4,44 4,81
4,76 4,56

4,2:5 4,30 4,07
4,70 4,60

4,76 4,79

4,70 4,60
4,85 4,75

4.20 
3,87 
4,04 

3,75 
4,29

4,17
4,27

4,48
4,02
4,51

4.21 
4,47 

4,56 
4,62 
4,66

4,20
4.65 
4,77

4.65 
4,80

-  7,9
-  3,8 
- 1 0 ,7  

+ 2,1

+ 2,4 
+ 7,4

-  3,6 
+ 8,1

+ 6,1 
+ 8,3 
+ 9,7 
+ 10,7

+ 10,7 
4-18,6 
4-10,7 

+ 14,3

Die Streifen V und V I der Tafel B  waren 
urspriinglich bestimmt, den Einflufs des Ausreibens 
und Auśfeilens der gebolirlen Lficher zu priifen. 
Zufolge eines Mifsverstandnisses sind die samrnt- 
lichen Lóolier der Streifen V und V I, vgl. die 
Zusammenstellung, zunaclist auf beziehungsweise
0,8, 1,2, 1,6 und 2,0 cm Lochweite gebohrt und 
sodann um 0,1 cm ausgerieben worden. Es blieb 
somit nichts anderes iibrig, ais die eine Halfte 
der wider die Absicht ausgeriebenen Proben nach- 
traglich um einen weiteren 0 ,1  cm ausfeilen zu 
lassen, so dafs Platte B, Nr. V und VI, schliefs
lich folgende Probestiicke lieferte:
8 Proben gebohrt auf do u. ausgerieben auf da -f 0,1 cm 
8 „ , , do „ausgefeilt . do 4- 0,2 „

Die Yorstehenden Tabellen I, 11 und 111 ent- 
halten in libersichtlicher Zusammenstellung das 
gesammte Zahlenmaterial der oben bescliriebenen 
Versuchsreihen.

Aus vorstehender Zusammenstellung geht nun 
hervor:

1. Die Festigkeit$verhdUnisse der Schweifseisen- 
bleclie sind selbst in ein und derselben Richtung 
(Langsrichtung) Yeranderlich. Sie sind in der

Blechmitte Masiina und nehmen nach den beiden 
Randern hin ziemlicli gleichmafsig ab. Die Grofse 
der Differenz der Festigkeitswerthe kann die durch 
die. Lochung und die nachtragliche Behandlung 
der gelochten Platten bedingten Veranderungen 
theilweise, unter Umslanden ganzlich verdecken.

2. M it waćhsender Festigkeit nehmen im all- 
gemeinen Dehnung und Contraction ab; der 
Qualitatscoefficient bleibt ziemlich constant. In 
der Blechmitte, wo die Rohschienen der Pakete 
vorwiegend gestreckt (bei Blechen mit ausge- 
sprochener Langsrichtung) werden, ist der 
Qualitatscoefficient grofser ais in der Nahe der 
Rander.

3. Durch Stanzen verliert das Materiał an 
Festigkeit. Der Verlust an Festigkeit wachst mit 
abnehmender Starkę zur Lochweite. Bei einer 
Lochweite gleich der Blechstarke betragt der Ver- 
lust selbst bei einem so vorziiglichen Materiale 
wie das vorliegende immer noch etwa 2 0  % der 
urspriinglichen Festigkeit.

4. Durch Ausgluhen gestamter Bleche kami 
der FestigkeitsYerlust nach Mafsgabc seiner Grofse 
theilweise oder ganz aufgehoben werden. Die
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Grenze, bei weicher durch Ausgluhen die ur- 
spriingliclie Festigkeit des ungelochten Bleclies 
wieder hergestellt werden kann, liegt beim Ver- 
haltnisse der Lochweite (d) zur Blechstarke (s) 
=  1,5. Aus Yorstehender Zusammenstellung 
geht hervor, dafs

(l f< ) 1,5, durch Ausgluhen fnicht raebr erreicht, 
bei~< = > gestanzter Bleche, die {hergestellt,

s (> J urspr. Festigkeit (erhObt wird.
5. Darcli die Vornahme des Ausgliihens ge

stanzter Bleche kann eine Festigkeitssteigerung 
um ca. 17 rjt> erzielt werden.

6 . Durch Ausreiben gestanzter Locher lafst 
sich nach Mafsgabe der Locherweiterung der Festig- 
keitsverlust theilweise oder ganzlich aufheben. 
Die Grenze, bei weicher durch Ausreiben um
0,2 cm dic urspriingliche Festigkeit des unge- 
lochten Materials wieder hergestellt werden kann, 
liegt anniiherungsweise beim Verhaltnisse der 
Lochweite (d) zur Blechstarke (s) —  1,5. Da
selbst bei Yerlialtnissen von — =  2,5 das Aus-s
reiben vOn 0,1 cm unter Umstiinden nicht mehr ge- 
niigt, hat man zur Beseitigung der schadlichen 
Stanzenwirkung die Lochleibung so lange nach- 
zureiben, bis die Wandungen sauber, keinerlei 
Spuren der Stanzwirkung mehr zeigen.

7. Durch gdnzliclies Ausreiben der durch 
Stanzen erzeugten Beschadigung ara Lochumfang 
(0,1 bis 0,2 cm) wird die Festigkeit des unge
lochten Materials bis auf etwa 8  fo erhoht.

8 . Durch Doliren tritt ein Festigkeitsverlust des 
Materials selbst boi einem Yerlialtnisse von Loch

weite zu Blechstarke =  1,0 nicht mehr in dem 
Mafse auf, dafs eine Abnahme der Festigkeit des 
ungelochten Materials festgestellt werden konnte.

9. Gebohrtes Materiał zeigt eine Erhohung 
der urspriinglichen Festigkeit von 3 bis 12, im 
Mittel von 8,2 fó . Der Zuwachs an Festigkeit 
nimmt mit wachsendem Yerlialtnisse der Loch
weite zur Blechstarke ebenfalls zu.

10. Durch Ausgluhen der gebohrten Bleche 
wird eine weitere Festigkeitssteigerung erzielt. 
Sie ist desto grofser, je nachtheiliger der Einflufs 
des Bohrens gewesen. Die Wirkung des Ausgliihens 
gebohrter Bleche wiichst also mit abnehmendem 
Verhaltnisse der Lochweite zur Blechstarke. Durch 
Bohren und Ausgluhen liifst sich die Festigkeit 
des ungelochten Bleclies bis etwa 12,5, im Mittel 
um etwa 1 0  <fo erhohen.

11. Das Ausreiben gebohrter Locher ist zweck- 
los. Dagegen steigert das Ausfeilen der Bohrlócher 
dic Festigkeit des gebohrten und damit auch die- 
jenige des ungelochten Materials. Die Festigkeits- 
steigerungen des ausgefeilten gegeniiber dem ein- 
fachgebobrten bezw. ausgeriebeuen Materiał be
tragt im Maximum 3,6 % , so dafs gebohrte und 
nachgefeilte (etwa 0,1 cm) Bleche um 8,3 bis 
14,3, im Mittel etwa 10 ^  sliirker sind ais die 
ungelochten.

1 2 . Vorstehende Residtate gelten zunachst f i ir  
unser Yersuchsmaterial, prima Qicalitdt. Die 
Entscheidung, ob und in welchem Mafse die 
hier gewomienen Resullate a u f stdrkęre und 
minderwerthigere Blechmarken zu iibertragen sind, 
bleibt weiteren Yersuchen vorbebalten.

Ueber das Strecken yon Eisen und Stalli auf kaltem Wege in 
den Yereinigten Staaten yon Nordamerika.

Yon J. G. Freson.
Uebersetzung aus der Revue universelle des Mines, de la Metallurgie etc., Tome XV III, Nr. 2.

(Mit Zeichnung auf Blatt X.)
(Schlufs von Seite 96.)

Geo. H. Billings, Leiter der Norway steel 
and iron Co. in South-Boston (Mass.), bewirkt 
die Yerdichtung von Eisen- und Stahlstaben nach 
einem andern Verfahren, welches zwar niedrigere 
Einrichtungskosten ais bei den Kaltwalzwerkeu 
yoraussetzt, aber grofsere laufende Unkosten unter 
geringerer Leistung verursacht. Es ist dies das 
sog. Cold drawing: die Stangen und Welien 
werden durch ein Zieheisen in gerader Linie 
unter Vermeidung jeder Kriimmung durchgezogen; 
derselben Behandlung werden in den Drahtziehe- 
reien von Worcester u. Trenton Stangen von 
etwa 1 Zoll Durchmesser und 30 bis 40 Fufs 
Lange unterworfen, um dieselben zu calibriren 
und auszuriebten.

Der Apparat von Billings besteht aus einer

Klaue, welche den zu verdichtenden Stab ergreift 
und durch ein Zieheisen zieht, der Zieheisenbank 
und aus geeigneten Rollenunterlagen, welche 
dazu dienen sollen, den Slab in der Richtung 
zu hallen. (Vergl. Blatt X, Fig. 1 bis 5.)

Der mit Wasser, Dampf oder geprefster 
Luft betriebene Cylinder A  ist etwas liinger ais 
das Arbeilsstiick. Derselbe enthalt einen Kolben 
B, dessen Stange C an ihrem aufseren Ende mit 
einem Kopfe D  versehen ist, weicher ausgebohrt 
ist und oben eine Oeffnung besilzt. Durch letz- 
tere werden zwei keilformige Backen aa eingelegf, 
welche in der conisch auslaufenden Bohrung 
genau passen. Der Kopf D  hat zu jeder Seite 
eine Nute, welche iiber entsprechende Leisten 
des Bettes E  gleiten.



178 Nr. 8. „STA HL UND EISEN.* Marz 1886.

Das Zieheisen e ist ein Stahlstiick mit einem 
in der Mitte liegenden, anfanglich erweitcrten 
Lochę von demQuersclmitte, den man dem Arbeits- 
stiicke zu geben beabsichtigt; dasselbe ist in dem 
eine conische Form besitzenden Ziehringe f  gelagert.

Der Ziehring f  (Fig. 1 bis 3) hat einen An- 
satz f t, der durch die Stellschrauben getragen 
wird. Die Stellschrauben, welche eine genaue 
Centrirung von f  ermoglichen, sind in der 
Seheibe g befestigt, welche ihrerseits durch an 
dem Bett befestigte Stellschrauben g,, die recht- 
winkelig zu den Stellschrauben stehen, centrirt 
werden kann. Durch diese Einrichtung ist das 
Zieheisen mit dem Bett durch ein Universalgelenk 
verbunden, dessen Mittelstiick durch g gebildet wird.

Das Gestell F  ist mit Stahlunterlagen i mit 
scharfen Kanten versehen, auf welchen die Seheibe 
g ruhl, oline an Beweglichkeit einzubiifsen. Der 
Ziehring f  ruht ebenfalls auf Stahlunterlagen h 
mit scharfen Kanten, die sich gegen die Kopf- 
seite von g anlegen und die Drehung von f  im 
Verhaltnifs zu g gestatten.

Der Ziehring f  wird dadurch eingestellt, dafs 
inan die vier Schrauben m  zu- und losschraubt; 
mittelst derselben kann man f  um die Zapfen li 
in bezug auf die Unterstiilzung g und letztere 
um die Zapfen i in bezug auf das Gestell E  
drehen. Durch diese Einrichtung vermąg man 
das Zieheisen e genau einzustellen, d. h. seine 
Achsc mil der Ziehrichtung zusammenfallen zu 
lassen, so dais ein mehr oder minder krummer 
Stab R  durch das Ziehen ausgerichtet wird. 
Diese Wirkung wiirde nicht eintreten, wenn das 
Zieheisen kugelformig eingelagert und in seinen 
Bewegungen frei sein wiirde.

Die Unterlagen h und i miissen auf den Ver- 
langerungen der Achsen der Stellschrauben f } und 
g, aufliegen.

Um den Stab R  an der hydraulischen Kolben- 
stange zu befestigen, wird derselbe vorne im 
Durchmesser auf eine geniigende Strecke diinner 
gemacht, so dafs er durch das Zieheisen zwischen 
die Backen a treten kann; letztere 'sind weit 
genug in den Kopf zuriickgestofsen, dafs sie bei 
dem Anziehen die Stange erfassen konnen und 
bei weiterer Bewegung festhalten.

Die eben beschriebene Vorrichtung ist ver- 
einfacht worden (Fig. 6  und 7): der Ziehring 
dessen aufsere Oberflache schrag abgeschliffen 
ist, ruht auf Rollen n, die auf einer ani Kopf- 
ende des Gestells F  angebrachten Seheibe o 
liegen. Die Schrauben m dienen zur Ein- 
stellung des Ziehrings; ist dieselbe nicht genau 
yorgenommen, so erhalt man gekrummte Stangen.

Mittelst einer solchen Vorrichtung karm man 
volle oder hohle Stangen, rundę (von 3/s bis 3 " 
Dtr.), vierkantige oder irgendwie profilirte Stabe 
ziehen, welche man in beliebige Liingen yon 
1 " bis 20' zersehneidet. Wenn die Stange 
richlig geschmiert war, so geht sie aus der

Ziehbank mit einer gleichmafsigen Oberflache 
hervor, die jeder nachherigen Politur iiberhebt. 
Trotzdem kann sie nochmals auf die Drehbank 
gebracht und mittelst einer Schmirgelscheibe 
oder mit Oel polirt werden. Auch kann sic 
noch mit einem Kupfer-, Zinn- oder Zinkiiberzug 
versehen oder mit Nickel plattirt werden.

In Norway wird entweder aus schwedisehem 
Roheisen erpuddeltes Schweifseisen oder Flamm- 
ofen-Flufseisen mit hochstens 0,18 ^  G-Gehalt 
genommen. In derselben Yorrichtung kann man 
Kupfer, Messing, Zink oder andere Metalle ziehen.

Zu den Zieheisen wird Mushet-Stahl genom
men , eines hiilt das Ziehen von 400 bis 500' 
Stablange aus. Der Stab wird mehrere Małe 
durchgezogen, aber durch verschiedene Zieheisen; 
die Gesammtabnahme schwankt von 1/i« bis 3/ic", 
fiir den Durchmesser von 1 Zoll betragt sie 1/s" .

Die Leistung einer Ziehbank von Billings ist 
viel geringer ais diejenige eines Kaltwalzwerks; 
aufserdem spielen Lohne und Unterhaltungskosten 
bei weitem grofsere Rollen bei jener ais bei 
diesem. Die Preise sind dementsprechend luilier 
ais die von kaltgewalztem Eisen und Stahl; fur 
die Durchmesser von 3 " bis l 13/ic" wird 6  cents 
pro Ib, fiir l 3/i bis 1 7 / i g "  6 l/i cents, fiir l 3/g 
bis l 3/io" 6 3/t cents, fiir l|/s bis 1 " 7 cents, 
von l r,/i5 bis 9/iń", 9 cents und von */2 bis 3/s"
11 cents gerechnet. Aufserdem treten Zuschliige 
fiir Langen unter 1 0 ' ein, namlich 1/s cent fur 
10 bis 5‘, lj.i cent fiir 5 bis 3', 1|2 cent fiir 3 bis 2',
1 cent fur 2 bis 1 ' und l l/s cent fiir 1 bis ffj'.

Die Yersuche, welche Professor J. E. Howard 
auf dem grofsen Probirapparat im Watertown-
Arsenal vorgenommen hat, ergaben, dafs das 
Kaltziehen auf die extra weichen Stahlsorten von 
ahnlichem Einflusse wie das Kaltwalzen ist. Es 
wurde dabei jeder Stahlstab, so wie er aus dem 
Walzwerk kornmt und ohne abgedreht zu werden, 
mit einem Stiiek desselben Stabes verglichen,
nachdem derselbe im Zieheisen 2 1/2 mm im 
Durchmesser abgenommen hatte. Die Ergebnisse
\\aien iolgendt . ut-spri\n^l. S l a b  k altgezogener S tab  

Zoll Zoll
Gesammtlange . . . .  66,55 59,30
Durchmesser . . . .  2,03 1,936
Querschnitt . . . . .  3,2-12 2,9462
Entfernung der Backen 45 37
Gemesseno Lilnge . . 30 20
Zahl der 5“-Marken . 8 6
Elasticitatsgrenze 26.540 lbs (19 kg) 61,100 lbs (43 kg) 
Bruchgrenze . . 55.400 lbs (39 kg) 70,420 lbs (51 kg) 
Dehnung . . . 23,9 %  2,7 %
Contraction . . 42.9 %  33,5 %

Bezw. Delinungen zwischen den 5“-Marken
uraprH ngl. S ta b  ka ltgezogcner S tab

0,87“ , 0.97", 1,03", 1.17" 0,10', 0,11", 0.12*
1,73", 1,13", 1,13", 1,06" 0,13", 0,18". 0,78".

Die von Howard ausgefiihrten Versuchc sind 
ungemein eingehend, so wird die Dehnung fiir 
jede Belastungszunahme mitgetheilt. W ir  be- 
schranken uns darauf, die charakteristischen 
Ziffern auszuwahlen.
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' Belastung 
pro 

Qu;idral-Zoll

Duhnung in Zoll Bleibende Dehnung in Zoll

ursprahgl.
yub

kul t- 
gezogener 
Stab

ursprłlngl.
Stiib

gezogener
Stab

1 000 lbs _ _ _
5 000 „ 0,0030 0,0025 — —
10 000 , 0,0079 0,0058 — —

1 000 „ — — 0,0001 Ó
15 000 „ 0,0130 0,0090 — —
20 000 „ 0,0191 0,0122 — —
1 000 , — — 0

26 540 „ 0,2760 — Klasłiciłatsgrenzc —
30 000 „ 0,3200 0,0191
50 000 r 2,2400 0,0333 —
1 000 , — — 0,0015

55 400 „ — — Maj.-Belastung —
0 , 7,16 — 7,16(23,9%) —

60 000 , — 0,0-154 — —
1000 , — — — 0,0048

61100 „ — 0,0473 _ Elasiicitałsgreuze
65 000 „ — 0,0620 — —
1 000 „ — — — 0,0178

68 000 „ — 0,134 — __
70 420 „ — — Mai.-Belasłang

0 , . — 0,54 — 0,54(2,7%)

Ein Blick auf die vorstehende Tabelle liefert 
einen beredten Beweis von der Wirkung des 
Verfabrens auf die mechanischen Eigenschaften 
des Metalls. Am meisten fiillt der Umstand auf, 
dafs die Elasticitatsgrenze bis iiber dic Bruch- 
grcnze des urspriinglichen Stabes hinaus steigt.

Der Stahl bleibt geschmeidig, denn .die'.Stabe 
konnen umgebogen werden, ohne dafs Risse ein- 
treten. Der Bruch ist schief, von seidenartigem 
Anblick und zeigt rundę Flecken mit glanzenden 
Abfiachungen nach der Mitte zu.

Ein um 2/i0"  anstatt um nur 1ji0"  herunter- 
gezogener Stahl weist eine noch geringere Deh
nung, aber eine um so hohere Festigkeit auf; 
der Bruch ging bei 81.900 lbs (57 kg) mit
0,75 $  Dehnung vor sich, die Elasticitatsgrenze 
wiirde nicht bestimmt. Die Contraction war
16,7 der Bruch gerade, feinkornig mit einem 
seidenartigen Flecken von 1h  X  lh "  m der Mitte. 
Die Dchnungen zwischen den 5"-Marken waren 
bezw. 0,04, 0,4, 0,03, 0,05 und 0,06''.

Howard hat seine Yersuche auch auf Wider- 
stand gegen Druck und Torsion ausgedehnt.

Im ganzen, kann man sagen, nimmt die 
Festigkeit zu mit der Abnahme, welche der 
Querschnilt im Zicheisen erleidet. Die Zug- 
festigkeit ist von 55 000 auf 85 000 lbs, die 
Elasticitatsgrenze von 25 0 0 0  auf 65 0 0 0  lbs 
gesteigert worden; das der Elasticitatsgrenze ent- 
sprechende Drehungsmoment ist von 95 auf 
150 Fufspfd. im Mittel gebracht worden. —

Diejenigeti Stabe , welche noch einer nach- 
traglichen Richtung bediirfen, werden durch eine 
Vorrichtung gefuhrt, welche aus drei horizon- 
talen calibrirten Cylindern m, m 1, m2 besteht 
(Fig. 8  und 9 ); zwei der Cylinder, m und m2, 
drehen sich in demselben Sinne, indem sie durch
3 Zahnradcr miteinander in Yerbindung stehen.

Der Antrieb erfolgt durch 3 Riemenscheiben, 
von denen 2  lose sind und 1 fest ist, die ab- 
wechselnd den geraden und den gekreuzten Riemen 
aufnimmt. Der oberc Cylinder m 1 wird durch 
Schrauben n auf den zu richtenden Stab geprefst.

Um den Sinn der Bewegung derStange zwischen 
den Cylindern umzukehren, braucht man nur 
den Sinn der Drehung der Welle « 2 zu andern.

Die aufsere Seite der Kriimmung wird mit 
dem Cylinder m l  in Beriihrung gebracht, dessen 
Ilohestelluńg der Stiirke der Biegung entspricht; 
alsdann bringen die Schrauben eine Durchbie- 
gung im entgegengesetzlen Sinne hervor. Diese 
Ausrichtung mufs zur Ausgleichung der Krum- 
mungen mehrere Małe wiederholt werden.

Wenn die Stangen oder Wellen ganz genau 
ausgerichtet sein mussen, so lafst man sie noch 
in die in Fig. 11 und 12 dargestellte Fertigricht- 
maschine gehen. Dort werden sie auf dic 
zweiSatze Scheiben p  mit glalter Oberflache ge- 
legt, welche ilinen vermoge der Reibung eine dre- 
hende Bewegung ertheilen. Ein Satz von 4 Stutzen r, 
welche auf einem beweglichen Schlitten C-i 
getragen werden, konnen durch die Keile r\ 
(Fig. 11) hoher oder niedriger gestellt %verden. 
Endlich ertheilt ein Klotz r 2 der Stange eine 
durch die Schraube »*4 regulirte Pressung.

Der Arbeiter fiihrt zunachst den Schlitten 
Ci dem Stabe entlang, welcher sich infolge der 
Wirkung der Scheiben p  um sieli selbst dreht; 
hierbei ist der Klotz r-, hoehgestellt und die Stutzen 
r  sind in tiefer Stellung. Er liahert dann, eine 
der Stutzen ais Unterlage gebrauchend , dem 
Stabe ein Stiick Kreide, wodurch jede Abweichung 
von der Mittcllinie markirt wird. Wenn er auf 
diesem Wege eine Kriimmung herausgefunden 
hat, so befestigt er den Schlitten und lafst die 
Drehung des Stabes aufbóren, nachdem er 
den durch das Weifs der Kreide ausgezeichneten 
Punkt unter dem Klotz eingestellt hat; 
dann stellt er die Stutzen r  nach der Liinge der 
Durchbiegung ein und zieht dann die Schrauben 
rs an, um den Stab auszurichten.

Zur Ausrichtung ist es nicht unbedingt er
forderlich, sich der eben beschriebenen Maschinen 
zu bedienen; ihre Anwendung erscheint namentlich 
vortheilhaft, wenn die kalt gezogenen Stabe ge- 
drehte Transmissionswellen ersetzen sollen.

In Norway sahen wir hierftir einen erst kiirz- 
lich eingefuhrten Apparat. Er besteht aus 3 
Walzen, zwischen welchen parallel zur Achsrich- 
tung die Stabe eingefiihrt werden; die obere 
Walze ist lose, die beiden unteren, nebeneinander 
liegenden sind.fest und sind ihre Aclisen um ein 
weniges gegen die Horizontale, aber die eine umge- 
kehrt zur uandern, geneigt. Hierdurch erhalt 
der Stab eine schraubenfórmige Bewegung, die 
aus einer sehr langsamen Vorwartsbewegung und 
einer drehenden Bewegung, die etwa 500 Um- 
drehungen erreicht, besteht.
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Holzkohle und Koks im Hochofenbetrieb.

In den Ausfuhmngen des Herrn Ci. Jantzen in 
der Yorigen Nummer dieser Zeitschrifl finde icli 
Einiges, welches richlig 7,u stellen ich niclit um- 
hin kann. —

Das Hiittenwerk Hieflau ist keine Hochofen- 
anlage, die mit Koks betriebón wird, und wurde 
audi ein dcrartiger Versueh gar nie gemacht, 
man arbeitet nur rnit Holzkohle, und nur eine 
kurze Zeit wurde aus gewissen Griindcn Koks in 
der Mischung ver\vandt.

Dagegen hesitzt die Ocsterreiehisclie Alpinc 
Montangesellschaft in Schwechat bei Wien ein 
vollkommen »auf der Hohe der Zeit* stehendes 
Kokśhochofenwerk mil 2 Oefen, welche die 
g le ichen Rostspalhe  wie Hieflau verschmelzen.

Dic wahrend meiner langjahrigen Thatigkeit 
auf beiden Werken gesammelten Erfahrungen 
habe ich dem Yergleiche beider Betriebsarten zu 
Grunde gelegt, welche seiner Zeit an dieser Slelle 
yeroffentlicht .wurden.

Nicht allein die Hochofen in Hieflau, sondern 
fast durchgehends alle besseren Oefen des Districts 
arbeiten 100 Puddeleisen mit etwa 75 Holzkohle 
bei 200 bis 300 0 C. Windwarme, und, was be
sonders ins Gewicht M it, bei einer Qualitat der 
Holzkohle, die sehr vicl, zu Zeiten alles zu wiin- 
schen iibrig lafst.

Die kurzeste Durchsetzzeit ist allerdirigs 5 Stun- 
den, doch wird dieselbe nur von einer gewissen 
Anzahl Hochofen erreicht. Es giebt Nachbarofen, 
welche bei gleicher Beschickung auch das Doppelte 
und dariiber zum Durchselzen gebrauchen. Herr 
Janlzen legt riicksichtlich der Differenz zwischen 
Koks- und Holzkohlenverbrauch dem Unterschiede 
in der Durchsetzzeit beider Betriebsarten den 
Hauptwerth bei.

Ich habe vor Jahren schon diesem Gegenstande 
meine Aufmerksamkeit zugewaudt und eine Tabelle 
der verschiedenen Betriebsarten der meisten Oefen 
des Erzbergkreises zusammengestellt. Der Werth 
dieser Gegeniiberstellungen lag zumeist darin, dafs 
alle diese Oefen dasselbe E rz  schmelzen. Ich 
habe keinen, auch nur nennenswertlien Unter- 
sch icd  im B rennsto ffve rb rauche  gefunden, 
ob der Durchsalz in 5 oder in 12 Stunden be

ssa werkstelligt wurde, wohl aber Unterschiede in 
anderer Riehtung.

Wenn man bei den in neuerer Zeit rascher 
getriebenen Kokshochofen Ersparungen im Brenn-

stoffaufwande erzielt hat, so hat meiner Ansicht 
nach die kiirzere Durchsetzzeit — ais solche ge
nommen — nichts oder nicht viel damit zu thun, 
wohl aber die bei solchen Betrieben arigewandle 
hohe Windpressung und Erwarmung ais Mittel, 
die Zeitleistung des Koks zu steigern und sich 
damit derjenigen der Holzkohle ein gut Theil zu 
nahern.

Was Herr Janlzen iiber die Nothwendigkeit des 
weiten Kohlensackes fiir Kokshochofen sagt, ist 
richtig, und auch meine Ansicht, welche ich 
schon vor geraumer Zeit einem der hervorragend- 
sten Hochofner Deutschlands, Herrn Liirmann, 
gegeniiber auszusprechen die Eh re hatte.

Nur in der Art, wie das Mehr an Warme, 
die Temperaturerlióhung beim Koksbetriebe zu- 
stande kommt, weicht meine Ansicht von der des 
Ilerrn Janlzen ab. Und zwar ist es das Plus an 
Koks gegeniiber der Holzkohle, mag ćs nun 30 
oder 40 fó betragen, welclies das Mehr an Warme 
entwickelt und, keinem Bedarf yon Seiten der Be- 
schickung mehr begegnend, die Temperatur nach 
oben hin steigert und durch yorzeitigę Erweichung 
der Schmelzgiiter die Gasarbeit des Ofens und 
den ruhigen Niedergang beeintrachtigt. Dieses
Mehr an Wiirme, welches dem Koksbetriebe eigen, 
soli eben der abkiihlendelnhalt eines grofsen Kohlen
sackes durch Aufsaugung unschiidlich machen.

Es ist klar, dafs, je grofser die Zeitleislung 
des Koks durch hohere Pressung des Windes
oder andere Mittel wird, der BrennstofTverbrauch 
also sinkt, auch der Ueberschufs an Warme sich 
vermindert, was wiederum gestattet, den Kolilen-
sack enger, das Ofenprofil schlanker zu wahlen.
Es illustriren das die schlanken Formen der mit 
sehr hoher Windpressung getriebenen amerikani- 
sclien Hochofen ganz deutlich. —

Dafs ich meine Ansicht betreffs der Kolilen- 
sackweite fiir Kokshochofen auch wirklich yertrete, 
dafiir spricht der Umstand, dafs wir eben daran 
sind, in Hieflau einen Kokshochofen von iiber 
6  m Kohlensackweite zu errichten, was auch zu- 
gleich die Ursache isl, dafs ich nicht die nothige 
Zeil finde, in die anregenden Ausfuhrungcn des 
Herrn Jantzen des Niiheren so einzugehen, ais 
die Lust am Gegenstande es mir eigentlich nahe 
legt.

Hieflau, im Februar 1886.
Ji\ Belani.
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Ueber Dralit und Beize
liielt am 10. Februar d. Js. zu Hagen im Lenne- 
Bezirksverein deutscher Ingenieure Herr Ilutten- 
director Badeker aus Werdohl einen Yorlrag, in 
welchem er den Yortrag des Herrn Dr. Wedding 
in der Generalversammlung des Vereins deutscher 
Eisenliiittenleute, welcher er beizuwolmen durcli 
Krankheit verhindert gewesen war, einer eingehen- 
den Besprechung unterzog.

Es diirfte unsere Leser interessiren, an der 
Hand eines von einem unserer. Mitarbeiter her- 
riihrenden Auszuges die Bedenken kennen zu 
lernen, welche Herr Badeker gegen die Wedding- 
schen AusFuhrungen iiber das Ziehen von Draht 
ohne Beizen mit Sauren aufserte. —

Der Vortragende wies zunachst darauf hin, 
dafs Dr. Wedding von der Yoraussetzung ausgehe, 
dafs das Gliihen und Beizen des Drahtes einen 
sehr erheblichen Theil der Beai‘beitungskosten 
ausmache und dafs daher dereń Beseitigung 
ganz bedeutende Vortheile bringen miisse. Mit 
dem Satze, dafs das Gliihen und Beizen beim 
Ziehen fiin fm al stattfinde, sei Dr. Wedding in 
einem fast imbegreifbaren Irrthum. Ein sehr er- 
heblicher Theil des Drahtes werde direct von 
Walzdraht fertig gezogen, und dieser Theil sei 
wohl auf'70 bis 75 rfó der Gesammtproduction 
zu schiitzen. Solcher Draht findet Verwendung 
zu Einfriedigungen, Telegraphenleitungen, dickeren 
Seilen, dickeren Holzschrauben, Ketten und zahl- 
reichen anderen Verwendungszwecken. E r wird 
nur dann gegliiht, wenn der Zweck dies aus- 
driicklich erfordert. Yon dem Rest wird wieder 
der bei weitem grofste Theil nach einmaligem 
Gliihen fertig gem ach t. Ein fiinfmaliges Gliihen 
findet uberhaupt wohl niemals statt.

Der Vortragende legt weiterhin dar, dafs, so 
wie Dr. Wedding die Sache ansehe, es mit Be
zug auf die feineren Drahte vielleicht vor langer 
ais 35 bis 40 Jahren gewesen sein mogę, seit 
langen Jahren werde schon nicht mehr in dieser 
Weise gearbeitet. In der Zeit von 1840 bis
1850 walzte man Draht in einer Starkę von
6,5 bis 6 ,8  mm. Damals wurde er allerdings 
v icrjna l gegliiht, aber keineswegs auch viermal 
gebeizt: daffir waren die Sauren damals viel zu 
theuer.

Nachdem der Yortragende den umslandlichen 
Procefs der damaligen Zeit eingehend beschrieben, 
weist er darauf hin, dafs schon langst, bevor 
der Bessemer- und der Thomas - Procefs fiir die 
Drahtfabrication Bedeutung gewonnen, der zu den 
dunnsten Nummern bestimmte Draht nur drei- 
m al gegliiht und gebeizt wurde. Viele grófsere 
und kleine Drahtziehereien aber hatten Mitteldraht 
und Yierband schon seit vielen Jahren nicht mehr ge
beizt. Der Draht werde in einem gewóhnlichen

moglichst neuen Gliihkesśel mit doppeltem Deckel- 
verschlufs, der Mitteldraht in weiteren Ringen 
aufsen, der Yierband in engeren Bingen innerhalb 
des Mitteldrahtes verpackt, einer langen und 
kriiftigen Gluliung unterworfen und yerlasse den 
Gliihkessel in einem fast blanken Zustande, was 
der Yortragende durch Yorzeigung von Proben 
beweist.

Dieser Draht wird nicht mehr gebeizt, sondern 
nur einige Zeit lang in ein mit Schwefelsaure 
angesauertes I-Iefenbad gelegt, welches so wenig 
sauer ist, dafs selbst stundenlanges Einliegen dem 
Draht nicht schadet. Derselbe wird in der Weiter- 
verarbeitung, besonders zu diinnen Driihten, ebenso 
blank wie derjenige, welcher vorher gebeizt und 
auf der Polterbank gewaschen ist. Die Hefefasser 
brauchen jahrlich hóchstens eintnal gereinigt zu 
werden. Auch mit dem Gliihen und Beizen des 
Bengeldrahtes stehl man langst nicht mehr auf 
dem alten Standpunkt. Das weiche und billige 
Thomasmaterial eignet sich zu vielen Drahtsorten, 
weshalb alle Drahtziehereien heute in mehr oder 
weniger grofsem Mafse Flufseisen verarbeiten. 
Dies Materiał kann man ohne Gliihen in der Regel 
bis auf 2,5 mm herunterziehen und somit auch 
das Beizen vollkommen ersparen. Auch Puddel- 
draht wird nur noch zum Theil bei 3,8 bis 3,4 mm 
Starkę gegliiht. Die neueren Walzwerke sind 
mit ihren starken Maschinen und sonstigen vor- 
trefflichen Einrichtungen in der Lage, den Walz
draht in der Starkę von 4,5 bis 5 mm, ja noch 
diinner zu walzen, und so ist man imstande, 
den Draht sofort auf 2,8 bis 2,6 mm zu ziehen. 
Dieser Draht lafst sich ebenso gut wie Mitteldraht 
blank gliihen und ohne Beize weiter verarbeiten. 
Aus alledem folgert Yortragender mit Becht, dafs 
Gliihen und Beizen heute fur die Drahtzieherei 
die Bedeutung nicht mehr haben, die Dr. Wedding 
diesen Processeti beimifst.

Vortragender weist dann weiter darauf hin, 
dafs, wenn die Beize nur die Aufgabe hatte, den 
Draht von dem sogenannten Gliihspan zu be- 
freien, man wohl daran denken konnte, sie ganz 
entbehrlich zu machen. Die Saure, mafsig und 
richtig angewandt, erleichtere das Ziehen unge- 
mein, indem sie die Oberhaut des Drahtes ge- 
wissermafsen auflockere. Dadurch allein erscheint 
dem Vortragenden wenigstens der Umstand er- 
klarlich, dafs der aus saurer Fliissigkeit gezogene 
Draht die Zieheisen weniger angreift, ais der mit 
Fett gezogene. Ersterer sei am vorderen und 
hinteren Ende meisl gleich stark, wahrend 
letzterer gewohnlich mehr oder minder erheb- 
liche Abweichungen zeige.

Vortragender legt nunmehr einige von einem 
grófseren Ringe abgebrochene kleine Ringe Dralit



182 Nr. 3. „STAHL UND EISEN. “ Marz 1886.

in der Starkę von 0,8 ram vor. Dieser Draht 
ist iiberhaupt nicht gebeizt worden, auch nicht 
ais Walzdraht. E r ist aus Thoniasflufseisen her- 
gestellt und liefert den Beweis, dafs es wohl mog- 
lich ist, solchen Draht ohne Beizungzu ziehen.

Yortragender wendet sich weiter gegen Dr. 
Weddings Behauptung, dafs man keine brauch- 
haren Vorrichtuogen habe, auf m e c h a n i s ch e m 
Wege den Draht von der ihm anhaftenden 
Oxydschicht zu befreien. Es sei auffallend, dafs 
Ilerrn Dr. Wedding ein praktischer, aufserordent- 
lich einfacher Apparat nicht bekannt gewórden 
sei, der sieli seit Jahren in einer grofsen Anzahl 
von Exemplaren in dauerndem Gebrauche be- 
finde. Es ist der 1876 von Grauinann erfun- 
dene, nachher yon Kugel vereinfachte und da- 
durch verbesserte Apparat, der sich auf nur 
45 J t  stellt. Es ist ein System von 5 Hart- 
gufsrollen, welche in 2 durch Charnier verbun- 
denen Rahmen liegen, 3 in dem unteren, 2 in 
dem oberen Rahmen. Wenn der Walzdraht 
durehgesteckt ist, wird der Rahmen geschlossen 
und nun der Draht hindurchgezogen. E r wird 
mafsig hin- und hergebogen, das Oxyd fallt ais 
feiner Staub ab. Ein fleifsiger Arbeiter reinigt 
etwa 5000 kg Walzdraht in 10 Arbeitsstunden; 
der Accordsatz betriigt 75 c} pro 1000 kg. Die 
Methode schadigt die Qualiiat des Drahtes nicht, 
ermoglicht aber eine sehr grofse Ersparnifs an 
Schwelelsaure. Beispielsweise werden auf dem 
von dem Vortragenden geleiteten Werke in 
Werdolil auf den mechanisch gereinigten Draht 
nur 3„ kg 60 giiidige Schwefelsaure gerechnet, 
wahrend fiir Draht, der nur gebeizt wird , 22 
bis 25 kg per 1000 kg verwendet werden 
mussen.

Redner erwahnt noch die Reinigung des 
Drahtes durch Streckung iiber die Elasticitats- 
grenze hinaus. Der Apparat bestand aus zwei 
gleich weiten Trommeln, von denen die eine, 
welche den Draht aufnahm, sich um so viel 
schneller ais die abgebende Trommel bewegte, 
ais die erforderliche Querschnittsverminderung 
betrug. Hier ergab sich der Uebelstand, dafs 
ein weich gegliihter Draht nie iiberall gleich 
weich ist. Wahrend oft mehrere Umgange 
sich gleichmafsig streckten, kam auf einrnal 
eine etwas weicliere Stelle, die Streckung er- 
folgte dann allein in dieser kiirzeren Stelle, und 
iler Draht riTs ab.

Yortragender hespricht endlich Weddings 
Yorschlage, den Draht im Bleibade zu gliihen, 
und bezeichnet diese Methode ais fiir die Praxiś 
vollig unbrauchbar. Dr. Wedding hat seine 
Yersuche mit einer Zuggeschwindigkeit von nur
2 m pro Minutę gemacht; in den Drahtziehereien 
arbeitet man heute mit einer Zuggeschwindigkeit 
von 45 bis 55 m pro Minutę. Daraus allein 
ergiebt sich schon die Unmoglichkeit, die Wed- 
dingschen Yersuche in die Praxis zu ubertragen.

Ferner fragt es sich, wie lange der Draht im 
Bleibade zu vcrbleiben habe, um dessen Tempe
ratur anzunehmen. Um dies zu ermitteln, machte 
Vortragender folgenden Versuch.

In dem einen Ende eines langen, sclunalen 
und niedrigen Blechgefiifses befestigte er ein 
empfindliches und fein getheiltes Thermometer, 
fiillte dann das Gefiifs bis zum Ueberlaufen mit 
kaltem Wasser und liefs ein Stiick Draht von
2.15 mm Durchmesser, nachdem es 10 Sekun- 
den im Bleibade gewesen, hineinfallen, notierte 
dann die Temperatursteigerung des Warsers, 
welches vorher mittelst eines Stiibchens vor- 
sichtig 'mngeriihrt w a r, um die Temperatur 
gleichmafsig zu machen. Dann wiirde der kleine 
Apparat neu geliillt und ein gleich langes Stab- 
chen derselben Dicke nacli 15 Sekunden Auf- 
enthalt im Bleibade hineingeworfen. So fuhr 
Vortragender fort, bis keine erhóhtc Temperatur- 
steigerung mehr festzustellen war. Hiernach 
mufste ein Draht von 2,15 mm Durchmesser 
25 bis 30 Sekunden im Bleibade verbleiben, um 
dessen Temperatur anzunehmen. Bei dickerem 
Draht mufs diese Zeitdauer natiirlich weit grii- 
fser bemessen sein. Vortragender setzte den 
Versuch nicht fort, weil er sich sagen mufste, 
dafs ein Bleibad, durch welches ein Draht von
2.15 mm Starkę mit 50 m Geschwindigkeit pro 
Minutę hindurchgezogen werden soli, eine Lange 
von mindestens 2 0  m haben miifste, damit der 
Draht beim Verlassen des Bades dessen Tempe
ratur angenommen haben konne.- Danach 
konne sich jeder selbst die baulichen Verhalt- 
nisse einer nąch dieser Methode arbeitenden 
Drahtzieherei ausmalen.

Ueber die Einwirkung des Bleibades auf die 
Hartę des Drahtes ermittelte der Vortragende 
folgende Resultate;
Hartgezogener blanker Flulseisendraht von 2,15 ram 

Durchmesser rifs bei 300 kg Belastung; 
derselbe Draht, in Blei gegluht, kalt bei 350 kg Be

lastung;
derseibe.Draht, in Blei gegluht, warm bei 340 kg Be

lastung;
ilerselbeJDraht, im Gluhtopf blank gegluht, bei 155 kg 

Belastung.
Diese Ziffern bezeichnet Yortragender ais 

Durchschnittsresultate einer grofseren Anzahl 
von Versuchen. Sie ergeben , dafs die Bleiglii- 
hung eine nur geringe Einwirkung auf die 
Hartę des Drahtes austibt. Bei langerem Yer- 
weilen im Bleibade ais 25 bis 30 Sekunden 
wird natiirlich wohl eine grófsere Einwirkung 
stattfmden.

Das Ziehen des Drahtes aus dem Bleibade, 
wobei der Yorlragende sich eines einfachen, fiir 
praktische Anwendung im grofsen . allerdings 
nicht geeigneten Apparates bedient hatte, wel- 
cher den Draht so lange im Bleibade hielt, bis 
er dessen Temperatur angenommen, hatte ein 
Resultat, bei welchem der Draht jedesmal nacli
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kurzer Zeit rifs und nacli wenigen Umgangen 
das Ziehlocli deformirte, wie Redner an vorgc- 
zeigten Proben nachweist.

Vortragender glaubt, dafs alle diese Versttche, 
welche, im grofsen angestelil, sehr viel Geld 
kosten, nach den in dem letzten Jahrzehnt in 
den Dralitziehereien gemachten Fortschritien er- 
freulicherweise uberflussig seien.

Betrefls der Versuche Dr. Węddings erkennt 
er dereń grofse Schwierigkeit und die peinliche 
Sorgfalt, sowie die bedeutende Miihe des lioch- 
geehrlen Mannes an , allein es bleibe zu be* 
dauern, dafs diese Versucbe oline Anlehnung 
an die Praxis vorgenommen und veriiffentlicht 
seien.

Im tibrigen werde der Wettbewerb und eige- 
nes Intercsse in den Dralitziehereien eine mog- 
lichste Verminderung des Beizeverbrauchs herbei- 
fiihren und damit die Belastigung der Land- 
wirthschaft und der angrenzenden Bewohner 
heseitigen. * *

*
Zu yorśtęhenden Mittheilungen ist der Redae- 

tion vom Geh. Bergrath Dr. H. W e d d i n g  nach- 
folgendes Schreiben zugegangen;

Berlin, den 28. Februar 1886.
Geehrter Herr Redacteur !

Bezugnelimend auf den vorstehenden, mir 
freundlichst behufs Erhebung etwaiger Gegenbe- 
merkungen im Auszuge mitgetheilten Vortrag des 
Herrn Badeker, welcher mir inzwischen auch im 
vollen Wortlaulc bekannt geworden ist, mochte 
ich zuviirderst meiner Freude Ausdruck geben, 
dafs die HofTnung, inein Yortrag werde zu nutz- 
liclien Yersuchen in der Praxis Yeranlassung 
geben, sich uber Erwarten schnell yerwirklicht 
hat. Schwerlich waren ohne meine Anregung 
die vielen interessanten, und wie ich voraus- 
setzen mufs, auch im grofsen und ganzen zu- 
treffenden Angaben iiber die bestehenden Yerliall- 
nisse der Drahtzieherei zu Tage gekommen.

Ebenso erfreulich erscheint es mir, dafs eine 
Frage, welche noch vor wenigen Jahren (1881) 
ais Lebensfrage, wenigstens fiir die kleineren 
Drahthiitten bezeichnet wurde, nach so kurzer 
Zeit ihre Bedeutung verloren haben soli, so dafs 
mit anderen Worten einem zum Schutze der 
Landwirthschaft erlassetien Yerbote gegen jedes 
Ablassen von Beizfliissigkeiten in die wilde Fluth 
jetzt im Interesse der Drahtindustrie kcin Beden- 
ken mehr entgegensteht.

Ich wiirde mich hiemach darauf besehranken 
konnen, einige Irrlhiimer des Vortragenden zu 
beriehtigen, welche wohl daraus entstanden sein 
mogen, dafs er meinen fur das Ho ren  berech- 
neten und daher in knapper Form, nicht auf- 
satzartig gehaltenen Yortrag nur im Abdruck 
g e l e s e n  hat, wenn ich mich nicht im Interesse 
der Erfiillung des von mir am Schlusse ausge-

Ill.e

sprochenen Wunsches nach regerem Zusammen- 
wirken der Praxis mil der Tlieorie gegen die 
meiner Ansicht nach unhiillbare Anschauung 
des Yortragenden wenden miifste, dafs die An
lehnung des Theoretikcrs an die Praktiker sich 
auf etwas anderes griinden konne und diirfe, ais 
auf das Materiał, welches ihm letztere entgegen- 
bringen. Das ihm mitgetheilte oder zugangliche 
Materiał, in diesem Falle also die dureh die an- 
gefuhrte Literatur, namentlich auch die airit- 
lichen und von Sachverstandigen redigirten 
Handelskammerberichte, zur Kenntnifs gekomme- 
nen Bediirfnisse der Drahtzieherei, mufs stets 
die Grundlage seiner Forschungen geben. Auf- 
gabe des Theoretikers ist es, dieses Materiał zu 
sichten, fiir unaufgekłarte Thatsachen die richtige 
Theorie zu suchen und dureh Versuche im La- 
boi-atorium neue Grundiagen fiir Fortschritte zu 
schaffen. Die Entdeekung, dafs eine Temperatur 
des geschmolzenen Bleies statt der angewandten 
Temperatur von 7 bis 800 0 geniigt’, um die 
Molecularstructur des Drahtes zu andern, ist das, 
was ich den Technikern mittheilen wollte. Ein 
Werksbesitzcr hatte einfaelt das sich darauf 
naturgemafs grundende Yerfahren zum Gegen- 
stande einer Patentanmeldung gemacht und sich 
allein den Vortheil gesichert.

Dafs Herrn Badeker dies und einige andere 
Resultate meiner Versuche ais zu geringffigig 
enttauscht haben, bedaure ich. Ich habe eine 
gleichc Enttiiuschung an den zahIrek:hen Mit- 
gliedern des Vereins, welche bei meine ni Yor- 
trage anwesend waren, nicht gerade wahmehmen 
konnen. Aber ich mochtc- den Praktiker bitten, 
sich nicht dureh das W e n i g e ,  was ich aller- 
dings nur zu bieten vermochte, abschrecken zu 
lassen , in der angedeuteten Weise in der 
Yerbindung mit der Theorie- weitere Fortschritte 
herbeizu fiihren.

W as die sachlichen Irrthiimer betrifft, so be- 
inerke ich, dafs die Annahme des funfmałigen 
Gliihens und Beizens sich naturlich nur auf die 
Herstellung feinster Drahtsorten bezog und, wie 
ich ausdrucklieh angegeben habe, auch die Bei- 
zung dureh organische Sauren oder schwach 
scliwefelsaure Biider einsehłofs. Dafs starkerer 
Draht naturlich einer ganzen Reihe von Operationen 
entbehren kann, schien mir selbstverstandlich. Bin 
ich indessen trotzdem in meiner Annahme noch 
zu weit gegangen, so kann ja doch die von mir 
selbst erbetene, in der Discussion allerdings nicht 
erfolgte Berichtigung nur erwiinscht sein. 1879 
noch war die uribestrittene Annahme die meiner 
Angabe zu Grunde liegende.

Dafs die Rollenbiegevorrichtungen aus zwei 
Hiilften bestehen, die dureh Scharniere oder 
Klammern zusanimengehałten werden. habe ich 
bei der Erlauterung der Zeichnungen, besonders bei 
den1 der Adlsehen Maschine,, erluutert. Dafs diese

(i
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einfache Anordnung eine Erfindung des Herrn 
Graumann war, ist mir unbckannt gewesen.

Dafs ein Bleibad nicht 20 m lang sein kann, 
versleht sieli von selbst. Das Gegenmittel (zabl- 
reiclie Windungen) ist indessen aucb in dem 
Abdruck meines Vortrages klar angegeben. Ein 
Haspel voh 1 m Umfang und 4u Windungen 
entspricbt z. B. einem Bade von 40 m Lange.

Ich habe den Draht stets viel langer ais 30 
Sekunden im Bleibade gelassen, da meiner An
sicht nach zur Umwandlung der Molecularanord- 
nung' ein viel langerer Zeit raum gehort. Man

gliilit doch auch im Topfe nicht blofs 30 Se
kunden. Die Zeit eines langsameren Ziehens 
wiirde iibrigens durch Verminderung der Gliihzeit 
dęnnoch leicht gewonnen werden, wenn der Zug 
ununterbrochen gehen konnte.

Die Locher meines Zieheisens standen gegen 
den im Blei gegliihten Draht vorziiglich. Ich 
kann mir die entgegengesetzte Erfahrung des 
Herrn Badeker nur daraus erkliiren, dafs seine 
Zieheisen schlechter ais die des Herrn Dresler 
sind.

Dr. JL Wedding.

Die Walilbeeinfiiissiing seitens der Arbeitgeber im Eeiclistage.

Der Abgeordnete R i n t e l e n  hat im Reichs- 
tage folgenden Antrag eingebracht: , Ein Arbeit
geber oder Angestellter eines Arbeitgebers, wel- 
cher einen ais Arbeitnehmer im Lolin desselben 
stehenden Deutschen wegen Ausiibung oder Nicht- 
ausiibung offentlicher Wahl- oder Stimmrechte 
in bestimmter Richtung aus der Arbeit entliifst 
oder im Arbeitsverdienst verkiirzt, oder mit 
solchen Mafsregelii bedroht, wird mit Gefang- 
nifs nicht unter drei Monaten und Yerlust der 
biirgerlichen Ehrenrechle bestraft.”

Die erste Berathung dieses Antrages fand 
am 13. Februar statt. Es stellte sich zunachst ; 
heraus., dafs das vorgeschlagene Gesetz in der 
von dem Antragsteller gegebenen Fassung von 
allen Seiten ais undurchfiihrbar erachtet wurde, 
dagegen fand das zum Ausdruck gebrachte 
Princip nicht nur lebbafte Zustimmung bei den 
Socialdemokraten, der freisinnigen Partei und 
dem Centrum, sondern es wurden noch Erweite- 
rungen eines solchen Gesetzes nach den ver- 
schiedenen Richtungen gewiinscht.

Anlafs zu dem beantragten Gesetze hat, 
nach der Begriindung durch den Abgeordneten 
W i n d  t h o r s t ,  die »notorisclie Thalsache® ge- 
geben, dafs in Oberscldesien und in den west- 
falischen Montandistricten die „Arbeitgeber in 
einer hochst ungebuhrlicben Weise diejenigen 
ihrer Arbeiter, welche nicht so gestimmt haben, 
wie sie es wollen, aus dem Brodę jagen und 
ihnen alle moglichen Nachtheile zufiigen‘ .

Die Ungeheuerlichkeit des beantragten Ge
setzes, auch wenn es moglich sein sollte, den 
grundlegenden Gedanken in eine juristisch ver- 
wendbare Form zu kleiden, ist in der Debatte 
eingehend dargelegt worden. Es wurde vor- 
nehtnlich darauf hingewiesen , dafs die Freiheit, 
einen Arbeitsvertrag zu schliefsen, fiir den Ar- 
bęitgeber zeit Weil ig aufhóren wiirde; denn dieser 
wiirde nicht in der Lage sein, einen Arbeiter in

der nachsten Zeit nach den Wahlen zu entlas-
sen, auch wenn fiir die Entlassuug die triftig-
sten anderen Grunde vorliegen , da sofort eine
Denunciation und die Verwicklung in einen Pro-
cefs zu befiirchten ware, der entehrende Strafen 
im Gefolge haben konnte. Ein Arbeiter, so 
wurde mit vollem Recht hervorgehoben, wiirde 
kein besseres Mittel finden, um sich in seiner 
Arbeitsstelle zu behaupten, ais sich fortwahrend 
in, politischer Beziehung mit seinem Arbeitgeber 
in Widerspruch zu setzen. Denn es wiirde kein 
Arbeitgeber imstande sein, „ohne sich einen 

| hoehpeinlichen Crirninalproeefs an den Hals zu 
laden,“ einen Arbeiter, der sich mit ihm nicht 
in politischer Uebereinstimmung befindet, ent- 
lassen zu konnen. Der Gesetzenlwurf, der einen 
Zwang auf die Wahler verliindern w ill, wiirde 
demgemafs gerade die Arbeitgeber mit dem 
grofsten Zwange belegen. Sicher wiirde sich, 
wie gleichfalls ein Abgeordneter darlegte, ein 
Denunciantentlium breit machen, in welchem 
eine standige Gefalir fiir den Arbeitgeber zu er- 
blicken ware.

Dafs weit verbreitete dunkle Elemente vor- 
handen sind, welche es sich zur Aufgabe 
machen, die Arbeiter gegen die Arbeitgeber zu 
hetzen, haben die zahlreichen ungerechtfertigten 
Haftpllichtprocesse bewiesen; es wiirde auch, 
wenn das Gesetz durcbginge, an Leuten nicht 
fehlen, die bei jeder Entlassung den Arbeiter 
zur Einreichung einer Klage anreizen, woraus 
eine fortgesetzte Beunruhigung und Gefahr fur 
die Arbeitgeber entstehen tniifste.

W ir mochten jedoch vor allem mit dem Ab- 
geordnelen von H e l l d o r f f  die Frage stellen: 
Ist denn der Arbeitgeber verpflichtet, in seinem 
Lohn und Brod Leute zu dulden, w'elche seine 
politischen Gegner sind ? Mit dem genannten 
Abgeordneten verneinen wir diese Frage ganz 
entschieden.



Marz 1886. „ S T A H L  UND E I S E N / Nr. 3. 185

Yon gewissen Parteien wird heute stets die 
Klage im Munde gefiihrt, dafs die Politik und 
demgemafs auch die Verhandlungen in den ge- 
setzgebenden Korperschaften vielfach von mate- 
riellen Interessen bęherrscht werden. Uns er- 
scheint das durchaus natiirlich und bereehtigt. 
Diejenigen, welche jene Klagen erheben, bewegen 
sich in ihrem ldeengange meistens noch in jener 
Zeit, in der es galt, diejenigen idealen politischen 
Rechte festzustellen, welche wir heute mit Be- 
friedigung und Stolz ais die Grundlagen des 
inodernen Staates und unserer staatsbiirgerlichen 
Stellung betrachten. Diese Zeit liegt aber 
langst hinter uns, und die Auffassung beziiglich 
dieses Punktes bildet eben den Gegensatz zwi
schen den sich jetzt gegeniiberstehenden Haupt- 
richtungen der politischen Parteien. Denn die 
iinksliberale Opposition und dereń Genossen er- 
blicken fast in jeder von der Regierung ausge- 
henden Mafsregel eine Bedrohung jener langst 
feststehenden politischen Rechte, oder sie geben 
sich wenigstens den Anschein, eine solche Ge- 
fahr zu erkennen. Demgemafs richtet sich ihr 
hauptsachlichstes Streben auf die fortgesetzte Er- 
neuerung der damals gefiihrten Kampfe, wie 
darauf, die alten politischen Gegensatze, wenn 
auch unter Ignorirung der positiven Verhiiltnisse, 
nicht zum Ausgleich gelangen zu lassen. Denn 
in der Dauer dieser Gegensatze und in der Ver- 
scharfung des Kampfes liegen die Bedingungen 
ihres Seins.

Die andere politische Richtung betrachtet 
jene Kampfe, welche auf ideale politische Ziele 
gerichtet waren, in der Hauptsache ais beendet; 
sie ist iiberzeugl, dafs die jetzt an der Spitze 
des Reiches stehenden grofsen Manner, dereń 
gewaltige Leistungen im Interesse des Vaterlan- 
des doch wahrlich gezeigt haben , dafs sie ihre 
Zeit verstehen, in ihrer Weisheit weit dayon 
entfernt sind, jene idealen politischen Errungen- 
schaflen anzutasten oder zu gefahrden. Wenn 
sie auf den von jenen bei jeder Gelegenheit 
provocirten Kampf eingehen, so thun sie es nur, 
um die bestehenden politischen Grundlagen des 
Staates unverruckt zu erhalten, denn auf diesen 
miissen jetzt Kampfe ganz anderer Art zum Aus- 
trag gebracht werden.

Jetzt gilt es in erster Reihe, die socialen 
und wirthschaftlichen Gnmcllagen des Staates 
in muhevoller Arbeit zu consolidiren und im 
Streit der materiellen Interessen, die jetzt mit 
voller Berechtigung in der Arena erscheinen, 
diejenigen Formen zu finden, welche das sociale 
und wirthschaftliche Gedeihen der Gesammtheit 
am besten verbiirgen. Weil aber die Losung 
dieser social- und wirthschaftspolitischen Fragen 
die materiellen Interessen des Einzelnen nach- 
drucklicii beriłhrt, ware es unbillig, von dem 
Arbeitgeber zu verlangen, dafs er in der von 
ihm gebildeten und erhaltenen Gemeinschaft,

seiner Werkstatt, unter jeden Umstanden die
jenigen dulde und unterhalte, welche beziiglich 
dieser Fragen Ziele verfolgen, dereń Erreichung 
nach der Ueberzeugung des Arbeitgebers ihn 
und sein Schaffen, Wie alle, die daran betheiligt 
sind, schadigen, vielleicht vernicliten wiirde.

W ir betrachten es daher ais ein unantast- 
bares Becht des Arbeitgebers, diejenigen aus 
seinen Werkstatten auszuschliefsen, welche durch 
ihre Gegnerschaft in social- und wirthschaftspo- 
litischen Fragen seine materielle Existenz be- 
drohen. Das sind aber die Arbeiter, welche 
gegen ihren Arbeitgeber wahlen. Es ware 
unnaturlich, von dem Arbeitgeber zu verlangen, 
dafs er die Arbeit, welche er oft genug nur mit 
unendlicher Miihe und Sorge und nicht selten 
mit materiellen Opfern schafft, denjenigen zu 
ihrem Unterhalte iiberweist, die ihm in seinen 
social- und wirthschaftspolitischen Bestrebungen 
ais Gegner gegenuberstehen.

Die Ausiibung dieses, fiir den Arbeitgeber in 
vollem Umfangc in Anspruch genommenen 
Rechtes wtłrde freilich im Reicbslage ais der 
Ausflufs „schmutziger und eigennutziger Motive 
des Privatinteresses“ bezeichnet. Diese Aus- 
drucksweise ist hinlanglich bekannt; sie wird, 
mit dem Aufwandc eines grofsen Schatzes von 
Schlagwortern, von den linksliberalen Parteien 
mit Yorliebe variirt, um jede Bethatigung des 
Privatinteresses zu verdachtigen und ais unrno- 
ralisch darzustellen. Abgesehen von dem Um- 
stande, dafs die Privatinteressen und dereń kriif- 
tige Wahrung die wirthschaftliche Grundlage 
bilden , auf welcher allein der Staat und die 
idealen Interessen der Nation gedeihen konnen, 
kommt bei der Ausiibung des hier in Rede 
stehenden Rechtes nicht immer nur das Priyat- 
interesse, sondern oft genug auch die Wohl; 
fahrt weiter Kreise, wenn nicht der Gesamml- 
heit, in Frage.

Der Abgeordnete von  H e l l d o r ' f f  legte 
dies sehr treffend mit Bezug auf die Socialdemo- 
kratie dar; er sagte: „Wenn ich nun der
Ueberzeugung bin, dafs das Eindringen der So- 
cialdemokratie in die Arbeiterklassen fiir diese 
selbst das grofste Ungliick ist, wenn ich meine 
Arbeiter zu Hause vor dem Eindringen von 
Lehren schiilzen will, dic sie mit Gott und der 
Welt unzufrieden machen, die ihnen die hoch- 
sten Giiter nehmen, die uberhaupt der Mensch 
haben kann, wenn ich das fiir meine Pflicht 
halte und daher denjenigen, der dieser Lehre 
anhangt, entferne, das ist wahrlich nicht ein 
„schmutziges, gemeines MotivdesPrivatinteresses,“
— da vertrete ich ein grofses, offenlliches In
teresse! (Zuruf: Es nutzt nichts.) — Es hilft 
mir vielleicht nichts, Jle rr  Hasenclever, aber 
das wird mir egal sein! Es wird mich nicht 
davon abhalten, meine Pflicht zu thun, so lange 
ich es kann!“
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Solclie Pflicht zu erfiillćn, will man tlen 
Arbeitgebcr durch Gesetz verhinderri und ihn 
mit entehrenden Strafen belegen, wenn er gegen 
dieses Gesetz haridelt!

Es kómmt aber wohl noch ein anderer Ge- 
sichtspunkt iii Betracht, Der Abgeordnete Lenz- 
mann cónstatirte, dafs nach seinem Dafiirhalten 
das eigentl iche pol it ische Verstandni fs 
der grofsen Masse des Yolkes augenblick- 
1 ich mehr abgehe ais je. (Stenogr. Bericht 
der 46. Sitzung vorn 13. Februar, Seite 1063.) 
W ir belinden uns beziiglich dieses Ausspruches 
in der dureliaus ungewohnlichen Lage, voll und 
ganz mit Herrn Lenzmann (ibereinzuslimmen. 
Die grofse Masse des Volkes, zu der auch die 
Arbeiter im grofsen und ganzen gehoren, besitzt 
kcin eigentliches politisches Yerstandnifs und 
kann es auch nicht haben nach Lage der Ver- 
liaitnisse, des genossenen Bildungsganges, der 
Lebenswcisc und der so iiberaus beschrankten 
Gelegenheit zur Fortbildung und politischen Auf- 
klurung. Denn wiirde der Arbeiter die Fahigkeit 
besilzen und die Zeit aufwendcn, welche erfor
derlich ist, lim das eigentliche politische Ver- 
standnifs zur richtigen Beurtheilung der socialen 
und wirthschaftlichen Fragen zu erlangen. so 
wiirde er eben kein Arbeiter mehr sein konnen. 
Nicmand wird aber wohl behaupten wollen, dafs 
die tendcnziosen und entstellenden Bespreclningen 
der im Zenith stelienden socialen und wirtli- 
schaftlichen Fragen seitens der gerade die Masse 
des Yolkes beeinflussenden Parlcipreśse und Agi- 
tation zur Forderuns des wirthschaftlichen Yer-

stiindnisses beitragen. Sollte der Arbeitgebcr 
diesem Zugestiindnifs des Herrn Lenzmann gcgen- 
iiber nicht berechtigt sein, es ais ijinen Beweis 
des unbedingt erforderlichen Yertrauens anzu- 
sehen, wenn der Arbeiter sich seiner Fiihrung 
iiberlafst, falls er, wie jetzt so oft, durch Bc- 
thątigung der Wahl- zur Entscheidung iiber die 
schwierigsten social- oder wirthschaftspolitischen 
Probleme aufgerufen wird? Wenn der Arbeiter, 
dem, wie Herr Lenzmann sagt, das eigentliche 
politische Verstandnifs mehr ais je abgeht, dieses 
Yertrauen zu seinem Arbeitgebcr nicht hat, das
selbe aber einem Mannę zuwendet, den er ais 
den ausgesprochenen Gegner der Ansichten seines 
Arbeitgebers kennt, so ist nach unserer Ansicht 
ein Zusammenwirken absolut ausgeschlossen und 
der Arbeitgeber mufs, nachdem sich dieses un- 
natiirliche' Verhaltnifs herausgestellt hat, berech- 
tigt sein, den Arbeitsvertrag unter den bestehenden 
gesetzlichen Bedingungen zu losen.

Der Gesetzentwurf des Abgeordnelcn R in te len  
ist an eine Commission verwiesen; wir bezweifeln 
nicht, dafs, wenn es derselben gelingen sollte, 
eine juristisch annehmbare Form zu finden, dic 
bekannte Majoritat des Reichstages fiir dieses 
Gesetz zu haben sein wird. Ebensowenig aber 
bezweifeln wir, dafs die verbiindeten Regierungen 
die Ungerechtigkeit und Unmogliehkeit der Durch- 
fiihrung einer solchen gesetzlichen Mafsregel er- 
kenneil und derselben die Genehmigung versagcn 
wurden.

11. A. Bueck.

I)ie Yerhandluiigen tiber die Eisenbalintarife im Hause der 
Abgeordneten.

Dic Ycrhandlungen im Abgeordnetenhause am 
16. und 18. Februar iiber die Eisenbalmtarife 
haben in den Kreiseu der rheinisch-westialisclieu 
Montanindustrie begreifliches Aufsehen gemacht. 
Die Acufserungen des Herrn Ministers Maybach 
am ersten Tage lassen darauf schliefsen, dafs 
die Montanindustrie auf Frachterrnafsigungen 
nicht mehr zu reclinen hat. Der Herr Minister 
sagte mit Bezug auf jene Industrie und den 
Riickgang des Kohlenexportes:

, W ir sind bereits mit unseren Frachten so 
weit ais zuliissig herabgegangen. Wenn wir 
fortfahren auch in anderen Tarifermafsigungen, 
und wenn wir fortfahren wollen mit anderen 
Verbesserungen. die das sonstige Publikum driit- 
gend wiinscht, das doch auch eine gewisse Be- 
riicksichtigung beanspruchen darf, ferner mit 
Yerbesserung der Stationen, Erhohung dei-r Be-

amtengelniller, Yermehrung der Ziige u. s. w.
— dann  konnen  w i r  n i ch t  w e i t e r  her- 
un te fgeh en . "

Diese Aeufserung des Herrn Ministers bat 
besondere Enttauschung bei der Eisen- und 
Stahlindustrie, welche hier zunachst in Betracht 
kommt, nicht hervorgerufen; denn in diesen 
Kreisen hat man sich beziiglich Erlangung der, 
zwar fiir durchaus nothwendig erachteten 
Frachterrnafsigungen fur die Rolmiaterialien 
keinen lllusionen mehr hingegeben. W ir sind 
auch der Ansicht, dafs die Hoffnung der Kohlęn- 
industrie auf die fur die Hebung des Esportes 
erforderliche Ermafsigung der Tarife bereits sehr 
stark herabgesunkeń war.

Dagegen hat es peinlich beriihrt, dafs die 
Aeufserungen des Herrn Ministers Veran!assung 
gegeben haben, die von der Montanindustrie des
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Ruhrreviers geslellten Antrage auf Frachter- 
mafsigungen in einer, tlen Tliatsachen nicht enl- 
sprechenden Weise zu beurtheilen. Die extrem j 
freihandlerisphe und oppositionelle Presse, wel- 
clie mit Consequenz und grofsem Behagen bemiłht 
ist, wo es nur irgend angebL, die deutselie 
Grorsindustrie herabzuselzen und zu schadigen, 
ein Yerhallen, welches auch von den der Rc- 
gierung nahestehenden Blattern oft und lebhalt 
beklagt worden ist, lafst sich denn auch diese 
Gelegenheit nicht entgehen, um aus den Aeufsc- 
rungen des I-Ierrn Ministers der liier in Rede 
stehenden Industrie das Verlangcn nach Staats- 
luilfe, Einseitigkeit derForderungen und Unbeschei- 
denheit zum Vorwurf zu machen:

Wenn wir nun auch zu unserer grofsen Bc- 
friedigung die Worte, welche die „Frankfurter 
Zeilung" dem Herrn Minister in den Mund legt 
— er soli die Anspriiche der lndustriellen ais 
„ ins  M a f s lo s e “ gehend bezeichnet haben —  
iu dem stenographischen Berichle vergebens ge- 
sucht haben, so ist doch nicht in Abrede zu 
stellen, dafs die Aeufserungen des Herrn Mini- 
sters zu Mifsverstandnissen uhd unrichtigen Ur- 
theilen Yeranlassung geben. Es mufs namlich 
nach diesen Ausfiihrungen angenommen werden, 
dafs die Montanindustrie des Ruhrreviers eiri- 
seitig fiir sich Tarifermafsigungen beansprucht 
hat, welche den anderen Re\'ieren zum Schaden 
gereichen, und dafs diese Anspriiche, wenn ilmen 
nachgegeben wiirde, einen Ausfall von 221/.i 
Millionen Mark zur Folgę haben wurden. Beide 
Annahmen entsprechen aber nicht den That- 
sachen.

So weit uns bekannt, hat die Kohlenindustrie 
des Ruhrreviers durchaus keine Herahsetzung 
der Kohlentarife im a l l g e m e i n e n ,  sondern 
nur ermiifsigte Tarife fi ir den T r a n s p o r t  
nach  B r em en  bez w. B r e m e r h a f e n  und 
H a m b u r g  y e r l a n g t ,  um mit der englischen 
Kohle besser concurriren zu konnen. Es wird 
sich scliwer nacliweisen lassen, dafs durch diese 
Forderung andere Interessen bedroht werden, es 
sei denn, dafs die von dem Herm Minister an- 
gefiihrten Interessen der Hamburger Firmen, 
welche englische Kohlen importiren, ais aus- 
schlaggebend anzusehen waren.

Auch ein linanzieller Ausfall diirfte durch 
Gewahrung einer Tarifermafsigung fiir die vor- 
erwiihnten Relationen kaum zu befiirchten sein. 
W ir erinnern daran, dafs der verstorbene Wm. T. 
MulVany — der uncrmiidlich und mit grofsem 
Erfolg fiir eine rationelie Gestaltung der Kohlen
tarife eingetreten ist, noch zur Zeit, ais die be- 
IreffendenBahnen sich imPrivatbesitz befanden, — in 
detaillirter Rechnung nachgewiesen hat, dafs die 
Bahnen, bei Erstellung der bisher vergebens fiir 
den Verkehr mit den Nordsechiifen erstrebten 
Tarife, noch ein sehr gutes Geschaft, namentlich 
infolge der vermehrlen Transporte, machen wiir-

den. Obgleich dic Verwaltungen der Privat- 
bahnen niemals blodc waren, derartige Auf- 

j stellungen, wenn sie es konnten, zu bekiimpfen, 
so ist damals utul auch spSler von keiner Seite 
auch nur der Yersuch gemacht worden, die 
Rechnung des Herrn Mulvany zu widerlegen. 
Die Anspriiche der Kohlenindustrie bewegen 
sich demgemafs in verhaltnifsmafsig engeu 
Grenzen.

Von der Eisenindustrie des Ruhrreviers ist 
in der That eine Ermafsigung der Tarife fiir Erze 
und Kalksteine beantragt worden, jedoch  d u rch 
aus n i ch t  fu r  die R e l a t i o n e n  a l l e i n ,  an 
d enen  d iese I n d u s t r i e  In te resse  hat ,  
sond e rn  d ie  E r m a f s i g u n g  so l i  te ganz ge- 
n e re l l  al le Erz- und K a l k s t e i n t r a n s p o r t e  
u mfas sen. Man erstrebte eine Ermafsigung 
der Productionskosten, um zunachst den noch 
immer erheblichen Import von englischem Roh
eisen zuriickzudrangen und auf dem Weltmarkt 
leichter mit England concurriren zu konnen.

Die beantragte Ermafsigung wiirde nach den 
Aulstellungen, welche dem Ausschufs des Bezirks- 
eisenbalmraths Koeln von den Konigl. Eisenbahn- 
directionen vorgelegt waren, einen rechnungs- 
mafsigen Ausfall von 1 416 708 M  ergeben 
haben. Nun ist jedoch hervorzuheben, dafs die 
Frachteinnahmen fiir Erze und Kalksteine nrich 
denselben Naehweisungen 7 927 948 -J6 betragen 
haben, die beantragte Tarifermafsigung wurde 
demgemafs mit einem rechnungsmafsigen Ausfall 
von 18 fo verbunden gewesen sein. Yon der 
Eisenindustrie war jedoch nachgewiesen worden, 
dafs, im Falle der Gewahrung des beantragten 
Tarifs, ein erheblicher, regelmafsiger Transport 
von Erzen aus Luxemburg nach dem Ruhrrevier 
eintreten, und dafs durch die Yermehrung der 
Transportkilorneter ein Zfiwachs von 29 $  statt- 
(inden wiirde. Demgemafs war durch die grofsere 
Zahl der Transportkilorneter ein iiberreichlicher 
Ausgleich fiir den von den Bahnen angenomme- 
nen Einnahme-Ausfall zu erwarten.

Der Yortheil, welcher der Eisenindustrie im 
Ruhrrevier durch die Móglichkeit des Bezuges 
der Minette zufallen konnte, rief jedoch den 
Widerspruch der Productionsbezirke an der Sieg 
und Saar hervor. Dafs hierbei beziiglich des 
Saarreviers durchaus nicht von einem directen 
Nachtheil, sondern nur von einer geringen Schma- 
lerung des im m e r  noch verb le ibenden  
bedeutenden  Y o r s p r u n g e s  die Rede sein 
kann, dafs es sich aber im Siegrevier um eine, durch 
die neueren technischen Yerfahren bereits herbei- 
gefuhrte ganzliche Umgestaltung der Produclions- 
bedingungen handelte, ist in einer Eingabe 
des Ausschusses der lnteressenten an der Kana- 
lisation der Mosel, welche denmachst dein Konigl. 
Staats- und Finanzminister Herrn von Scholz zu- 
gehen und im nachsten Heft abgedruckl werden
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wird, sehr oihgehend auseimuulergeselzt worden. 
Der Grund, welcher die Darlegungen in jener 
Eingsibe veranlafst hat, ist eng verwandt mit 
den beantragten Frachtermafsigungen, welche 
den lehhaften Widerspruch jener Reviere hervor- 
riefen. Dieser Widerspruch aber geniigte, 
um den Ausschufs des Bezirkseisenbahnraths 
Koln zu veranlassen. auszurechnen, ob nicht in 
den Produclionsbedingungen der verschiedenen 
Reviere eine Yerschiebung von einigen Pfennigen 
zu befurchten sęi. Die Bemuhungen, derartige 
Rechnungen so aufzustellen, dafs sie von keiner 
Seite angezweifelt werden konnten, waren na- 
tiirlich vergebens; es wurde aber erreicht, wozu 
sich die Bezirkseisenbahnrathe, wie der Landes- 
eisenbahnrath, vortrefflich eignen. In der von 
ihnen gebildeten Arena waren die angeblichen, 
oder scheinbaren Interessen der verschiedenen 
Gruppen gegen einander aufgetreten, und daher 
war selbst an eine generelle Ermafsigung der 
Tarife fiir Erze und Kalksteine nicht zu denken. 
Es mufs ja jetzt iiberhaupt jeder irgend be- 
deutungsvolle Antrag in Eisenbahnsachen ais ab- 
gethan angesehen werden. wenn sich in irgend 
einer dieser beirathlichen Korperschaften, dereń 
mehreren h ii u fig gloichzeitig oder auch hintcrein- 
ander die Sachen vorgelegt werden, irgend eine 
lnteressentengruppe dagegen ausspricht.

Die strenge Diirchfiihrung dieser Art von Ge- 
rechtigkeit sollte aber doch der Entwieklung unscres 
Verkehrswesens nicht so enge Grenzen ziehen. 
Ohne die Yerschiebung der Productionsbedingun- 
gen an irgend einem Punkte wird keine bessere 
Strafse, keine Eisenbahn, hergestellt werden kon
nen. W ir sind auch liberzeugt, dafs der Herr 
Staatssecretar des Innem bei Gelegenheit der 
ersten Lesung der Nord-Ostseekanal-Vorlage voll 
und ganz im Sinne des Herrn Ministers der 
offentlichen Arbeiten gesprochen hat. Ais Herr 
Bromel in dem recht muhevollen, aber vergeb- 
lichen Bemiihen, die Vorlage zu beanstanden, die 
Befiirchtung geaufsert hatte, dafs die Ostseehafen 
Hamburg gegenuber benachtheiligt werden konn
ten, erwiderte Herr von Botticher unter anderm: 

„Nun bit) ich prinzipiell der Meinung, dafs 
bei solchen grofsen Fragen, ob eine neue be- 
deutende Yerkehrsstrafse einzurichten ist, man 
nicht darauf selien soli, ob der eine dabei weni
ger gewinnt ais der andere, ob der eine dadurch 
Yorwiegend gestarkt wird und mehr im Vortheil 
ist ais der andere, sondern dafs man einfach 
fragen und den grofsen Gedanken ventiliren soli: 
ist die Sache iiberhaupt fiir 'unsern Handel und 
Yerkehr nutzlich, <3arf unser Handel Yortheile 
davon erwarten? und es der Folgezeit, der Etit- 
wicklung iiber lassen, wie sich dic Vortheile, dic 
aus einem solchen Unternehmen entstehen, dem- 
niichst vertheilen werden.“

Solch weiter Blick fiir die Entwieklung der 
Vcrkehrsverhiiltnisse war freilich den Revieren,

welche Einspruch gegen die generelle Ennafsi- 
gung der Frachten fiir Erze und Kalks‘teine er- 
heben, nicht eigen, auch kaum zuzumuthen; 
das S iegrev ier  aber glaubte fiir den F a l i  
der Gewahrung dieses, Antrages bi l l igere 
Ta r i fe  fiir seine Beziige an Kohlen  und 
Koks aus dem R u h r r e v ie r  verlangen zu 
sol len .

Dieser einseitige Antrag auf Ermafsigung der 
Kohlen- und Kokstarife fiir eine immerhin nicht 
bedeutende Relation gab den Kiinigl. Eisenbahn- 
directionen Veranlassung, eine E rmafs igung  
der F ra ch ten  fiir sammtl iche Kohlen- 
und Koks transpor te  in den Directions- 
bezirken Koln ( l inks- und rechtsrhei- 
nisch),  E lberfe ld ,  Hannover  und F r a n k 
furt a. M. mit dem Antrage auf E rm afs i 
gung der Ta r i f e  fiir Erze und Kalkste ine 
i n d i r e c t e V e r b i n d u n g z u b r i n g e n und 
dem h i e rb e i  r e c h n u n g s m a f s i g  veran- 
s c h l a g t e n  A u s f a l l  von 1416708 M  e inen 
w e i t e r e n  A u s f a l l  von  21 100000 J t  hin- 
z u z u r e c h n e n .

Nur hierdurch wurde es dem Herrn Minister 
moglich, im Abgeordnetenhause die von dem 
iiblichen »hort! hortU begleitete Mittheilung zu 
machen, dafs die aus dem Ruhrrevier gestellten 
Antrage einen Ausfall von 22*/i Millionen zur 
Folgę haben wurden. T h a t s a c h e  ist es 
a b e r ,  dafs v.on der  Mon t an in  d u s t r i e  
des R u h r r e v i e r s  ke in  A n t r a g  a u f  
H e r a b s e t z u n g  der Ko h len -  und Koks- 
f r a c h t e n  ges te l l  t w o r d e n  is t ,  durch welche 
jener Ausfall herbeigefiihrt werden konnte. Die 
Eisenindustrie des Rubrreviers hat lediglich d ie 
E r m a f s i g u n g  der  T a r i f e  f i ir  E r z e  und 
K a l k s t e i n e  beantragt und dabei f ii r den 
r e c h n u n g s m a f s i g e n  A u s f a l l  m e h r  ais 
v o l l e  D eck u n g  d u r c h  Y e r m e h r u n g  de r  
T r a n s p o r t m e n g e n n a ch  ge w i e  sen.

Ilieraus geht aber deutlich heryór, dafs die 
Montanindustrie des Ruhrreviers weit davon ent- 
fernt ist, einseitige Vortheile auf Kosten der anderen 
Reriere oder gar Staatslnilfe fur sich in An- 
spruch zu nehmen, und dafs  die Vo rw i i r fe ,  
w e l c h e  i h r  in d ie s e r  B e z i e h u n g  und 
i n f o l g ę  d ie s e r  V e r a n l a s s u n g  von der  
P r e s s e  g e m a c h t  w o r d e n  s ind ,  a is  un- 
beg r i i nd e t  und  u n g e re c h t  b e z e i c h n e t  
w e r d e n  mi issen.

Der Herr Minister hat dann noch der 
B r u c k e n z u s c h l a g e  gedacht. Der Antrag auf 
Aufhebung derselben ist im Bezirkseisenbahnrath 
Koln gerade von den Vertretern der Montan
industrie ais unberechtigt zuriickgewiesen worden. 
Die gleiclifalls erwahnten Ansch lu fs f r achten  
bihlen eine dem rheinisch-westfalischen Industrie- 
bezirk eigenthumliche, aufserordentlich driickende 
Belastung, unter w^elcher kein anderer Bezirk 
leidet.



Mar/ 1886. „ST A H L  UND EISEN." Nr. 3. 189

Unter diesen Umstanden war das durch viele 
Jahre fortgesetzte Streben, Erleichterung herbei- 
zufiihren, wohl berechtigt. Die grofse Hartę er- 
kennend, hat der Herr Minister auf den Ueber- 
schufs verzichtet. den die Anschlufsfrachten iiber 
die Selbstkosten bringen, und dadurch soli der 
rheinisch-westfalischen Industrie ein Nachlafs von 
500 0 0 0  cJ(i gewahrt werden.

Der Herr Minister hat auch erwahnt, dafs 
unter dem friiheren Rćgime g e h e im e  T a r i f e  
b e s t a n d e n  haben,  und dafs, wie er kiirzlich 
aus einer rheinischen Zeitung ersehen habe, 
solehe Zustande geruhmt worden sind. Der 
Herr Minister kann liierbei nur den in der letzten 
Generalversammlung des Vereins zur Wahrung 
der gemeinsamen wirthschafflichen Interessen in 
Rheinland und Westfalen abgestattelen Bericht 
im Auge gehabt haben, in welchem freilicli auf 
die grofsere Beweglichkeit der Tarife unter dem 
Regime der Privatbałmen, der Schematisirung beim 
Staatsbahnsystem gegeniiber, hingewiesen wurde. 
Hierbei aber war durchaus nicht von geheimen 
Tarifen die Rede, ein Zustand, der, ebenso wie 
von dem Herrn Minister, auch von der Industrie 
im Ruhrrevier und dereń Vertretern ais illegal 
und verwerflich angesehen wird.

Der Herr Minister wird yielleicht die Giite 
haben, s. Z. von den genaueren Aufzeichnungen 
jenes Berichtes Kenntnifs zu nehmen, er wird 
dann auch finden, dafs die Industrie im Ruhr- 
revier sehr weit davon entfernt ist, ihn fiir die 
Unbeweglichkeit der Tarife und fiir die Schwie- 
rigkeit, jetzt Ermafsigung derselben zu erlangen, 
verantwórtlich zu machen.

Der Herr Minister sagte am zweiten Tage 
der Debatte: „Ich habe neulich schon erklart,
mir ais Verkehrsminister‘ ist nichts angenehmer, 
ais wenn ich begriindeten Wiinschen der Ver- 
kehrsinteressenten entgegen kommen kann" ; er be- 
merkte weiter: „DerHerr AbgeordneteBuehtemann 
hatbefiirwortet, man mogę denlnteressenten soweit

Ein englisclies Urtlieil ii

Dem »Ironmonger« vom 13. Februar entnelmen 
wir im Auszug den folgenden interessanten Bericht: 

Am 5. Februar wurde yon der Handelskammer 
Wolverhampton eine Sitzung abgehalten, um den 
Einflufs der Concurrenz des Continents auf gewisse 
Zweige der Kleineisen- und Metallwarenindustrie von 
Wolyerbampton und Umgegend zu besprechen.

Der Vorsitzende bemerkte, die Yeranstaltung einer 
solchen Berathung sei etwas ungewOhnlich; er liabe 
aber geglaubt, die Zustimmung eines jeden Mitgliedes 
yoraussetzen zu diirfen, und er hoffe, dafs diese Bespre- 
chung den Beginn einer Reihe iihnlicberConferenzen bil
den werde, in welchen dieMitgliederFragen von alige- 
meinem Interesse erOrtern. Was die deutsche Con-

irgend moglich entgegen kommen. Damit bin 
ich yollkommen einverstanden und das zu be- 
thatigen, werden Sie jeder Zeit die Staatsregie- 
rung bereit finden, aber nehmen Sie mir nicht 
iibel, dafs ich die Klausel hinzufiige: nach vor- 
sichtiger Priifung und mit Rucksicht auf die 
finanzielle Tragweite der Sache. . .“

Der Herr Minister mogę (iberzeugt sein, 
dafs, wenn diese loyalen und wohlwóllenden 
Absichten nicht in dem wiinschenswerthen und 
fiir die deutsche Production durchaus erforder- 
lichen Mafse zur That werden, die Montanindustrie 
des Ruhrreviers sicher nicht an dem besten Willen 
der Konigl. Staatsregierung und des obersten 
Leiters der Staatsbahnen zweifelt, denn zu beiden 
hat sie volles Yertrauen. Die Industrie erkennt 
aber, dafs das Staatsbahnsystem, dessen grofse, 
von dem Abgeordneten Dr. Haminacher in kurzeń 
Ziigen so aufserst treffend geschilderte Yorzuge 
sie voll anerkennt, doch gewisse, mit dem System 
verbundene Uebelstande zeitigt, die vorlaufig viel- 
lelclit nicht umgangen werden konnen, dereń 
Abstellung aber in der einen oder anderen Weise 
erstrebt werden mufs. Vor Allem aber erblickt 
sie die Wurzel des Uebels in einer Finanzpolitik, 
welche dem Staat die Deckung der, mit der 
wachsenden Entwicklung auf allen Gebieten lag- 
lich auch zunehmenden Bediirfnisse yersagt und 
sie zwingt, seine Existenz durch weitgehende 
Anforderungen an die Ertragnisse der Yerkehrs- 
Anstalten zu sichern.

Die Montanindustrie des Ruhrreviers ist, wie 
gesagt, weit davon entfernt, an der besten Ab- 
sicht des Herrn Ministers auch nur im geringsten 
zu zweifeln, aber sie darf yielleicht fiir die Zu- 
kunft auf eine Darstellung ihrer Bestrebungen 
hoffen, welche den ihr stets so feindlichen Par- 
teien und dereń Presse nicht Veranlassung giebt, 
immer neue Angriffe und Schmahungen auf sie 
zu haufen.

If. A. Bueck.

[' die deutsche Concurrenz.

currenz in diesem District, sowie in anderen, betreffe, 
so stehe fiir ihn fest, dafs dieselbe in den letzten 
Jabren bedeutend zugenommen habe. Es k8nne 
deshalb keine Frage sein, dals in der Fabrication von 
Eisen und Stahl, Eisendraht, Tragern, geschnittenen 
Nagcln und anderen Artikeln, die deutsche Industrie 
nicht nur England sehr bart in dessen eigenen Colo- 
nieen bekampfe, sondern aucli erfolgreich auf eng- 
lischem Boden selbst. Er hoffe, dafs in bezug auf 
deutsche und englische Fabricate die Frage der Qua- 
litat naher behandelt werde , ebenso die Eisenbahn- 
tariffrage. In Bezug auf die Frachten sei es un- 
bestreitbar, dafs in diesem Punkt den deutschen 
Industriellen ein sehr bedeutender Yortheil gegeniiber
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den Fabricanten in diesem District und in anderen 
englisclien Imluslriebezirken erwachse. Er habe ge- 
liOrt, dafs gewisse deutsche Waaren uber Bristol und 
Birmingham zu einem weit niedrigeren Salz versandt 
worden , ais fiir die BefOrderung von Wokerhamp- 
toner Gutern von Wolvcrliampton nach London in An- 
rechnung gebracht werde. Abgesehcn von der langeren 
Arbeitszeit bestebe ferner ein weiterer Vortheil fur die 
Deutschen darin, dafs die Erlernung irgend einer 
nutzlichen Handfertigkeit einen Theil der Er/iehung 
eines jeden Deutschen im ganzen Reiche bilde.

Herr W. W. W a l k e r  aufserte, der Prfisidcnt 
habe dic Uiustiindc dargelegt, welche die Conferenz 
veranlafst haben. E r sei erfreut, vor der Yersamin- 
lung die wichtige Frage der auslandisehen Concurrenz 
erortern zu kOnnen, er mochte jedoch zuySrderst 
bitten, seine Bemerkungen auf die deutsche Concur
renz beschriinken zu diirfen. Es sei bekannt, dafs 
der Industriebezirk vonWolverhampton auch unter der 
Concurrenz anderer Liinder, Belgiens, der Vereinigten 
Staaten, und ingeringerem Grad Frankreichs,leide; aber 
erbetracbteDeutschlandalsEnglandsHauptconcurrenten 
auf den auswartigen Markten , der wahrscheinlich in 
der Zukunft noch zu einem furchtbaren Gegner sieli 
entwickeln werde. Er vertraue darauf, dafs die Yer- 
sammlung zwar jedes uberflCtssige Geschrei vermeiden 
wolle. aber doch nicht ihre Augen den Thatsachen 
yerschliefsen werde, so unangenehm oder unwill- 
kommen dieselben auch sein mogen.

Unter gedruckter Geschaftslage verstehe man 
unter anderem einen Ruckgang der Preise und der 
Gewinne, sowie den Umstand, dafs Auftrage,
welche regelm&fsig eingelaufen sind, nur noch in 
geringerer Anzahl oder auf geringe Quantilatcn 
ertheui werden, oder dafs sie ganz ausfallen.
Er wiinsclit deshalb in erster Linie zu untersuchen, 
einerseits, ob die .auswartigen Markte sieli in so 
schlinimer Lago befinden, dafs sie nicht mehr so 
haufig wie frulier Auftrage geben konnen, oder nur 
noch auf kleinere Quantitaten, falls nicht die Bestel- 
lungen ganz ausbleiben; andererseits, wenn diese 
Markte sich nicht in so gedruckter Lage befinden 
(wie man geneigt ist zu glauben), wobin diese Auf
trage gesandt werden , wenn sie nicht englisclien
Firmen zugehen.

Yor allem habe er Indien im Auge. Um 
ein Urtheil uber die Thatigkeit eines Landes zu 
erlangen, musse dessen Eiufuhr in Betracht gezogen 
werden. Der Werth der in Indien importirten 
Metallwaaren betrage 1884/85 5 %  mehr ais 
1883/84. England exportirte 1884 nach Indien in 
diesem Artikel im Werth von 262 000 1. gegen 
280 000 ł. 1883/84, der Export habe also abgenommen. 
Ferner wurde von Stab-, Winkel-, Bolzeneisen etc, 
1884 85 im Betrag von 287 000 l. exportirt, gegen 
384 000 l. 1883/84. Von Bandeisen, Blechen, 
Platten und galvanisirtem Eisen betrug der Export 
1884/85 373 000 l. gegen 459 000 l. 1883/84. Es 
zeige dies, dafs von allen diesen Artikeln nach Indien 
im letzten Jahre weit weniger ais im vorangegangcnen 
exportirt worden sei, wahrend Indiens Einfuhr zuge- 
nommen habe, demnach liege hier eine grofse Liicke 
vor. Ein anderes Beispiel bieten die australischen 
Colonieen, dereń Einfuhr sich auf 64 000 000 /. 1884 
belaufen habe, was derselbe Betrag wie 1882 sei, er 
brauche wohl kaum auszufuhren, dafs dies infolge der 
gesunkenen Preise eine grofse Zunalime des Geschafts 
bedeute. Der Export Englands betrug 25 000 000 I. 
1884 gegen 28 000000/. 1882. was eine Abnahme von 
12'h%  ergebe. Die Kapcolonie importirte 1882 im 
Betrag yon 5 000 000 und in der gleichen Holie 
im Jahr 1884, ungeachtet der schweren Krisis, welche 
die Kolonie durchzumachen hatte. Chili importirte
1882 fur 9 666 667 l: und 1884 fiir 10 000 000 l. 
Auch bei Frankreich .stellte sich fur den englisclien

Export ein l)edeutender Ausfall lieraus. Mexi- 
kos Einfuhr erreichfe 1879 80 einen Werth von 
6 000 000 l. und 1883/84 einen von 8 250 000 
was keine Abnahme des Geschaftsganges in jenem 
Lande erkennen lasso. Die rusśische Einfuhr be- 
reebnete sieli fur 1882 auf 129 000 000 I. gegen 
130 000 000 ?. 1883; dagegen sei der englische Export 
an Eisen und Stahl aller Art von 636 000 1. im Jahre
1884 auf 413 000/. 1885 gesunken. Deutschland im
portirte fur 156000000 /. 1882 und fiir 163 000000 l. 
1883; Englands Export nach diesem Land zeige da
gegen einen erheblichen Ruckgang. Herr Walker 
glaubt durcli diese Beispiele zur Genuge bewiesen zu 
haben, dafs Englands grofse auslandische Abnehmer 
nicht in einem solchen Grad unter schlechtem Ge- 
schaftsgang leiden, wie angenommen werde; es scheinc 
vielmehr, dafs ihre Bedurfnisse sich grdfeer gestalten 
ais je. Da nach diesen Zahlen der Export Englands 
abnehme, wahrend die Bedurfnisse der Colonieen und 
anderer Markte zunehmen, so gehe daraus hervor, 
dafs Auftrage, welche England gcwohnt war, zu erhal- 
ten, anderen Landprn ertheilt werden.

Herr Walker vergleicht hierauf den englisehen 
mit dem deutschen Export. Wahrend der erstere 
bestandig abnehme, sei dies zwar bei letzterem seit 
1883/84 auch der Fali, aber bis zu dieser Zeit balie 
derselbe sprungweise zugenommen. Im Grunde ge- 
nominen sei es ein erfreulicher Anlals, wenn eine 
grofse ciyiliśirte Nation, wie Deutschland, Fortschritte 
mache; wenn man aber sehe, dafs Deutschland oder eine 
andere Nation England in commerzieller Beziehung auf 
die Zehen trete, so gezieme es sieli, die Sache zu unter- 
suchen. Boi einer Yergleichung der Zahlen durfe nicht 
vergessen werden, daTs die Halfte des englisclien Exports 
auf Indien und auf die anderen Colonieen entfalle, wah
rend Deutschland keine Colonieen besiLze, die hier in 
Betracht komrnen. Rechne man deshalb von dem eng- 
lischen Export den nach den Colonieen ab, so flnde man, 
dafs Deutschland beinahe auf den auslandisehen 
Markten den Yorrang einnehme. Es sei deshalb ein 
Irrthum zu glauben, dafs England einen grOfseren 
Absatz nach yerschiedenen Staaten ais irgend ein 
anderes Land der Weit habe.

Es werden hierfflr Beispiele angeffibrt, welche in 
nachfolgcnder Tabelle zusammongestellt sind: 

E i n f u h r  
a.d. Ver. Konigreich aus Deutschland

nach im Betrag von
lhS2 Rufsland 129 000000 Ru W 214 000 000 Mml
1883 Norwegen 42 000 000 Kroneu 46 000 000 Krouen
1883 Danemark 58 000 000 „ 97 000000 r
1883 Holland 258 000 000 Gulden 321000000 Mitu 
1883 Belgien 198 000000 Fr. 232 000 000 Fr.

Sehr ernster Art seien auch die Ziffern uber die 
deutsche Production in Eisen- und Stahldraht; aber 
er wolle besonders den Export in diesem Artikel ins 
Auge fassen. Wahrend fur England eine bedeutende 
Abnahme seit 1882 Yorliege, sei die deutsche Ausfuhr, 
welche 1877 32000 t betragen habe, 1884 auf 212794 t 
gestiegen ; davon kommen auf den Export nach England 
57 314 t. Er glaube, dafs die nach diesem Land aus- 
gefuhrten Quantitaten weniger zum Yerbrauch in 
England, ais zur Yerschitfung nach den Colonieen 
bestimmt seien. Schon im voraus wolle er eine Be- 
hauptung widerlegen, welche ihm in bezug auf den 
ungeheuren Export Deutscblands entgegengehalten 
werden konnte. Man pflege zu sagen — und in Re- 
zug auf die Vereinigten Staaten ganz mit Recht — 
dafs Staaten mit hohen Schutzzolltarifen sich sehr 
geneigt zeigen, ihre Waaren zu e.\portiren und sie 
mit Yerlust zu sogenannten Schleuderpreisen zu ver- 
kaufen, indem sie sich durcli die hóhereu Preise schad- 
los hatten, welche sie im Inland infolge ihver Schutz- 
zólle erlangen. Er theile nicht die Ansicht, dafs
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diese Behauptung auf Deutschland angewendet I 
werden kOnne. Was Eisen- und Stahldraht betreffe, | 
so habe 1883 der Esport 206 668 t belragen, und die | 
ganze Production 359 399 t. Es wiirde die Annahme 
thoricht sein, dafs Deutschland sieli geneigl zeige, an 
dem grofseren Theil seiner Production Geld zu ver- 
lieren, um sieli durch einen hóheren Nulzen an einem 
weil kleineren Theil, 152731 t, schadlos zu halle h. 
Deslialb trefle dieses Argument auf den vorliegendeu 
Pall nicht zu. Ziehe man die Jahre 1881 bis 1884 
in Betrachl, so zeige der englisclie Roheisenexport 
eine Abnabme von 12’/2 %  , der deutsche aber nur 
von 5 % . In Deutschland sei die Roheiśenproduction 
in der Zeit von 1879 bis 1884 um 60 %  gesliegen, 
wahrend in den Vereinigten Staaten die Zunahme 
nur 49%,  in Frankreich 4 0 % ,  und irn Yereinigten 
KOnigreicli 26 %  betrage. Er habe bei seinen 
weiteren Ausfuhrungen speciell die Concurrenz 
im Auge, welche von deutsclier Seite England bereitet 
werde. Ueber den englischen Export nacli Deutsch
land sei sebr wenig zu sagen, weil derselbe einen so 
geringen Umfang erreicht habe, dafs es nicht der 
Miihe werth erscheine, darauf naher einzugehen. Nur 
das mochte er bemerken, dafs die Annahme, der 
englische Yerkebr mit Deutschląnd habe infolge der 
deutschen SchutzzSlle, und nicht aus anderen Ursachen, 
abgenoihmen, aut' einem Irrthuiu beruhe. Herr 
Walker verweist auf einen Beriębt des Herrn M. 
Straeliey, englischen Geschaftstragers in Dresden, in 
welchem gleicbfalls die Aufmerksamkeit auf die grofse 
Abnabme des englischen Exports nacli Deutschland 
Eelenkt werde. Die beiden grofsteu Markte fur 
Draht, Australien und Sudamerika, befariden sieli jetzl 
fast ganz in den Handen der deutschen Fabricanteu. 
In Lampen und Glaswaaren mache sieli die deutsehe 
Concurrenz weniger durch die Preise fuhlbar, 
ais durch die grofsen; SchOnheit der Zeichnung, ein 
Factum, das auf die Yerbreilung der rapEnisclien 
Seliulen im Deutschen Reich zuriickzufiihren sei.

Herr Walker erwahnt, dafs er friiher einmal bei 
der Erdrterung dieses Gegenstandes von den Spiel- 
sacben aus Stahl gesprochen habe, ein Arlikel, in 
welchem die deutsche Concurrenz sebr stark entpfun- 
den werde. E r verstehe unter dieser Klas?o Waaren 
Meifsel, Hammer und leichte Werkzeuge im allgemei- 
nen. Damals habe er erwahnt, dafs die Namen 
Timinins und Wynn in Birmingham — welche einen 
familiilren Charakter in den Colonieen liatten — fast ganz 
vergessen seien, und dafs die jetzl popular gewor- 
denen Namen Bflker und Bleckmann lauten. Da er 
frulier sebon auf die Namen dieser Binninghamer 
Firinen Bezug genommen hatte, so liielt er es nur 
fiir richtig, bei ihnen anzufragen, ob sein Bericht 
Ober diesen Punkt IJebertreibungen cnthalte. Er 
nehine an, dafs es seine Zuhorer interessiren werde, 
wenn er im Auszug die eingelaufenen Aritworten 
vorleśe.

Die Herren Timmins schrieben:
„In Erwidernńg Ihres Schreibens von gestem 

glauben wir nicht, dafs Sie die wachsende Popularitat 
der deutschen Waaren in unseren Artikeln in den 
Colonieen und anderswo ubersch&tzt haben. Sie wer
den besser ais wir imstande sein, daruber zu urlhei- 
len. Aber warum sind sie so popular? Gewifs nicht 
ihrer uberlegenen Qualitat wegen. Es scheint zwar, 
dafs die Deutschen gewisse Werkzeuge in einer Quaii- 
tiit anfertigen, die ebenso gut ist wie die der 
englischen, aber der Hauptgrund fur die Beliebtheil 
der deutschen Waareh liegl darin, weil sie so 
billig sind uud weil die Deutschen sich aufser- 
ordentliche Miihe geben, bestilndig ilire Reiscn- 
den zu den Kunden senden. Es kann kein 
Zweifel daruber bestehen, dafs die Deutschen infolge 
der langeren Arbeitszeit und niedrigerer LOhne hilli- 
ger liefern kGnnen; aber die grflfsere Zunahme ihres 
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Exports verdanken sio doch wesentlich ihrer grofsen 
Energie in geschaftlicher Beziehung."

Die Herren Wynn schrieben:
„Der Hauptgrund, warum wir nicht mil den 

deutschen Induslriollen concurriren konnen, ist der, 
dafs Spielsachen aus Stahl und Spielśachen im 
allgemeinen in Deutschland in der Hausindustrie 
angefertigt werden, gerade so wie es in England 
bei Nageln der Fali ist. Es stebt die Arbeit von 
Mann, Frau und lundern, also der ganzen Familie, 
in Deutschland der Leistung eines Fabrikarbeiters 
in England gegenuher. In England wird nur 50 Stun- 
den in der Woche gearbeitet; aber in der deut- 
sclien Hausindustrie arbeitet eine Familie 72 Stun- 
den, oder nocli liinger, wenn es verlangt wird. In 
England bekomml ein guter Durchschnittsarbeiter 6 d. 
fur die Stunde, was bei 50 Stunden 25 sb. fur die 
Woche ergiebt. Der deutsche Arbeiter erhiilt 2 d. 
fur die Slunde, ebensoviel fur seine Familie, was 
fiir alle zusammen 24 sli. pro Woche ausmacbt. Es 
hommt nocli ein Umstand in Betracht. der jetzl erst 
empfunden wird: der grofse Mangel an guten Arbei- 
tern. In Deutschland giebt es dereń eine grofse An
zahl ; ganz anders ist es in Birmingham und Umgegend. 
In der Anfertigung von Werkzeugen, fiir welche 
grofse Handgeschicklichkeit erforderlich ist, vermag 
die jungę Generation ihrer V.:iter Platz nicht auszu- 
fullen; und zwar hauptsaclilich deslialb nicht, weil sie 
mit der Arbeit nicht frfih genug beginnt.“

Herr Walker isl der Ansicht, dafs diese Ant- 
worten selir aufrichtig gehalten sind. Er musse be- 
zeugen, dafs die Aeufserungen der Herren Timmins 
uber die Qualitat der Wabrheit entsprechen. da deutsche 
Werkzeuge, welche in den Colonieen und anderswo 
gebraucht werden, von geringerer Qualitat ais eng- 
lische Werkzeuge seien. Was die Antwort der Herren 
Wynn betrelTe. so glauhe er auch, dafs es bauptsach- 
licli infolge des Jlangels an technischen Schulen an 
geschickten Arbeitern feble.

In bezug auf die Herstellung von SchlOssern sei 
zii bemerken, dafs das Gescbaft in „Cabinetscbl5ssern“ 
im District fast ganz aufhore. Die einst so zahlreichen 
kleinen Fabricanteu gelioren jetzt der Vergangenheit 
an: sie haben sich entweder mit grSfseren vereinigt, 
oder sie sind uberhaupt nicht melir Yorbanden. 
Seine Firma liabe frulier regelmafsig grofse Auf- 
trage aus Ost- und Westindien auf billigere Sorten 
SchlOsser erhalteu; gegenwiirlig werden soleho 
Auflrage deutschen Hausern ertheill; fortwah- 
rend beziehe seine Firma deutsche Musler, um da
liach arbeiten zu lassen, aber sie konne nicht die 
geeigneten Arbeiter dafiir bekornmen. In Bolzen und 
Muttern mache sich die deutsche Concurrenz gleicli- 
falls selir fuhlbar, namentlich in den kleineren 
Grefsen; ferner in Sophafedern. Die im District 
hoch entwickelte Gasrohrenindustrie habe fruher sebr 
grofse Lieferungen fiir Deutschland gehabt; infolge 
der SchutzzSlle sei jedoch die englisclie Waare ver- 
drangt worden. Auch auf benachbarten Markten, in 
Itahen und Belgien, begegne man einer starken Con
currenz der deutschen Fabricanteu. Nacli Spanieli 
sei Deutschland, da es die Rechte der mcistbegiin- 
stigten Nation geniefse, imstande, um einen 52'/jJo 
geringeren Zollsatz billiger ais England zu liefern. 
Iterr Walker bezeichnete sich zwar ais Freih3ndler, 
der an die Wirkung yon lietorsionszullen nichl 
glaubt, aber in diesein Fali wiirde er doch eine Aus- 
nahme machcn; er wolle gem auf die zwei Glas 
Sherry yerzichten, die er zu seinern Diner zu 
trinken pflege,wenn durch einenZoll aufspanischeWeine 
Spanien in handelspolitiscber Beziehung zur Raisori 
gebracht -werden konnte. Ein Freund habe ibm neu- 
lich aus der »Dailv News* die folgende Notiz gesandt: 

„Die Fabricanteu in Wolvcrbamplon werden itt- 
folge der <rrofsen Zunahme der deutschen Concurrenz

7
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sehr bestiirzt. Nicht nur concurriren die Deutschen j 
auf neutralen Markten erfolgreich mit ihnen, sondern 
sio werden sogar auf dem einheimischen Markt von 
den Deutschen unterboten; so hat erst gestern eine 
der grofsen Werkzeugfirmen von Wólyerhampton einen 
grofsen Auftrag aus Sildamerika auf Aexte verloren, 
weil die Deutschen billigere Preise stellten. Die 
Handler von Wolverhamptón beziehen sogar Drahtniigel 
und eiserne Holzschrauben aus Deutschland zu Preisen, 
wclche weit geringer sind, ais die der Birminghamer 
Fabricanten/

Was daszuletztangefiihrteFactum betreffo, so sage 
cs nichts Neues, weil dic Wolverhamptóner Handler 
schon seit 30 Jahren so yerfahren. Dagegen habe 
er noch nie gefunden , dafs Deutschland in Aexten 
mit Amerika oder England concurriren kOnne. 
Wichtiger erscheine ihm die Lage des Schiffbaucs 
oder yielmehr der Industrien fiir die Ausstattung 
der Schiffe. Die Norddeutsche Lloyd-Gesellschaft, 
welche stets ihre Dampfer auf dem Clyde liabe 
bauen lassen, habe jetzt ihre Bestellungen nur 
unter der Bedingung ertlieilt, dafs die Ausstattung 
der Schiffe in Deutschland erfolge. Da er dieser 
Nachricht keinen Glauben schenkeu konnte, habe er 
in Glasgow angefragt; sie sei ihm aber bestatigt 
worden. Herr Walker fuhrt naher aus, dafs ver- 
schiedenen Industrieen in Glasgow, Wolverhampton, 
Birmingham unb Stourbridge dadurch bedeutende 
Auftrage entzogen werden. Man schiitze den Yerlust, 
welcher fur England daraus entstehe, auf 30 000 £  
per Dampfer. Auch auf die Zunahme der Verschif- 
fungen iiber Antwerpen im letzten Jahr mOchte er 
aufinerksam machen.

Herr Walker crórtcrt hierauf, welche VortheiIe 
Deutschland befahigen, mit England zu concurriren.
In erster Linie kommen natiirlich die LOhne in Be
tracht. Es sei berechnet worden, dafs durchschnittlich 
in England 52, in Deutschland 60 Stunden pro Woche 
gearbeitet werde. Was die Quantitat und Qualitat 
der Arbeit betrelTe, so yertrete er noch die Ansicht, 
dafs in der gleichen Zeit ein englischer Arbeiter 
mehr leiste, ais ein deutscher. Der englische Ar
beiter sei besser genahrt und gekleidet, undkOrperlich 
kriiftiger. Dem Bericht der Konigl. Ćommissioti fur 
technisches Unterrichtswesen entnehme er in bezug 
auf die Qualitat der Arbeit:

Es stehe fest, dafs frtther die Leistungen der 
englischen Arbeiter hauptsSehlich zwei Factoren 
zu yerdanken waren: 1, der Ueberlegcnheit und
Mannigfaltigkeit der mechanischen Hulfsmittel, und 
2. der uberlegenen Kenntnifs der mechanischen 
Processe, welche dic englischen Arbeiter sich da
durch erworben haben. Aber diese Vorthei)e ver- 
bleiben England nicht auf die Dauer. Es zeige 
sich yielmehr fortwahrend, dafs Englands Ueber- 
gewicht in dieser Beziehung von dessen auswiirtigen 
Hiyalen, welche mit England in einen Wettkampf zu 
treten suchen, aufs eifrigste studiert werde. In Deutsch
land finde man genugende Beweise fur diese That- 
sache. —  Der Bericht bringe daruber die folgende 
Bemerkungen:

„Wenn man englische und deutsche Werkstiitten 
miteinander yergleicht, so findet man, dafs sich in 
den deutschen Werkstiitten seit den letzten 30 Jahren 
ein bewundernswerther Fortschritt yollzogen hat. 
Die Deutschen sind den Englandern Schritt fur Schrilt 
gefolgt, indem sie nicht nur die besten Maschinen 
und Werkzeuge derselben einffihrten, sondern, wo 
es mogiich war, auch die besten Arbeiter aus den 
yorzuglichsten Werkstiitten engagirten, und dereń Ar- 
beitsmethoden und dieOrganisation der yerschiedenen 
Industrieen copirten; vor Allem hatten sie aber auf 
einen Punkt, der von England fast ignorirt worden 
ist, ihr Augenmerk gerichtet: auf die technische, die 
wissenscbaftliche Erziehung des Yolks/

Allgemein bestche der Eindruck, dafs 'die tnili- 
tiirische Dienstpflicht der deutschen Industrie einen 
dauernden Nachtheil zufuge; der Bericht bemerkt 
jedoch (iber diesen Punkt:

„Der jungę Mann, welcher im Alter von 23 Jahren 
in seine Werkstiitte zuruckkehrt, ist imstande, sich 
sehr rasch anzueignen, was er verlernl hat, und ist 
von dieser Zeit an ein besserer Arbeiter, ais ein 
Mann im gleichen Alter, der nicht gedient hat. Der 
Soldat lernt Ordnung, eine geregelte Lebensweise, 
Gehorsam, und erwirbt sich die Fahigkeit, mit anderen 
erfolgreich zusammen zu arbeiten."

Ueber die Leistungsfahigkeit werde folgendes 
Urtheil ausgesprochen:

„Die deutschen Arbeiter leisten zwar nicht so viel, 
wie die Englander; aber sio sind-im allgemeinen ge- 
wandter, intelligenter und yertrauenswurdiger. Sie 
sind miifsig; die Arbeit durch Trinken zu unter* 
brechen, ist fast unbeknnnt/

Einen andern und sehr wichtigen Vortheil be- 
sitzt Deutschland nach der Ansicht des Herrn 
Walker darin, dafs es den Thomas- und Gilchrist- 
Procefs eingefflhrt hat. E r fuhrt ferner ein Beispiel 
dafur an, dafs Deutschland nicht blofs mit Erfolg in 
Eisen- und Stahldraht, und infolgedessen auch in 
Drahtnageln, mit England concurriren kanne, son
dern auch in der Stahifabrication.

Ein weiterer, grofser Yortheil ergebe sich fur die 
deutschen Industriellen durch die billigeren Eisenbahn- 
frachten. Herr Walker yerweist auf den von Sir B. 
Samuelson erstatteten Bericht uber die Gutertarife in 
Deutschland, Belgieti und Holland, dessen Studium 
er augelegentlichst empfehle. Die deutschen Bahnen 
bewilligen fiir den Export erniafsigte Tarife, wahrend 
in England die Bahnen das entgegengesetzte Princip 
yerfolgten.

Auch die Yorthcile, welche Deutschland bei deu 
Seefrachten nach England erlange, sowie die grofse 
Zunahme der Verschiffuugen uber Hamburg und 
Antwerpen, werden vom Bedner heryorgehoben, ferner 
noch weitere Punkte, durch welche Deutschland einen 
Yorsprung erhalte.

Die Nachtheile, welche Deutschland, England 
gegenuber, treffen, erblickt Herr Walker in der Sprache, 
ferner in der geringen Befiihigung zur Colonisation, 
da ihnen der grofse Geschiiftsgeist fehle, welcher die 
Englander aiiswarts charakterisire.

Herr Walker berichtet hierauf eingehend nach 
seinen in den australischen Colonieen gemachten 
Erfahrungen, dafs deutscher Zaundraht nicht nur 
billiger im Preise sei, sondern vor allem auch wegen 
der geeigneteren Verpackung dem englischen yorge- 
zogen wferde.

Zum Schlufs spricht er die Hoffnung aus, dafs die 
Fabricanten diesen sehr wichtigen Gegenstand weiter 
untersuchten und mit ihren Arbeitern besprechen. 
Es kOnne sein, dafs fur die arbeilenden Klassen sich 
eine langere Arbeitszeit ais notlnvendig herausstellen 
werde, und dafs sie sich wahrscheinlich mit geringeren 
LOlinen werden begnugen mussen. Wenn die heher 
stehenden Arbeiter den Yorsprung, welchen ihre Yater 
gewonnen hatten, behaupten wollen, dann miissen sie 
energischer arbeiten, sparsamer leben. Die Lethargie, 
welche durch Jahre commei-ziellen Uebergewichts, <les 
Wohlstands, sich ihrer bemachtigt habe, und aus der 
sich herauszureifsen sie leider nicht melir fahig seien, 
musse uberwunden werden. Geschehe dies, dann 
maclie er wegen des Erfolgs sich keine Sorge. — 

Herr Alfred Hickmann bezeichnet die Mittheilun- 
gen des Herrn Walker ais aufserst lehrreich; denn 
wenn Heilmittel fur die heryorgetretenen industriellen 
Uebelstande gefunden werden sollen, so sei es zuerst 
nothwendig, die Ursachen der letzteren zu erkennen. 
Kein Zweifel kBnne daruber bestehen, dafs in sehr 

łgrofsem Uinfange Schleuderpreisc bestehen. Was die
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Concurrenz der dculsclien Eisen -Induslriellcn durch 
Anwcndung des Thomas - Gilchrisl-Processcs betrifft, 
so soi zwar ein Yersućh gemacht worden, denselben 
in England einzu fuh ren; seitens der Staatsbeainten 
und Ingenieure erhebe sieli aber Widerspruch dagegen, 
und jede Woche stelle die Regierung bei iliren Auf- 
Iragen die Bedingung, dafs basisches Materiał nicht 
benulzt werden diirfe. Er vertrete jedoch die Ansicht, 
dafs der Thomas-Procefs, wenn dessen Einfiihrung 
in Deutschland von Erfolg begleitet sei, auch in 
England zur Anwcndung gelangen sollte. Er kanne 
aber Herrn Walker darin nicht beistimmen, dafs die 
deulschen Waaren ebenso gutseien wie die englischen. 
Was er auch von deutschen Waaren kenneil gelernt, 
seien es eiserne Trager oder Bajonette, so habe er stets 
gefunden, dafs das deutsche Fabrical weitunterdem eng
lischen stehe. Er glaube, dafs ein grofser Theil der Ar- 
tikel, welche nach England gelangen, gefalschle eng- 
lische Marken trage dies zu verhindern soi ebenso- 
schr die Pflicht der Regierung, wie zu verhindern, 
dafs Krankheitsstoffe ins Land gelangen. In bezug 
auf die Transportfrage weise er auf das Project eines 
Kanals zwischen Birmingham und London zur Bc-

forderung von Dampfern von 120 t lun; wenn dieser 
Plan zur Ausfiihrung gelange, wurden die Frachtsatze 
nach London von 14 sli. auf 7 sli. crmafsigt werden. 
Herr Walker liabe das feste Vertrauen, dafs die Eisen- 

.bahn - Gesellschaften die Tarife herabsetzen werden ; 
er kiinne leider dieses Vertrauen nicht theilcn. 
Was die Loline betrifft. so glaube er, wenigstens be- 
żuglich der Arbeiter in diesem District, dafs sie 
so niedrig ais nur irgend moglich seien. Wenn A r
beiter grofsen Fleifs entwickeln und befriedigende 
Leistungen erzielen, dann miissen sie auch geniigend 
bezalilt werden. Der Redner befiirwortet zum Scblufs 
den Ausbau des indischen Eisehbahnnetzes, die Er-, 
schliefsung neuer Mar kto und die Berufung von 
Delegirten der Golonieen zur ErOrlerung der vor- 
liegenden Frage.

Nachdem Herr Mander flber tecbnisclie Emehmig 
gesprochen hatte, und einige Redner seinem Beispiel 
gefolgt waren, druckte der Vorsilzende zum Schlufs 
die Hoffnung aus, dafs die Verhandlungen einen prak- 
tischer Nutzen fur alle Bethciligten haben mogen.

B.

Yerein deutsclier Eisen- mul Staliliiidustriellcr.

In der am 23. Januar 1886 iii Berlin abgehaltenen 
Gcneralversammlung des Vereins deutsclier Eisen- 
und Stahlindustrieller erstattete der Geschaftsfuhrer 
Herr Dr. R e n t z s c h  einen B e r i c h t  ub e r  die 
T h a  t igk eit  des Y e r e i n s ,  den wir i m A usz u ge 
hier folgen lassen:

„In dem lelztveiflossenen, vom 1. Juli 1884 bis 
zum 30. Juni 1885 laufenden Vereinsjalire — dem
11. seit Bestehen des Vercins — ist wiederum ein 
erfreulicheś Wachsthuin des Verbandes durch den 
Kiutritt neuer Mitglieder zu bemerken gewesen. Die Zahl 
der Gruppen wurde durch den Anschlufs iłes V e re i n s 
d e u t s c l i e r  Sch i f fs w er f t e n auf 8 erlioht.

Am 30. Juni 1885 zahllen:
Mitglieder Einheiten

1. dic nordwestliche Gruppe
(Dusseldorf).................. 77 mit 3462'/-t

2. die ostdeutsche Gruppe
(Kenigshfitte).................. 24 mit 11083/j

3. die mitteldeutsehe Gruppe
(Chemnitz)...................... 54 mit 589 ‘/a

4. die norddeutsche Gruppe
(Berlin) .......................... 23 mit 601

5. die suddeutsche Gruppe
(Frankfurt a. M.) . . . . 89 mit 1266

6. d. sudwestdeutsche Gruppe
(Saarbrilcken) . . . . . 21 mit 8927»

7. die Gruppe der Waggon-
1000bauanstallen (Deutz) . . 24 mit

8. d. Gruppe d. Schiffswerften
(B e r l in ) .......................... 19 mit 500

Summa 331 mit 9420
vom 1. Juli 1883 bis 1884 312 mit 87541/*

demnach melir 19 mit 665'k
ohgleich in demselben Jahre einige (yorwiegend klei- 
nere) Firmen ihren Austritt erklart haben.

Das im Yerein vertretene Anlage- und B e- 
tr i  ebskapi  tal  durfle zu etwa 1 150 000 000 J t  an- 
zunehmen Sein.

Yertreten sind im Yerein. nach den Unterabthei- 
lungen der a m t l i c h e n  B e r u f s s t a  t i s t ik  ge- 
ordnet:

66 Werke fur Eiseuerzbergbau mit ca. 22 000 Arlieitens 
224 Hochofenwerke, Stahlhutlen,

Eisen- und Stahl - Frisch- und
Streckwerke m i t ..................

56 Schwarz- und Weifsblechwerke
m i l ........................................

235 Eiserigiefsereien m i t ...............
32 Etablissemeńts fur Stille, Nagel,

Schrauben, Ketten, Drahtseilemit 
138 Maschinenbauanstalten mit . .

(darunter ca. 8000 Arbeiter fur 
Giefserei, die schon oben mit 
berechnet sind.)

24 Waggonbauanstalten mit . . .
21 Schiffsbauanstalten mit . . . .

1 Telegraphenbau-Anstalt mit . .
4 Kupferwerke m it.....................

36 Kohlenwerke und Kokereien mit

88 000

28 000

6 000 
46 000

14 000
12 000 

10 
10 000
15 000

Summa ca. 241 000 Arbeiler 
hiervon ab doppelt aufaezahlte , 8 000

Summa ca. 233 000 Arbeiler 
Bei dieser Aufzahlung ist nicht zu ubersehen, 

dafs viele Firmen nicht blofs mehrere Werke besitzen, 
sondern auf diesen auch mehrere der vorstehend ge- 
nannten Branchen gleichzeitig betreiben, so dafs eine 
und dieselbe Firma in diese Zusammenstellung wieder- 
liolt einzurechncn war. Da der Betrieb nicht seiten 
wechselt und damit auch die Żabien der bescbaftiglen 
Arbeiter sich andern, ist diese Zusammenstellung nur 
ais eine annahernd richtige zu betraehten.

Die Zahl von 331 Yereinsmitgliedern wird auf 
den ersten Blick den vielen Firmen der deutschen 
Eisenindustrie und des Maschinenbaus gegenuber ais 
eine besonders imponirende nicht angesehen werden 
konnen; die Bedeutung dieser 331 Firmen tritt aber 
sofort lierror, wenn man die von denselben beschaf- 
tigten Arbeitskrafte in Betracht zieht. Nach den 
letzten VerOfTentliclmngen der officiellen Montanstatis- 
Lik waren im Eiseuerzbergbau, im Hochofenbetrieb, 
bei der Eisen - Weitenerarbeilung der Giefsereien, 
\Va!z- und Stahl werke in 1884 iiberhaupt 194 222 
Arbeitskrafte beschaftigt. bei der Fabrication der 
Maschinen, Werkzeuge und Apparate nach der Ge- 
werbezahlunc: vom 5. Juni 1882 93 440 Arbeiter
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thatig. Nach unsere]1 Aufstcllung beschafligen die 
uiiserm Yereine angehflrcnden Firmen der Grofseisen- 
industrie (Erzbcrgbau , Hochfifen, Giefscrcien , Walz- 
werke, Stahlhuttcn etc.) circa 138 000 Arbeiter, dem- 
nacli ca. 71 %  der uberhaupt vorhandenen Arbeiter, 
im Maschinenbau (mit Einschlufs des Waggon- und 
Schiffhaus) ca. 60 000 Arbeiter, demnaćli ca. 70% 
der Gesaimntsumme. ZieliL man daher allein die 
Firmen in Betracht, so ergiebt sich, dafs noch immer 
eine grOfscre Anzahl derselben, und zwar fast aus- 
nahmslos die mittelgrofsen und kleinen, dem Yereine 
teru geblieben sind : nach der Ziffer der beschafligten 
Arbeiter und ohne Zweifel auch nach der HShe der 
in den Yereinswerken vorhandenen Anlagc- und He- 
triebskapitalien reprasentirt aber der Yerein weit 
(iber die Hillfte. nahezu 3/i der gesammten deutsclien 
Eisęńinduśtrie und des Maschinenbaues.

Im Anscblufs an die fruheren Jahresberichte be- 
ginnen wir wiederUm mit einem R u c k h l i c k  auf 
den G e s c h a f t s g a n g i n der  E i s e n i n d u s t r i e  
und  i ni M a s c h i n e n b a u  w a h r e n d  des abge- 
I a u f e n e n V e r c i n s j a h r e s. An der angestreng- 
testen Thatigkeit, durch Yervollkommnung des tech- 
nischen Betriebes, Einfiihrung von Yerbesserungen, 
sparsamste Yerwaltung, sorglaltigste Beachtung des 
yęranderten oder neu auftauchendeu Bedarfs im In- 
und Auslande, Erschliefsen neuer Bczugscjuellen, durch 
Erhalten bereits erlangter und Autsuchen neuer Ab- 
satzwege u. a. m. die Leistungsfabigkeit und damit 
die RentabiliUU der Werke zu erhdhen, hat cs nicht 
gefehlt. und doch ist selbst so ernste Arbeit, so 
ińuhevolles Schaffen, so reges, unausgesetztes Streben 
nicht von dem erwarteten linanziellen Erfolge begleitet 
gewesen, der, ais ein wohlyerdienter, unter besseren 
Yerhaltnissen gar nicht hatte ausbleiben kdnnen. Im 
Yorgleich zu den letzten Jahren 1S82 und 1883 hat im 
allgemeinen die Production nur in einigen wenigen 
Artikeln abgenommen, derartige (geringfiigige) Ausfalle 
sind aber durch hohere Production anderer Artikel, 
namentlich solcher, die nicht auf directe Bestellung, 
sondern fur den freien Markt gearbeitet werden, an- 
nahernd ausgeglichen worden. Dagegen sind die 
P r e i s e  seit 1882 sletig gewichen und haben gegen- 
wartig in nahezu allen Artikeln einen Stand erreicht, 
der selbst eine bescheidene Rente kaum hoch erzielen 
lafst, fur manclie Artikel sogar zu directen Yerlusten 
fulirt. O f f e n b a r b c f i n d e t s i c h d i e g e s a m m t e 
E i s e n i n d u s t r i e  i n G r o f s b r i t a n n i e n , N o r d- 
a m e r i k a ,  B e l g i e n ,  F r a n k r e i c b ,  O es te r- 
r e i c h - U n g a r n  , in S c Ii W eden und n i c h t  
m in d e t  a u c h  i ni D e u t s c h e n  R e i c h e  in der 
se h r  s c h w i e r i g e n  L a g e ,  i h r e  aus techni- 
s c h e n G r u n d c n m o g 1 i c h s t a u fr e c h l z u h a 1- 
t o n d e M a s s e n p r o d u c t i o n dem j t; w e i 1 i g e n 
B e d a r f  l i ch l ig  anzupassen.  Wenn auch von 
der deutschen Eisenindustrie mit Rechl behauptet 
werden kann, dafs sie an der yorhandenen Ueber- 
production nicht in demselben Grade betheiligt ist, 
wie die meislen ihrer aufserdeutschen Concurrenten, 
so hat sie doch auf dem internalionalen Weitmarkt 
die Folgen voll mitzutragen gehabt und auch im In- 
ljnd waren etwas bessere Preise nur zum Theil und 
auch nur unter und mit dem Schulz der seit 1879 
bestehenden ZOlle aufrecht zu hallen:

Im Durchschnitl sind die Preise um 10 bis 15 %  im 
Laufe der letzten 2 Jahre gcfallen, bei manchen Ar
tikeln sogar um 20 %  und daruber. Besonders bart 
belrotfen wurden Boheisen und Stabeiscn.

Da der sehr bedauerliebe Niedergang der Preise 
in der Hauptsacbe darauf zuruckzufiihren sein diirfte, 
dafs die Gesammtproduction dem zeitweiligen Bedarf 
des Weltraarkts vorauśgeeill ist, wird es um so weniger 
iiberraschen, dafs in 1885. soweit officielle Mitthei- 
luugen vorliegen, die A u s f u h r  deutsclier Eisen- 
waaren und Maschinen gegen den gleichen Zeitraum 
in 1884 zurflckgeblieben ist.

In den ersten 10 Monaten von 1885 war die 
Ausfuhr g e r i n g e r  in: Eisenerzen, Roheisen, Stab- 
eisen. Plallen und Blcchen, Draht, Eiscnbahnaclisen 
und -Badern, eisernen Rdhren, groben Eisenwaaren, 
in Locomotiven, Dampfkesseln und Maschinen, in 
Eisenbahnwaggons, in Rohkupfer und feineren Kupfer- 
waaren; hOher in: Winkeleisen, Schienen, Laschen 
und Schwellen, groben Gufswaaren, eisernen Bruckcn 
und groben Kupferwaaren; annahernd gleich hoch in: 
Ingots und Rolischienen, in Drahtstiften, polirten 
Blcchen und feinen Eisenwaaren. — Auch die E  i u- 
l u h r  von Eisenwaaren, die nur noch in Roheisen, 
Weifsblech, Maschinen und Rohkupfer von nennens- 
werther Bedeutung bleibt, ist in allen diesen Artikeln. 
mit Ausnahme von Weifsblech, geringer ais in 1884, 
liifst indessen fiir die Summę der Eisenfabricatc eine 
Zunahme von 616 l erkennen, wofur die bereits er- 
wahiile Mehreinfuhr von Weifsblech, sodann geringe 
Erhohungen in der Einfuhr von Stabeisen und groben 
Eisenwaaren ausschlaggebcnd gewesen sind — Resul- 
late, die angesichts der wenig betrachtlichen Einfuhr- 
posten sich mOglicherweise noch durch Minderein- 
fuhren der letzten beiden (noch fehlenden) Monate 
von 1885 iindern.

Wie bereits erwahnt, lagen bis zur Fertigstcllung 
dieses Berichts die ZifTern uber Einfuhr und Ausfuhr 
im November und Deccmher 1885 noch nicht vor. 
Allein Anschein nach wird aber das GesarumtresuUal 
auch dann noch eine, wenn auch nur geringe, Yer- 
minderung der Ausfuhr ergeben, da bei lebhafterem 
Geschaftsgang auf den auslandischen Markten sofort 
ein slarkeres Anziehen der Preise zu bemerken ge
wesen wiire. Wie die Tabellen nachweisen, ist der 
Ausfall nur gering, beachlenswerth hOchslens in Ma- 
schinen, kcineswegs aber fur die weitere Entwicklung 
der deutschen Ausfuhr Besorgnifs erregend. Ist es doch 
der Umsicht und Thatigkeit, der Energie und Ge- 
schaftskenntnifs, aber auch der Opferfreudigkeil der 
deutschen Werke im Interesse der Erhaltung auslan- 
discher Kundschaft wic lur die Fortsetzung des Be- 
triebs und die weitere Beschafligung ihrer Arbeiter 
mOglich gewesen, auf dem Weltmarkte in allerschlech- 
tester Zeit der Concurrenz des machtigsten und ge- 
fiihrlichsten Gegners, der englischen Eisenindustrie, 
Stand zu halten. W ir durfen dies daraus schliefsen, 
dafs Grofsbritannien in dem auslandischen Absatz 
soines Eisens und seiner Eisenwaaren in denselben
10 Monaten von 1885 procental einen ungleich star- 
keren Ausfall zu erleiden halle, obgleich die Geschafls- 
lage dort in noch hóherem Grade zum Verkaufen um 
jeden Preis Yeranhissung bot.

Es betrug:
Ausfuhr vom  i. Januar bis 31. October

Roheisen. 1884 1SS5 Differenz in Proccnten
Grofsbritannien............... To. 1 138 287 838 210 — 300 077 — 26.4
Deutschland..................... 185 252 169 032 — 10 220 -  8,8

Eisenfabricatc incl. Roheisen.
Grofsbritannien . . . . . . To. 3 007 990 2 679 909 ; — 328 087 -  10,9
Deutschland..................... 848 640 820 391 -  22 249 -  2,6

Maschinen
Grofsbritannien............... . . 11 097 421 9 477 941 -  I 619 480 -  14,6
Deutschland..................... . , To. 70 936 60 253 — 10 683 -  15,1



Małż 1885. „STAHL UND EISEN.” Nr. 3. 195

lliernach hat England in seiner Ausfuhr von 
Eisen und Eisetiwaaren fiir 1885 weit hOhere Ausfalle 
zu beklagen, ais unsere deutschen Werke, dagegen 
stellt sieli fur Maschinen aller Art das Yerhaltnifs 
fur uns etwas ungunstiger heraus.

Yergleichen wir mit unserm auswfuiigen Handel 
(Ein- wie Ausfuhr) die einheitnische 1’ r o du c t io n ,

Im deutschen Reiche und in

so mussen wir, da, abgesehen von der Roheiseusla- 
tistik unseres Vereins, fur 1885 officiellc Quelleu 
fehlen, auf das Jahr 1884 zuriickgreifen, das iibrigens 
in dem letzten Jahresberichte aus demseiben Gruncie 
nur schatzungsweise besproclien werden konnte. Der 
besseren Uebersicht wegen fdgćn wir die Production 
der Jabre 1882 und 1883 bei.

Luxemburg wurden producirt:
18S2. 18H3. 1884.

Elscnerzc:
Eisenerz-Production......................... ....................................... To. 8 263 254 8 756 617 9 005 796

Wertli Jt. 39 181 662 39 318 709 37 543 115
Wer tli pro Tonne 4,74 4,49 4,17

Roliciscn:-
Roheisen-Production.............................................................. To. 3 380 806 3 469 719 3 600 612

Wertli JL 195 708 409 184 983 991 172 639 917
Wertli pro Tonne 57,89 53,31 47,95

Eisenfabricate: - ‘ • '' , , 5 $
EisenbalbfabricCte (Luppen, Ingots etc.) zum Yerkauf. . . . To. 228 275 323 124 377 670
Geschirrgufs (Poterie ).............................................................. 44 293 45 171 51 445
R o lire n ................................................................................... 87 525 98 414 111 037
Sonstige Gufswaaren.............................................................. 538 617 567 095 582 584
Eisenbahnschienen und Schienenbefestigungstheile............... 563 950 493 411 410 157
Eiserne Bahnscliwellen und Schwellenbefestigungstheile . . . 97 701 103 221 116 043
Eisenbahnaclisen, Rader, Radreifen........................................ 101 958 88 141 73 661
Handelseisen, Fein-. Bau-, Profileisen.................................... S30 156 S20 657 917 240
Platten und Bleche aufser W e ifsb le ch ................................. 269 643 286 442 276 744
Weifsblech .................................... ................................ ...  . 11 679 10 859 9 896
D ra h t .................. ... ................................................................. 378 021 359 391 409 105
Geschutze und Geschosse...................................................... 12 177 8 272 7 920
Andere Eisen- und Stahlsorlen (Maschinentheile, Sehmiede-

stucke e t c . ) ................................................................. r> 159 637 118 905 122 079

Sa. der Fabricate To. 3 323 632 3 323 103 3 405 581
Wertli , J i 575 051476 526 341 447 510 487 578

Wertli pro Tonne - 172.71 158,39 147,30
E r  li o lit hat sieli in 18 84 die Production von: 

Eisenerzen, Roheisen, Ingots, Gufswąaren, eisernen 
Schwellen, Handelseisen, Draht, Maschinentheilen 
und Schmiedestucken — dagegen war die Production 
g e r i n g e r  fiir: Schienen . Eisenbahnaclisen, Rader 
und Radreifen, Flatten und Bleche, Weifsblech, Ge- 
scMtze und Geschosse.

Im Eingang dieses Berichts haben wir von der 
Ueberproduction von Eisen und Eisenwaaren ge- 
sprochen und freimutliig zugestanden, dafs auch in 
Deutschland zur Zeit mehr producirt werde , ais der 
Markt (gleichfalls zur Zeit) aufzunehmen sieli willig 
zeige.

Dies zugestanden, ware es aber doch unrecht, 
fur die deutschen Werke daraus irgend welchen 
Yorwurf herzuleiten. Dies beweisen die Zahlen der 
vorstelienden Tabelle. Die sinkende Gonjunctur in 
der Eisenindustrie dalirt seit 1882. Bis zum Schlufs 
des Jahres 1884 stieg in Deutschland die Production 
von Eisetifabricaten aller Art von 3 323 632 t auf 
3465 581 t, also um nur 141 951 t =  + 4,1 % , eine 
Steigerung, die ais Ueberproduction kaum anzuseben 
ist und sich relativ ais solche nur dadurch heraus- 
stellt, dafs gleichzeitig der Consum in unerwarteter 
Weise nacbgelassen hat. In Roheisen hat nun zwar 
eine etwas gr5fsere Productionserliohung von 3 380 806 
auf 3 600 612 t, demnach um 219 806 t =  + 6,1 
stattgefunden, es darf aber nicht aufser acht gelassen 
werden, dafs in 1884 noch immer 264 501 t Roheisen 
eingeluhrt wurden und die deutsche Eisenindustrie 
den berechtigten Anspruch erlieben darf, wenigstens 
den inlandischen Bedarf selbst zu decken. ehe die 
Ihatsachlich vorhandene (rielleicht mit Rucksicht auf 
eine vorubergehende Ruekstauung des Consums nur 
zeitweise) Ueberproduction den deutschen Werken zur 
Last gelegt werden kann.

Geht man bis 1878, dem vollen Jahre Yor Wieder- 
einfiilirung der Eisenzulle zuruck, so ist allerdings 
eine recht ansehnliche Erhdhung der Production zu 
constatiren: es galt aber damals auf dem deutschen 
Markte fremde Eisenfabricate durcli im Inland erzeugte 
zu ersetzen, gleichzeitig jedoch den im Ausland bereits 
Yorhandenen Absatz deutscher Erzeugnisse nicht nur 
zu erbalten, sondern zu erweitern. In welcher Weise 
beides erreicht worden ist und selbst in schlechtesler 
Zeit noch erreicht wird, geht aus der folgenden Ver- 
gleichung der Production mit der Ein- und Ausfuhr 
in den Jahren 1878 und 1884 hervor.*

So unbefriedigend trotz alle dem infolge der uberatis 
sclilechten Preise die Lage der Eisenindustrie sich ge- 
staltet hat, durfen wir wenigstens in der Thatsache 
einigen Trost finden, dafs in den anderen Induslrie- 
staaten, in denen die Eisenindustrie zu nennenswerlher 
Bedeutung gelangt ist, die Zustande hie und da weit. 
ungunstiger sind und namentlich in England und 
Schottland bereits zu starken Lohnreductionen, oder 
sogar mehrfach zum Stilllegen der Betriebe und zu 
Arbeiterentlassungen in grOfsereni Mafsstabe gefubrt 
haben. Standen uns heute nicht die SchutzzOlle zyr 
Seite, so wiirde der inlandische Marki liingst mit eng- 
lischen Fabricaten iiberschweinmt sein. Da uns aber 
in erfreulicher Weise der einheimische Absatz bis zu 
einem gewissen Grade gesiehert blieb, die auslandi- 
schen Absatzwege, wenn nOtbig selbst mit Opfern, so 
lange ais nur irgend mSglich festgehalten wurden, ist 
bei uns ein empfindlich drfickender Arbeitsmangel 
doch nur erst auf einem kleineren Theil der deutschen 
Werke zu bemerken geweseu. Die SchutzzOlle liaben 
niclit verbindern konnen. dafs die Preise auf dem in
landischen Markte sich den Preisconstellalionen des

* Siehe die Tabelle auf der nachsten Seite obeu.
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Es betrug: i m  J a l i r o  1 H 7 S :

Production
Tonnen.

E i n f u h r A usfuhr

Tonnen. in Proc. der 
Production. Tonnen. in Proc. der 

Production.

Eisonerze............................................ 5 462 055 321 343 5,9 1141 565 20,9
Roheisen ........................................... 2 147 641 457991 21,3 376 701 17,5
Eisenhalbfabricate zum Yerkauf . . . 29 652 V 18 254 61,6
Stab- und Faęoneisen......................... 568 079 36 726 6,5 115019 20.3
Sdiienen und S c h w e lle n .................. 532 194 45 069 8,5 207 212 38,9
Eiscnbahnachsen und Rader . . . . . 67 154 ? •> V ?
1’latten und B leche ............................. 149 432 19 689 13,2 33 408 22,4
Weifsblech........................................... 8 582 5 307 01,8 1 696 19,8
D rah t................................................... 178 855 4 044 2,3 56 044 31,7
Alle Eiscnfabricate (ohne Roheisen) . . 2 058 029 154 107 7,5 567 664 27,5

dagegen i w  J n l i r c  1 8 1 B4
E isen erzc .................. ... ..................... 9 005 796 980 442 10,8 1 898 471 21,1
Roheisen ............................................ 3 600 612 201- 501 7,3 230 007 6,4
Kisenhalbfabricate zum Yerkauf . . . 377 070 98 0.1 23 400 6,2
Stab- und Fa<;oneisen ...................... 917 240 16 835 1,8 170 777 18,6
Scliienen und S c h w e lle n .................. 526 200 890 0,1 161 989 30,8
Eisenbahnachsen und Rader . . . . 73 661 387 0,5 10149 13,8
1*1 a tlen und B leche ............................. 276 744 3 278 1.2 44 969 10,2
Weifsblech............................................ 9 890 5 335 53.9 422 4,3
D ra h t................................................... 409 105 3 630 0,9 212 794 52,0
Alle Eiscnfabricate (ohne Roheisen) . . 3 465 581 48 413 1,4 787 357 22,7

Wallmarktes anpalsten, wie dies von uns niemals an- 
ders crwartct worden ist; sie haben uns aber wenigt 
stens einen nicht unerhebiichen Theil Arbeit gesicher- 
und diese woblthatigc und segcnsreiche Wirkung ist 
in den ungunsligen Gescbaftsjahren 1884 und 1885 
weniger den Werken, ais vielmehr der zahlreichen 
Ariieitcrschaft der Eisenindustrie und des Maschinen- 
baus zutheil gewordun.

Yorhanden waren nach amtlicher Statistik:
Beschiiftigte Arbeiter

Eisener/hergbau 
Hocbofenbetrieb . 
Eisengiefserei . . 
Seli weifseisęnwerke 
Fiutseisenwerke

1878.
27 745 
16 202 
31 769 
45 695 
14562

1883.
39 658 
23515 
43012 
57407 
29 033

1884.
34914 
23114 
45 726 
57449 
29019

Summę der Arbeiter 135 973 192625 194222 
Wahrend in 1884 noch eine, wenn auch geringe 

Zunahine in der Zahl der beschaftigten Arbeiter zu 
constatiren ist, durfte allerdings bis zum Jahressclilufs 
1885 eine Reduction, wie schon aus der Geschaftslage 
bers-orgeht, stattgefunden haben. Dieselbe' kann aber 
fiir das ganze deutsche Reich nach unseren Anfragen 
und Sch&tzungen hochslens 5 bis 6000 Mann betragen, 
so dafs die Arbeiterzahl von 1878 auch lieute noch 
um mehr ais 50000 Mann Oberschritten sein Wiirde. 
Die Fragebogen fiir 1885 werden erst in den nachsten 
Tagen yersendet werden, und wird schon jetzt um 
dereń gefiilligste sorgfaltige Reantwortung gcbetcn. — 
Was die L ohnsu tz e  betrilft, so ist durch unsere 
letzte statislische Erliebung festgestellt worden, dafs 
der monalliche Durchschnittsverdienst eines Arbeiters 
betrug:

1S79 1884 1885
im Januar im Januar i. Januar 

in d. Eisenhutten werken J l  02,88 J t  70,33 J l  68,53 
in d. Maschinenfabriken „ 64,25 » 76,54 „ 72,39.

Gegen 1884 bat, wie gleichfalls bei recht schlcchter 
Geschaftslage nicht anders zu erwarten war, eine kleine 
Lohnreduetion von pro Monat J t  1,80 bei den Hutten- 
werken, von J l  4.15 bei den Maschinenfabriken statt
gefunden. Gegeniiber den Lohnsatzen von 1879 ist

jedoch erfrculicherweise noch immer ein nicht un- 
bedeutendes Plus erhalten geblieben.

Betreffs seinerAufgabe: „ W a h r u n g  der wirth- 
s eha f t l i c l i en  I n t e r e s s e n  der  Eisen- und 
S t a h l - I n d u s t r i e “ hat der Verein auch in dcm 
letzten Jahre eine lebhafte Thatigkeit entfaltet und sich 
mit allen Tagesfragen bescbaftigt, die in dieses Gebict 
gehSrtcn oder dasselbe nur beruhrten. Da die ge- 
ehrten Herreu Mitglieder durch besondere Circulare 
und Mittheilungen von derartigen Arbeiten bereits 
Kenntnifs erhalten haben, so bedarf es an dieser Stelle 
nur einer summarischen Zusammenf:issung, ebenso, 
insoweit dies uberliaupt angezeigt sein sollte, einer 
nur kurzeń Erwahnung der mafsgebenden Motive.

Der wichtigen Frage des E i s e n b  ab n ta r i  f- 
w e se n s ist unausgesetzte Aufmerksamkeit zugewendet 
worden und haben wir nicht blofs seilens des Haupt- 
yereins, sondern auch innerbalb der Gruppen in di- 
recten Eingaben an das Kgl. Ministerium der OtTent- 
lichen Bauten, wie durch direct geslellte Antrage inner- 
halb der Landcs- und Bezirkseisenbahnrathc, nicht 
mindcr in der Presse darauf hingewiesen, dafs eine 
E r m a f s i g u n g  der P r  od uct ionsk  os ten du rc h  
Y e r b i l l i g u n g  der F rach tsatze  f i ir  i l ie Roh- 
s toffe  und F a b r i c a t e  ais ein Entgegenkommen 
der EisenbahnverwaUungen zu betrachten sei, das ge- 
rade gegenuber der ungiinstigen Lage der Eisenindu
strie doppelt angezeigt erscheine und dieselbe in 
ihrein Bestreben, den Esport aufreclit zu erhalten und 
zu erweitern, wirksam unterstiitzt haben wurde. Yon 
neuem ist darauf aufmerksam gemacbt worden, dafs 
noch immer selbst trotz des Zollschutzes im Jahre 
ca. 280 000 t Roheisen, Brucheisen und Eisenabfalle 
eingefuhrt werden und zwar zum grofsen Theile des- 
lialb, weil fur unsere auslandischen Concurrenten die 
Transportverhaltnisse sowohl fur die Production in 
dereń Heimath, wie fiir den Absatz in den deutschen 
Seeplatzen und von da ab stromaufwarts giinstiger 
liegen. Mag nun auch zugegeben werden, dals die 
Eisenbahneinnahmen der letzten beiden Jahre zu 
Tarifermafsigungen nicht sonderlich ermuthigen, so 
wiirde doch ein etwaiger Ausfall dadurch gedeckt wer
den, dafs jede Mehrproduction der Eisenindustrie, bis 
zu einem gewissen Grade auch des Maschinenbaues,
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in don Eisenbahnfrachlgiitern nicht blofs mit der 
Quantitat der yerkauflicHen Fabricate erschcint, son- 
dern, dafs zur Herstellung dieser absatzfahigen Objećte 
der Transport weit mehr ins Gewicht fallender Quan- 
tilaten von Ronśtoffen und Hall)fabricaten erforderlich 
ist, die ihrerseits gleichfalls an der Erhohung der 
Eisenbahnfrachten und an der Steigerung der ICisen- 
bahneinnahmen participiren. HOheren Orts ist die 
Richtigkeit dieser Anschauung nicht bestritten worden: 
man hat indessen leider den Zeitpunkt noch immer 
nicht fur gekommen erachtet, eine ge n e r e l l e  Er- 
mi i fs igung fur  die H o h s to f f e  der E i s e n i n 
dust r i e ,  wie f u r  die F a b r i c a t e  eintreten zu 
lassen. Seitens des Hauptvereins konnte indessen nur 
eine derartige, das ganze deutsche Reich umfassende 
und allen Eiseninduslriebezirken gleicbmalsig zu gute 
kommende Tariferleichterung befflrwortet werden, und 
waren die Antrage in bezug auf die Abanderung der 
Frachtsatze fur gewisse Yerkehrsrelationen innerhalb 
bestimmter Bezirke, die Antrage auf Einfuhrung oder 
Beibehaltung von Ausnahme - Auslands-Import- und 
Exportlarifen u. s. w. den Gruppen zu uberiassen.

Bessere Erfolge sind dagegen mit unseren Bestre- 
bungen der Einfuhrung einer zw e i t en  S tuckgut- 
klasse erreicht worden, da im preufsischen Landes- 
eisenbahnrath der Vorschlag:

1. Die Stuckgutfracht fiir folgende Artikel allge- 
mein zu ermafsigen:

a) Eisen und Stahl, Eisen- und Stahlwaaren der 
Specialtarife I. bis lit. (einschliefslich Maschinen 
und Maschinentheile aller Art von Eisen und 
Stahl);

b) Blei und Zink des Specialtarifs I.;
c) Andere unedle Metalle aufser Eisen, Stahl, Blei 

und Zink; ordinare Messing- und Metali waaren; 
Kupfer- und Messingbleche, Kupfer- und Messing- 
platten, Kupfer- und Messingdraht (vorbehaltlich 
der genaueren Aufzahlung);

d) Dungemittel des Specialtarifs III.;
e) Getreide aller Art, auch Hiilsenfriiehte;
f) Samen und Samereien aller Art;
g) Kartofleln;
h) Folgende Futtermittel:

Oelkuchen und Oelkuchenmelil u. s. w. (des 
Spec.-T. II.), Kleie (des Spec.-T. II.), Truber 
und Trester.

2. Die Guter des Specialtarifs III. bei Aufgabe von
5000 kg fiir einen Wagen bezw. Frachtzahlung fur
dieses Gewicht zu den Satzen des Specialtarifs II. zu
befordern,

Zustimmung gefunden hat. Fiir das Gebiet des preu
fsischen Staates ware diese dankbar zu hegriilsende 
Verkehrserleichterung ais gesichert zu betrachten. Da
mit dieselbe aber fiir das Verkehrsgebiet des Deutschen 
lteichs Giiltigkeit erlangt, bedarf der Antrag noch der 
Zustimmung der General-Conferenz deutscher Eisen- 
bahnverwaltungen, bezw. der Vorberathung durcli die 
Eisenbahntarifcommission und den Ausschufs der Ver- 
kehrsinteressenten. Nachdem diese zuletzt genannten 
beiden Gorporationen sich schon fruher mit Majorilat 
fiir dic Einfiihrung einer zweiten Stuckgutklasse fiir 
alle Artikel der Specialtarife ausgesproclien haben, 
darf mit einiger Sicherheit erwartet werden, dafs der 
vom Konigl. preufsischen Eisenbahnminislerium einge- 
brachte und vom preufsischen Landeseisenbahnrath 
befiirwortete Antrag auf E i n f u h r u n g  e in e r  
zwe i t en  S t u c k g u t k l a s s e  fu r  zunachst  nur 
e ine  beschr i lnkte  Anzah l  de r  w i c h t i g s t e n  
A r t i k e l  nicht abgelelint werden wird.

Da die Ermafsigung der Transportkosten fur die 
Massensendungen unserer Rohstoffe und Fabricate von 
aulserordentlicher Tragweite ist, haben wir uns der 
ablehnenden' Haltung des Eisenbahnfiscus gegenflber 
genOthigt gesehen, der Y e rb es se ru n g  und Er- 
w e i t e ru n g  der W a s s e r s t r a f s e n  wiederutn er-

holite Aufinerksainkeit zuzuwenden und sind deshalb 
von der Majoritiit uuseres Vereins den projectirten 
K a n a l l i n i e n  von Dor tm und nach  den Ems- 
hit fen, ebenso der Y e r b e s se ru n g  des Wasser- 
wegs von B e r l i n  nach  S c h l e s i e n  dureh den 
p r o j e c t i r t e n  Fu r s t e n b e r g e r  K a n a ł  sympa- 
thische Anschauungen entgegen gebracht worden. Aufser- 
dem hat der starkere Bezug lothrińgischer Minetterze 
den Werken in Rheinland und Westfalen nahe gelegt, 
sich mit grSfsererLebhaftigkeitfilr die Kana ł  i s i r  ang 
i ler Mose l  zu interessiren.

Die Z o l l p o l i t i k  hal den Verein, insoweil dic 
Gesetzgebung des Deutschen Reiches in Frage kani, 
in dem vergangenen Jahre in nur geringem Grade be- 
scliiiftigt. Die von der Regierung eingebraclUen Vor- 
lagen betrafen keine Aenderung der Zoile der Eisen
industrie und des Maschinenbaus, und wenn auch die 
freie wirlhschaftliche Yereinigung des Reichslags ge- 
neigl scłiien, etwaigen Wunschen der Eisenindustriellen 
behufs Erhohung des einen oder andern Zollsatzes 
entgegen zu kommen, so glaubte man doch seitens 
des Yereins sich ablehnend verhalten zu solleti, um 
unsererseils die von allen Parteien viel versprochene, 
leider nur wenig gebaltene ein-li che P r o b e  iiber 
die Wirksamkeit der neueren Zollpolitik wenigstens 
eine Reihe von Jahren durchgefCihrt zu sehen.

Um so grofsere Aufmerksamkeit mufste dagegen 
der Z o l l p o l i t i k  des Au s la n d es  und den abzu- 
schliefsenden H a n d e l  s v e r t r  a gen gewidmet blei- 
ben. Wiederum ist es Ruf s l and ,  das dureh aber- 
malige Erhohung seiner Z6lle auf Eisenartikel der 
rerschiedensten Art unsere noch vor einigen Jahren 
ansehnliche Ausfuhr in sehr ernster Weise 'gefahrdet. 
Alle unsere Bemuhungen sind schliefslich erfolglos 
geblieben, und hat sich hier und da nur erreiclien 
lassen, dafs der eine oder andere Zollsatz etwas nie- 
driger bemessen, oder dafs der Einfuhrungstermin fur 
die Zollerh6hung des einen oder andern Artikels um 
wenige Monate hinausgeschoben wurde. Dringend 
wunschenśwerth bleibt daher nach wie vor der Ab- 
schlufs eines Handelsverlrages mit Rufsland, und wiir- 
den selbst holie Zólle des russischen Tarifs ylelleicht 
weniger nachtheilig wirken, ais die fortgesetzten, sich 
oftere wiederholenden allmalilichen Erhóhungen, welche 
Industrie und Handel aus den Besorgnissen nicht her- 
auskommen lassen und jede auch nur auf einige Monate 
voraus berechnete Calculation unmóglich machen. — 
Abgeschlossen wurde der Handels- und Schiffahrls- 
verlrag mit G r i e c h e n l a n d , der fur unsere Eisen
industrie wie fur den Maschinenbau beachtenswerthe 
Erleichterung schafft. In Yerhandlungen uber den 
Abschlufs neuer Handelsvertrage steht zur Zeit das 
Deutsche Reich mit der T u rk e i, mit San Domingo, 
mit Gostarica, mit Marocco, Zanzibar und 
Spanien,  mit letzterem Lande, insoweit die Yerlan- 
gerung des zur Zeit giiltigen Vertrages bis zum Jahre 
1892 in Frage kommt. — Besondere Aufmerksamkeit 
wird der Verein im laufenden Jahre der Zollpolitik 
unserer sudlichen Nachbarstaaten, der Schweiz und 
des Konigre ichs Ital ien, zuzuwenden haben, da 
man in den beiden genannten Landem mil der Auf- 
stellung eines neuen ZollUirifs beschaftigt ist.

Dankend ist von uns anzuerkennen, dafs seitens 
unsererGesandtschaften, wie der Kaiserl. Deutschea 
Gonsulate, den Exportbestrebungen der deutschen 
Industrie mehr und mehr Aufmerksamkeit gewidmet 
worden ist, und dafs in nicht wenigen Fallen An- 
fragen der Yerschiedensten Art nicht nur ebenso ein- 
gehend wie zurorkommend erledigt worden sind, 
sondern auch mancherlei Differenzen bei der Abwićk- 
lung von Exportgeschaflen in wirksamer Weise be- 
glichen werden konnten. Auch die Consularbe- 
r l chte,  denen leider seitens vieler deutscher Indu- 
strieller die gebuhrtndeBeachlung noch nicht zutheil 
wird, haben in den letzten Jahren ofTenbar an Braue.h-
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barkeit far Industrie und Handel gewonnen, und habon 
selbst mit ihrer Kritik des deutschen Exports, die niebt 
in allen Fallcn zutreOfend gewesen sein mag, doch 
manchcn beachtenswerthen Fingereeig gegeben. Ein 
Vertiefen in die SpecialitiUen eines bestimmten Indu
strie/,weiges, und wilre derselbe auch noch so lie- 
deutend. wird indessen den Ilerren Yertretern des 
Deutschen Reiclis im Auslande nur ausnaluns weise 
mÓglicli sein, und hat dieser Umstand dem Verein 
den Gedanken nahe gel,egt, bei dem Kaiserl. Auswar- 
tigen Anit sich dafiir /.u verwenden, dals in solchen 
Landem, in denen entweder Eisenindustrie und Ma- 
schinenbau zu besonderer Bedeutung gelangt sind, 
oder nach denen unser Export in Eisenwaaren und 
Mascliinen grfllsere Posten erreicht, den Gesandt- 
schaften lechniscbe  HCilfskrafte zur Seite 
gestellt werden niOchten, die inncrhalb gewisser Zeit- 
abschnitte, auf Grund ihrer Beobachtungen iiber die 
Production, Ein- und Ausfuhr, iiber technische Yer- 
besserungen und Erfindungen auf dom Gebiete der 
Eisenindustrie, des Maschinenbaus, ev. des Eisenbahn- 
wesens Bericht erstatten, die Geschaftslagc schildern, 
gleichzeitig auch, soweit mogiich, unseren Eiportbran- 
clien rathend und fordernd zur Seite stelien mochten. 
Die im allgemeińen recht gflnsjtige Erfahrung, welche 
mit der Absendung eines Yertreters fiir  dasBau- 
fach nach Nordamer ika ,  ferner mit der Er- 
r iehtung eines deutschen E isenbahn verkehrs- 
amts in Mai land gemacht worden sind, haben uns 
ermuthigt, dem Auswartigen Arnt zuniichst die Zu- 
theilung eines technischen Sachversti\ndigen fiir Eisen- 
iudustrie, Mascbinenbau und Eisenhahnwesen zu un
serer Kaiserl. Gesamltschaft in Nordamerika ergebenst 
anbeim zu geben. Eine zustimmende Antwort ist 
hierauf noch nicht erfolgt, wir haben indessen er- 
fahren, dafs unser Antrag wohlwollendster Erwagung 
noch unterliegt.

Mit besonderer Freude hat der Yerein die neue 
Co lon ia lpo l i t ik  des Reiclis begriifst, und wenn wir 
uns aucli niemals der Erwartung hingegeben haben, 
dafs von den neuen Erwerbungen in Afrika und von 
der Ausdehnung der Schutzherrschaft des lleichs iiber 
eine Anzahl Inseln der Sudsee sofort Einwirkungen 
von namhafler Bedeutung fiir unsere Ilandelsbeziehiin- 
gen liervortreten werdeu, so zweifeln wir doch nicht. 
dafs diese Anfangę in unserm Colonialbesitzthum im 
Laufe der Zeit ais helebend und kriiftigend auch fur 
die Industrie sich herausstellen werden. — Im engsten 
Zusammenhange stelit damit die Subven t ion  der 
Dampfer l in ien nach Ostasien und Austral ien,  
fur dereń Errichtung sich der Verein in Gemeinschaft 
mit den uns angehOrenden Schiffswerften bei der 
Reichsregierung wie bei dem Keichstag angelegent- 
lichst v*erwendet hat. Zu bedauern haben wir nur, 
dafs die sicher vollberechtigte Forderung, die neuen 
Schi f fe  der subveht ioni r ten L i n i e n  aus deut- 
schcm Eisen oder S tah l ,  die bekanntlich ais 
Schiffsmaterial sich vorzuglich eignen, herzustel len,  
in die Yertragsbedingungen nicht mit aufgenommen 
worden ist.

In der letzten Session des Reicbstages sind wie- 
derholt wiclitige Kapitel der Gewerbegesetzgebung 
zur Yerhandlung gelangt, von denen uns in erster 
Linie die voh den Socialdemokraten aufgestellte For- 
dcrnng eines Normalarbeits tages und die Be- 
sc h r i i n ku n g  der  Son n t ags a r b e i t interes- 
siren. Gegen die Feątstellung eines Normalarbeitstages 
hat sich der Yerein deshalb ausgesprochen, weil nicht 
fur zweckmafsig zu erach ten ist, in das freie Yer- 
tragsverhrdtnifs zwischen Arbeitgeber und Arbeiter 
gesetzlich einzugreifen, und weil ferner in der ge- 
sainmten Eisen- und Stahlindustrie wie im Maschinen- 
bau eine ubertriebene Anspannung der kfirperlichen 
Kriifte des Arbciters durch zu grofse Ausdehnung der 
Arbeitszeit kaum yorkommen dflrfte.

In bezug auf die S o n n tags ar b o i t hat sich der 
Yerein den in Koln gefafsten BeschlCisśen des Cen- 
tralverbands deutscher Industrieller angeschlossen.

Die Bildung der U n f a l l - G o n o s s e n s c h a f t e n  
erfolgte in dem yerflossenen Yereinsjahre fiir alle 
Branchen der Eisenindustrie unii des Maschinenbaues 
und zwar mit einer einzigen Ausnahme nach den 
Vorschlagen des Hauptvorstandes, wie solcho in der 
Frankfurter Silzung vom 3. October 1884 beschlossen 
worden sind.

In der in der letzten Zeit und auch heute noch 
vielgenannton Frage der e i n f a c h e n  (Gold-) oder 
D o p p e 1 w u h r u n g hat unser Yerein die Fuhrung 
dem Centralverband deutscher Industrieller, dem wir 
ais Mitglied angeliOren, uberlassen.

Nach einer uns erst in den letzten Tagen zugo- 
gangenen Mittheilung boabsichtigt das Kgl. Preufs. 
Ministerium fiir Handel und Gewerbe, unter seiner 
Mitwirkung eine systematische Zusammenstellung der 
jetzt noch geschiitzten W a a r e n z e i c h e n  (Marken) 
herauszugeben, dieselbe periodisch mindostens jiilir- 
lich durch Herausgabe eines Nachtrages erganzen und 
berichtigen zu lassen und den betheiligten Kreisen zu- 
ganglićh zu machen. Das Werk soli zum Subscrip- 
tionspreis von (50 J t  (evcnt. in 3 Biindcn ?u je 20 JC  
oder in 4 Biinden zu je 15 JC ) erscheinen, aufser- 
dem sollen dic mindestens in Jahręsfristen herauszu- 
gehenden Nachtrage zum Preise von 6 JC  jiibrlich zu 
beziehen sein ; yerlangt wird jedoch die Zusicherung 
eines Minimalabsatzes von 200 Esemplaren. Das Kgl. 
Handelsministerium hat bei dem Yereine angefragt, 
wie viel Exemplare von uns bezogen wurden, und hat 
sich infolgedessen das Prasidium mit derselben An- 
frage an die Mitglieder gewendet. Das Resultat lafst 
sich heute noch nicht iibersehen. Wahrscheinlich 
wurde die verlnngte Minimalziffer ohne besondere 
Schwierigkeit zu beschalTen sein, wenn yon don Her- 
ausgebern des Werkes die Marken, nach den Haupt- 
Industriebranchen geordnet, zusammengestellt wurden 
und dem Abonnenlen anheim gegeben werden kOnnte, 
nur den Band, der seine (des Kaufers) Branche |be- 
handelt, zu beziehen.

Seit Jahren haben die Su hm i ssions b e- 
d ingun gen ,  unter denen die aiTentlichcn Ausschrei- 
bungen fur dic mancherlei Bedarfsartikel dps Staates 
erfolgten, zu niehrfachen Klagen der Unternehmer Ver- 
anlassung gegeben nnd hat der Verein wiederholt. seine 
Vnrschlage zur Abhulfe der bemerkteu Uebelstiindc 
den hierbei in Frage kommenden liOclisten Behiirden 
unterbreitet. Um die Intcressentcn daruber selbst zu 
hOreri, hat das Preufs. Ministerium der Offentlichen 
Arbeiten im Noyember 1884 einen Termin anberaumt, 
bei dem auch unser Yerein durch Delegirte yertreten 
war. W ir haben dies Entgegenkommen dankend au- 
zuerkenneu, um so mehr, ais die meisten Antrage und 
Abahderungsvorschlage unserer Herren Delegirten in 
den neuen Submissionsbedingungen aufgenommen 
worden sind.

Die Gesetzgebung uber die R e y i s i o n  de r  
Dampfkesse l  ist in mehreren Yorstandssitzungen 
Gegenstand eingehender Besprechungen und Berathun- 
gen gewesen, ohne dafs man jedoch bis heute zu 
iibereinstimmenden Ansicliten gelangt ist. Diese An- 
gełegenheit wurde daher an die Gruppen zuruckver- 
wiesen und gedenkt der Vorstand erst nach Eingang 
der von den Gruppen erbetonen Gutachten darauf zu- 
ruckzukommen.

Wahrend etwa vom Jahre 1880 an auf den 
deutschen Eisenbahnen. und namentlich auf den 
preulsischen Staatsbahnen, an Stelle der l i G lz e rn en  
B a h n s c h w e 11 e n eine mit jedem Jahre steigende 
Yerwendung e i s e r n e r  Quer- und L a n gsch w e l-  
lon zu bemeiken gewesen ist, hatten wir in den 
letzten Monsteń wahrzunehmen. dafs die Kgl. preufs.
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Staatseisenbahnverwaltung boim Eisenbabn-Oberbau 
ihren Bedarf in auffallend starker Weise wieder 
durcb Holzschwclleiri. und daruntcr vorzugs\veisc 
durch die frflher ais geradelu nnlauglich erkannte 
Buchenschwelle, zu decken bemuht ist. Angesichts 
der gerade jetzt sebr ungOnstigen Lage der Eisenin- 
dustrie mufste ein solches Yoi'gehen, falls eine wei- 
tere Yerdrangung der eisernen Schwellen beabsichtigt 
sein sollte, doppelt emplindlich einwirken, wobei 
ferher zu heachten bleibt, dafs auslandische Eisen- 
bahnen, welche mit ihrein Bezug eiserner Oberbau- 
materialien dem von den deutschen Eisenbahnen ge- 
gebenen Vorbilde gefolgt sind, mSglicherweise gleich- 
falls wieder zur Hplzschwelle zuruckgreifen, wenn 
auch nur in der irrigen Meinung, dafs die deutschen 
Eisenbahnyerwaltungen aus berechtigten technischen 
Grunden die Holzschwelle wieder bevorzugt hiilten. 
Unter dem 30. November 1885 hat deslialb der Yer- 
ein in einem eingehend motivirten Schreihen an 
Herm Minister Maybach das ergebenste Ersuchen ge- 
richtet, hochgeneiglest yeranlassen zu wollęn, dafs 
dem Holze bei Unterschwellung der Eisenbahnschienen 
nicht nur nicht wieder Bedeutung beigelegt werde, 
sondern dafs mit dem Ersatz der Ilolzschwellen durch 
Schwellen aus Eisen bezw- aus Stahl, wic in den 
yergangenen Jahren, fortgefahren und die thunlichst 
schnell zu vollziehende ganzliche Herstelluńg des 
Oberbaues lediglich aus Eisen bezw. aus Stahl ais 
Endziel ins Auge gefalst werde.

Der Plan, im Jahre 1888 in Berlin eine 
d e u t s ch e  I n d u s t r i e a u s s t e l l u n g  ins Leben zu 
rufen, veranlafste das Prasidtum unter dem 23. April
1885 bei sSmmtlichen Mitgliedern des Vereir.s an- 
fragen zu lassen, oh sie gesonnen seien, sich an 
dieser Ausstellung zu betheiligen. Hierauf haben 
230 Firmen des Vereins sich g eg e n die projeclirte Aus
stellung und nur 51 (vorwiegend kleinere) Firmen 
sich fu r  dieselbe ausgesprochen, aber selbst aus den 
meisten dieser zustimmenden Erklarungen war eine 
besonders sympathische Anschauung der Ausstellungs- 
Idee gegenuber nur ausnalnnsweise herauszulesen. 
Auch bis zu der Anfang October in Koln stattfinden- 
den Silzung des GentraWerbandes deutscher Industrieller 
hatte sich diese Stimmung innerhalh der Eiśenindu- 
strie und des Maschinenbaues nocli nicht geiindert 
und nach allen yorhandenen Mittheilungen ist man 
dem Project, das von den Bcrliner Unternelimern 
sehr eifrig verfolgt wird, auch beute nicht iflnstiger 
gestimmt. Die deutsche Industrie, und wir durfen 
sagen die Eiseninduslrie in erster Linie, ist sich wohl 
bewufst, dafs es innerhalb gewisser Zeitabschnitte 
nothwendig w ird, ein Gesammtbild ihrer ThStigkeit 
und der inzwischen gemaehten Fortschritte den Con- 
sumenten im Inland wie in der Ferne, nicht minder 
auch der ausl&ndischen Concurrenz yorzufuhren, und 
insoweit das Nationalinteresse in Frage kommt, wird 
sich der Einzelne der PIlicht, selbsl hohe Opfer zu 
bringen, auf keinen Fali entziehen. Die deutsche 
Eisenindustrie und mit ihr die meisten und wichtig- 
steri Branchen der deutschen Grolsindustrie haben 
sich indessen nicht iiberzeugen konnen, dafs gerade 
jetzt — wahrend einer Periode stark abfallender 
Conjunctur, mangelnder Bestellung und selir niedriger 
Preise — die rechte Zeit fur eine deutsche Ausstellung 
und die fur dereń Durchfflhrung zu bringenden 
immerhin nicht geringen Opfer vorhanden sei. Damit 
ist der Plan einer deutschen Industrieausstellung 
nicht fiir imrner beseitigt, 'nur ist eine yorbęrige ge- 
meinsame Verstandigung uber den dafur .am besten 
passenden Termin nothwendig. Ein schwerer Fehler 
wurde es sein, wenri die Berliner Unternehmer gegen 
den Willen der Grofsindustrie die Ausstellung un- 
votlstandig und unfertig doch in Scene setzen wollten, 
da voraussichtlich ein einigermafsen befriedigender 
Ueberblick uber die wirklichen Leistungen der deut- 
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schen Industrie unter solchen Umstanden kaum ge- 
boten werden konnte.

Das Erscheinen des „M u s t e r b u cli s f u r E  i s e n- 
b a u t e n “, dessen Bearheitung unser Vereinsmitglied 
Herr Ingenieur Sch  a ro  wsk y  - Berlin ubernommeu 
hal, ist bedauerlicherweise verzogert worden, weil 
nach den Angaben des Herrn Yerfassers die Arbeiten 
grOfsere Dimensionen angenommen haben, ais ur- 
sprunglich von ihm erwartet worden sei. Wahrend 
fiir das Werk fruher das Erscheinen in Lieferungen 
beabsichtigt war, soli nunmehr der ganze erste Band 
Anfang Mai druckfertig yorliegen. — Das Adr.efs- 
buch d e u t s c h e r  Expo r t f i rm en ,  ais dessen 
Mitredacleure neben den Herren Consul A n n e c k e  
und Eegierungsrath B e u t n e r  vom Verein Herr Ge- 
neralsecretSr B u e c k  und der Verfasser dieses Berichts 
beauftragt worden sind, liegt nunmehr, nachdem im 
Juli 1885 der 4. (Schlufs-) Band beendet worden ist, 
abgeschlossen vor und sind die zugesagte Anzahl von 
Gratisexem])laren an das Kgl. Preufs. Handelsmiuisterium 
und an das Kaiserl. Auswartige Anit zur Yertheilung 
an die Consuln des deutschen Ileichs, in gleicher Weise 
mehrere hundert Exemplare an die Dampferlinien, 
ebenso an namhafte deutsche Yereine im Auslande, 
Haudelskammern u. s. w. uberwiesen worden.

Infolge des mit Herrn W. Sch  imm e lpfe  ng 
a b g e s c h l o s s e n e n  Y e r t r a g s  ist der unterzeich- 
nete Geschaftsfuhrer beauftragt worden, etwa nach 
dieser Biclilung hin yorkommende Besehwerden der 
geehrlen Yereinsmitglieder zu prufen, und falls solclie 
nicht sofort erledigt werden kSnnten, weiter zu ver- 
folgen. GlOcklicherweise hat der Geschaftsfuhrer, der 
sich anfangs dieser schwierigen Aufgabe nur wenig 
gewachsen bieli, seit dem vor nunmehr 5 Jahren er- 
folgten Abschlufs des Vertrags auch nicht ein einzigos 
Mai Veranlassung gehabt, in Function zu treten, yiel- 
mehr ist ihm wiederholt die besnndere Zufriedenheit 
der Yereinsmitglieder mit den Leistungen des S cli i in
ni e 1 p f engschen  Creditinstituts mitgelheill worden. 
Auf unsere Anfrage, in welcher WTeise sich in den 
letzten Jahren der Yerkehr zwischen unseren Mitgliedern 
und dem Creditnachweisungsbureau des Herrn Sch  i in
ni e lp fen g herausgestellt habe, hat uns Ietzterer 
einen scliriftliclien Bericht erstattet, den wir im Aus- 
zug deshalb folgen lassen, weil dessen Andeutungen 
dem einen oder andern Milgliede vom geschiiftlichen 
Interesse sein konnten:

„Die Benutzung des Instituls seitens der abonnirten 
Yereinsmitglieder hat zugenommen, auch hat die Zahl 
derjenigen Mitglieder, welche von seinen Diensten 
einen Gebrauch noch nicht gemacht haben, seit dcm 
letzten Bericht sich weiter yerringert.

Diejenigen Yereinsmitglieder, welche die Einrich- 
tungen des Instituts ihrem Geschaftsinteresse noch 
nicht dienstbar gemacht haben, sind gewifs und zwar 
offenbar nicht ohne einige Berechtigung der Meinung, 
dafs ihnen eine Auskunft, die nach dem geringfugigen 
Tarif fur etwa 110 c) gegeben wird, fur ihre Geschafts- 
alischlusse schweriich von ausreichendem Werth zu 
sein yermńge. Es erscheint daher angezeigt, speciell 
darauf aufmerksam zu machen, dafs das Instilut fur 
Informationen erheblicherer Bedeutung einen beson- 
deren Tarif, den sogenannten Tarif B., eingefuhrt 
hat, nach welchem die eingehendsten Becherchen je 
nach IndividualitiU des einzelnen Falles ausgeluhrt 
werden. Eine nach Tarif B. yerschaffte ausfuhrliche 
Auskuntt, welche programmgemafs hOchstens mit 15 J f  
berechnet wird, wird auch fur die schwierigste Credit- 
frage ausreichen. Eine solche Auskunft hat nicht 
nur hohen ^Verth, sie wird auch auf privatem Wege 
so genau und ersch5pfend iiberhaupt sich nicht be- 
schaflen lassen. Geht man aber uber diesen Satz 
von 15 M  hinaus, so darf man dem Instilut jede 
andere Recherche geschaftlicher Art in der Zuversicht 
ubertragen, dafs man einen hOclist werthvollen Be-
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richt empfSngt, denn die Verbindungen und Einricli- 
tungen des Instituts haben allgemach eine Ausdehnung 
erfahren, dafs den rigorosesten Anforderungen auch 
der bedeutendsten Firmen geniigt werden kann. 
Recherchen in Petersburg oder sonstwo, dic man 
bisher nur durch einen eigenen Angestellten besorgen 
liefs, wird man gar oft durch Vermittelung des In- 
stituts ausfGhren konnen, Das Institut hat zalilreiche 
Belege lurseineLeistungsfahigkeit gegeben; erwahneus- 
werth ist ein ausgefuhrter Auftrag, der mit 1200 J t  
honorirt wurde und ihm die unumwundenste Aner- 
kennung binsichtlich der Ausfiilming ais auch der 
Billigkeit der Berechnung eingetragen hat.

Gerade in der Eisen- und Stahl-Branche treten 
zahlreich schwierige und schwerwiegende Fragen auf, 
die man discret und eingehend beantwortet haben 
mfłchte; die Vereinsmitglieder werden gut thun, sich 
bei Yorkommen zu erinnern, dafs der mit dem Bu- 
reau gesclilossene Vertrag ibren Auftriigen eine 
aufsergewohnliche Sorgfalt sichert.“

Der Sammlung s t a t i s t i s c h e n  M a t e r i a l s  
hat der Verein auch in dem letzten Jahre seine Auf- 
merksamkeit gewidmet und brauchen wir hieriiber 
nur auf dic Lieferungen von Drucksachen zu ver- 
weisen, die in 1885 mit Nr. 81 abgeschlossen worden 
sind. Die s t a t i s t i s c h e n  A r b e i t  en erstreckten 
sich in der Hauptsache auf Zusammenstellungen iiber 
Ein- und Au s fu h r  nicht blofs in Deutschland, son

dern auch in Grofsbritannien, Oesterreich, Frankreich, 
Belgien u. s. w., uber die Z a h l  der A r b e i t e r  
und dereń L f i h n e ,  uber A c t i e n g e s e l l s c h a f t e n  
und dereń B i l a n z e n ,  iiber P r e i s e  der wichtigsten 
Artikel, uber U n fa l  1 v er s i c h  erun g  u. s. w., uber 
die J a h r e s p r o d  u c t io n  der gesammten deutschcn 
Eisenindustrie, endlich aut' dic m o n a t l i c h e n  L i e 
f e r u n g e n  i iber  die  P r o d u c t i o n  des Roh- 
eisens.  —- Unsere Yerbindungen mit der P r  esse 
wurden in gewohnter Weise auch im Berichlsjahre 
aufrechl gehalten.

Diese summarische Uebersicht, die nur die grofseren 
Arbeiten des Yereins er w ii hut, liefert den Nachweis 
einer regen Thiitigkeit, die zwar in der Hauptsache 
aut die Vorstandsmitglieder, darunter in erster Linie 
auf das Prasidium enttallt, an der sich aber bis zu 
einem gowissen Grade, der Eine mehr oder Andere 
weniger, alle Ycreinsmitglicder betheiligl haben. Um 
so mehr bleibt zu beklagen, dafs eine so energisclie 
Yertretung berechtigter wirthschaftlicher Interessen 
in dem yertlossenen Jahre praktisch nicht von besse- 
ren finanziellcn Erfolgen begleitet gewesen ist, und 
hat der Verfasser dieses Berichts keinen lebhafteren 
Wunsch, ais dafs es ihm verg8nnt sein mochte, der 
in Jahresfrist wiederum tagenden Yersammlung ein 
erfreulicheres Bild iiber die Lage der Eisenindustrie 
und des Maschinenhaus entrollen zu kOnnen!“

Repertorium yon Patenten und Patent-Aiigelegenlieiten.

Statistik des Kaiserl. Deutschen Patentamtes.
Haupt iibersicht der augemelileten, crtlioilten und aufser Kraft! getreteuen P aten ie .

.1 a  h  r
An-

nu-Idungen

B ekann t-
gem ach te

A nm eltlungen

Y ersagungen 
nach  

d e r  Bekam i L- 
m achung  -

F.itheiSte

P a te n ie

V ern ich te te  
und zurttek* 
genom m ene 

P a te n te

A bgelnufene 
und  w egen 

N ichU aluung  
d e r  G cbtihr 
erloschene 

P a te n te

Am
Jah re saeh lu fa  

in K raft 
geb liebene 

P a te n te

1877 (II. Sem.) 3 212 1674 190 _ __ 190
1878 5 949 4 807 187 4 200 3 160 4 227
1879 6 528 4 570 400 4 410 17 1813 6 807
1S80 7 017 4 422 300 3 960 21 2 745 8  007
1881 7 174 4,751 313 4 339 24 3 703 ■ 8  619
18S2 7 569 4 549 255 4131 25 3 273 9 452
1883 8  121 5 025 318 4 848 30 3 740 10 535
1884 8  607 4 632 357 4459 18 3 984 10 994
1885 9 409 4 456 358 4 018 25 3 947 11046

1877 bis 1885 63 585 38 886 2 494 34561 163 23 365 11 046*

* Die Zahl ist um 1:1 grOfscr, ais die Differenz der Sunimen der ertheilten, niciitig erklartcn und cr- 
loschenen Patente ergiebt, weil 13 nichtig erklarte Patenie vorher schon erlosclien waren und in die Zahl 
der L5schungen aufgenommen sind.

Den Klassen nach

1884 1885
30

7 Blech- und Drahterzeugun:S 15 11
10 Brennstoffe .................. 27 26
13 Dampfkessel.................. 122 131
14 Dampfmaschinen . . . . 51 82
18 Eisenerzeugung.............. . 18 28
19 Eisenbahn-, Strafsenbau . . 47 38

lYiinlen P atente ertheilt:

Klasse 20 Eisenl)ahnbetrieb
1884
149

1885
137

24 Feuerungsanlagen 
31 Giefserei . . . .

, . 35 41
. 31 31

40 Huttenwesen . . 43 38
48 Metallbearbeitung. Chem. 10 10
49 niech. 143 144
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U cbcrsklit *lcr crtlieilten Piitente nacli Landes- 
gebieten.

B e z e i c h n u n g
des

Ł a n d c s g c b i c t c s
1884 1885

1877
bia

1885

1. D c u t s c li e s R e i c h .  
Kijnigreich Preufsen:

a) Prov. Ostpreufsen . . 15 8 102
b) „ Westpreufsen. . 9 17 118
c) „ Brandenburg . . 72 71 723

B e r l i n ...................... 491 430 4 329
d) Prov. Pommern . . . 44 30 331
e) „ Posen .............. 21 14 - 133
f) „ Schlesien . . . 118 110 1245
g) „ Sachsen . . . . 171 159 1476
h) „ Scbleswig-IIolst. 59 47 405
i) , IIannover . . . 71 65 733
k) „ Westfalen . . . 197 153 1 572
1) „ Hesscn-Nassau . 96 96 901
m) „ * Rheinprovinz . . 327 275 2 927
n) Ilobenzollernsche Lande 1 1 5

Preufsen im Ganzen 1 692 1476 15 000
Kónigreich Bayern . . . . . 171 183 1 467

„ Sachsen . . . . 450 446 3 363
Wflrttemberg. . 110 89 802

Grofsherzogthum Baden . . 120 90 790
„ Hessen . . 67 ■52 425

Die ubrigen Staaten u. freien
Stiidte .......................... 302 285 2 639

Doutsches Reich im Ganzen 2912 2 621 24 486
11. A u s l a n d ...................... 1 547 1 397 10 075

Ueberhaupt 4 459 4 018 34 561

Uebersiclit der erloschenen Patente nacli den Ab- 
stufnngcn der Jahrcsgebiihr fiir die Zeit vom

1. Juli 1877 bis 81. Dcccmbcr 1885.

B etrag
dł;r

Ja h re s -
g eb llh r

JC

D ic neben- 
b em erk te  Gc- 
bUlir is t  fłillig 
gew orden ftlr

P a te n te

W egen  N icht- 
zah lung  d e r  

nebenbem erfcien 
G ebllhr s iud  

erloschen

Patenie*«■»

Yon 100 d e r  m it 
dem  neben - 

bem erk fen  Be- 
t ra g e  geb lih ren- 
p flich tig  gewor* 
denen P a ten te  
sind  erloachen

P a te n te

30 34 053** 2 819 8,28
50 26 777 7 477 27,92

100 16 696 6 688 40,06
150 8 328 2 703 32,46
200 4 610 1 126 24,43
250 2 775 579 20,86
300 1650 282 17,09
350 958 153 15,97
400 466 55 11,80
450 188 25 13.30
500 108 8 7.41
550 77 3 3,90
600 53 6 11,32
650 30 7 23,33
700 17 6 35,29

* Die mit dem Hauptpatcnte erloschenen Zusatz- 
patente sind in den folgenden Zahlen niclit enthalten. 

** Einschliefslich 3 287 Zusatzpatente.

Ansgnbcn fiir dic Jahre 1888, 1884, 1S85.

B e z e i c h n u n g
1883

M s!
1884

J l s!
1885

j( sT

1. Besoldungen des Yorsitzenden und der Mitglieder . . . . 88 912 50 88 808 33 86 108 33
2. Besoldungen der Bureau- und Unterbeamten.................. 187 607 50 190 615 — *218 415 —
3. Wohnungsgeldzuschusse........................................... 37 665 — 37 791 — 44 100 —

4. Zu Remunerationen fur besondere Dienstleistungen der 
nichtstandigen Mitglieder ............................................ 10 000 — 9 800 — 10 000 —

5. Zur Remunerirung von Hulfsleistunsen......................... ... 70 *228 33 75 049 — 38 223 83
6. Zu aufserordentlichen Remunerationen und zu Unter- 

stutzungen fur Bureau- und Unterbeamte...................... 5 610 ___ 5 510 ___ 6 515 —

7. Zu Amtsbedurfnissen, Gopialien, Reisekosten, Tagegeldern 
linii sonstigen Ausgahen, einschliefslich der Miethe fur

97 887 79 99 946 45 102 969 18
8. Zur Herstelluns von YerOITentlichun^en ............................. 155 013 73 150 938 72 137 122 74

652 924 85 65S 458 50 643 454 08
Demgegeniiher waren dic E inna lnnen  fur Anmelde-, Beschwerde-

1 121 403 34 1 265 581 05 1 387 562 15
(Aus dem Patentblatt.)

Nr. 33982 vom 29. Marz 1885.
F r a n z  P r a s i l  in Kladno bei Prag. 

Verfahren und Yon-ichtung zur gleickzeiłigen Pressung 
beider Kietkupfe in der Nietmaschitte.

Das Verfahren 
besteht darin, dafs 
man das zu nie- 
tende Stiick vqr 
Beginn der Pres
sung an ein neben 
den Nietstempcln 
und in unveran-

derlicher Entfernung von einem derselben angebrachtes 
fixes Widerlager anlegt, welches aufser Wirkung tritt, 
sobald beide Nietbolzenenden die Nietstempel beriihren, 
wobei die unveranderliche Entfernung zwischen dem 
Widerlager und einem Nietstempel der zur Bildung 
eines Nietkopfes erforderlichen Materialmenge ent- 
spricht. Bei stabilen Nietmaschinen ist z. B. zu diesem 
Zwecke an dem Stiinder a, welcher den beweglichen 
Nietstempel n tragt, der Stift s befestigt, welcher 
einen unveranderlichen Abstand d vom unbeweglichen 
Nietstempel n' besitzt.



Nr. 33887 vom 9. Juni 1885. 
W i l l i a m  S e l l e r s  in Philadelphia, Penn- 

sylvanien, V. St. A.
Xcuerttng an Metallfornlen zum Giefseń 

eon Stahlriidern.
Die Form bestelit aus der Verbindung 

des aufseren Kranzes A, den durch Ralnnen
I i  und C mit diesen verl>undetien Ncben- 
stucken F  und G und den zwischen diesen 
Theilen mittelst einerAesonderen Yorrich- 
lung gegeneinauder bezw. voneinander 
bewegbarcn Ringslucken I  und K , durch 
welche Einriclitung bewirkt werden soli, 
dafs diejenigen Theile der Form, welche 
dcm ungehinderten Schwinden entgegen- 
stehen, um den nothigen Betrag von dem 
Gufs entfernt werden konnen, ohne dafs 
derselbe dadurch seineUnterstutzung yerliert.

Fi&: 3- einen andern Kanał
in den Ofen zuruck.

Das geschmolzene 
i i (/ | Eisen fliefst in den
1 1 1  Nachhitzer C.

\ Endlich ist noch
______  eine Yorrichtung an-
I =i==Hi f r r m  geordnet, welche

------- M - g y  , durch allmahliches
Hineinschrauben des 

' Brennmaterials das 
Feuer ergańzt.

Nr. 33889 votn 8. Juli 1885. 
i/usatz-Patent zu Nr. ‘29841 vom 15. Juli 1884.)

S c h o n b o r n  & Z Ó l l n e r  in Koln a. Rh. 
Xeuerung an der durch Patent X r. 29S11 gesćKutzten, 

selbstthątigen Drahtfiihrung beim Drahticalzen. 
Uniein v3lligsiche- — t " "

res Functioniren der |
im Patenie Nr. 29841 |
geschub.ten Draht- N\
fuhrung zu ermog-
Iichen, ist gleich tiin- ; Q
ter der Mfindung des = ?
Fiihrungsbogens C
eine Klappe H  an- II
geordnet, welche um -----  ;/
die Achse des Char- I  1 II
niers L  gedreht wer- >i
den kann. Die Fort- \ \  L  I
setzung der Klappe
bildet der Hebel M, -----
an dessen oberem Ende 0 eine Spiralfeder X  ange- 
bracht ist, infolge dereń Einwirkung die Klappe nach 
unten gedruckt (geschlossen) wird.

Hat nun der Draht den Fuhrungsbogcn durch- 
laufen und ist in das Walzenpaar eingelreten, so ge- 
nugt ein leiser Druck auf das Ende O des Hebels Jl, 
um die Klappe zu heben, wodurch die Drahtschlcife 
sofort den Ffdirungsbogen verlafst.

Nr. 33 895 vom 29. Milrz 1885.
J c n s  Han  sen in Helsingoer, Danemark.

Citpolofcn.
y. j Aufserhalb des

Scłimclzschachtes 
ffi, Q ,  B  ist die Feuer-
m m slelle A  ange-
& '& brach t, durch wel-
m ę . che die Geblase-

luft hindurch- 
§f »  strornt, um ais

Schmelzliitze in 
% _  /  den Schmelz-
'% Ą schacht B  hinein-
; _____  :: zutreten. Um den
m JL M  W/MtittiiA Boden desselben 

herum ist der 
Ą  Nachhitzer C aii-

iM i dl geordnet, in wel-
t f  W// c*,en ^ '° heifse

^  Geblaseluft ver-
, J  mittelst lurbinen-

i f i  n r al'tiger ROhren
J 1 H 11 hineingetrieben

_ .. Iii-i- wird, so dafs das
Eisen in rotirende 
Bewegung gesetzt

—   wird. Mit dem
Nachhitzer steht 
das aufserhalb des 

$ Ofens liegende
\ Schlackenreser-
t voir D  in Verbin-
?L . r— i.. dung. Gleichfalls

A .  aufserhalb des
Ofens liegt die Ab- 

, K O J l )  M  - fallschinelze E.
1  J  Die Schmelzliitze

tź lj- 3 tritt in diese durch
einen Kanał und 
geht darauf durcli

W M m ,
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S t a t i s t i s c l i e s .
Statistisehe Mittheilungen des Vercins deutscher Eisen- und Stahlindustneller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

(3 r u p p e n - B  e z i r k.
Monat

Werke.

ranuar 1886

Production.
Tonnen.

1 ’ u t ld e l-
K o h c i i s o u .

N o r d w e s t l ic h e  G r u p p e ..........................
(Rheinland, Westfalen.)

O std eu tsc h e  G r u p p e ..........................
(Sehlesien.)

M it te ld e u ts c h e  G r u p p e ..........................
(Saclisen, Thuringen.)

N o r d d e it ts c h e  G r u p p e ..........................
(Prov. Saehsen, Brandenb., Hannover.)
S iid d e u ts c h e  G r u p p e ..........................
(Bayern, Wurttemberg, Uuxemburg, 
Hessen, Nassau.)

S iid w e s td e u ts c h e  G r u p p e .....................
(Saarbezirk, Lothringen.)

33

12

1

1

9

9

55 008

28 481

1720

29 250

34 492

Puddel-Roheisen Summa . 
(im Deeember 1885

05
00

149 017 
154 391)

S p i ć g e l -
c is c n .

N o r d w e s tl ic h e  G r u p p e . . . . .  
S iid d e u ts c h e  G r u p p e  . . . . . .

5
1

11 780

Spiegeleisen Summa . 
(im Deeember 1885

0
14

11 780 
14 807)

3 _  I  
R o h c i s e u .  1

N o rd w e s tl ic h e  G r u p p e ..........................
O std eu tsc h e  G r u p p e ..........................
M itte ld e u ts c h e  G r u p p e . . . . 
S iid d e u tsc h e  G r u p p e ..........................

11
1
1
1

35 120 
874 

1 851 
1530

1 Bessemer-Roheisen Summa .
(im Deeember 1885

14
15

39 375 
38 738)

T I i o i m m s -
R o h o i s c n .

N o r d w e s tl ic h e  G r u p p e .....................
O std e u tsc h e  G r u p p e ..........................
N o r d d e i t ts c h e  G r u p p e ..........................
S iid d e u ts c h e  G r u p p e ..........................
S iid w e s td e u ts c h e  G r u p p e .....................

9
2
1
2
4

30 079 
1 744 
6 735 

12 704
12 025

Thomas-Roheisen Summa .
(im Deeember 1885

1S
17

03 287 
72 382)

G r i c l s e i ^ e i -
R o h e i s e n

und
O n  i s w a a r e n

N o rd w e s tl ic h e  G r u p p e ..........................
O std eu tsc h e  G r u p p e ..........................
M it te ld e u ts c h e  G r u p p e ..........................
N o r d d e u ts c l ie  G r u p p e ..........................
S iid d e u ts c h e  G r u p p e ..........................
S iid w e s td e u ts c h e  G r u p p e .....................

11
8
2
1
9
4

11 388 
728

854 
11279 
0 301

I .  Schniclzaug.' Giefserei-Roheisen Summa .
(im Deeember 1885

35
35

30 010 
30 861)

Z u s a m m e n s t e l l u n  g. ,
Puddel-Roheisen................................
Spiegeleisen.................. ....
Bessemer-Roheisen...........................
Thomas - R o h e is e n ...........................
Giefserei-Roheisen . . . . . .

149 017 
11780 
39 375 
63 287 
30 610

Summa .
Production der Werke, welche Fragebogen 

nicht beantwortet haben, nacli Schatzuąg

294 009 

2  800
P r o d u c tio n  im  J a n u a r  188G . . 
P r o d u c t io n  im  J a n u a r  18 8 5  . . 
P r o d u c t io n  im  D e ee m b e r  1 8 8 5  . .

296 869 
319 801 
314 679
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Production, Ein- und Ausfuhr von Roheisen im Deutschen Reich (einsclil. Luxem burg)

in 1885.
Tonnen a 1000 kg.

(Production nach der Statistik des Yereins deutscher Eisen- und Stahlindustrioller; Ein- und Ausfuhr nach 
den YerOffentlichungen des Kaiserlichen Statistischen Aintes.)

Pro
duction.'1’

E  i  i i f u li r. A u s f  u ii r. Mehr-
Einfuhr.

Mohr-
Ausfuhr.Roheisen. Bruch- u. 

Alteisen. Summę. Roheisen. Bruch- u. 
Alteisen. Summc.

Januar ............................. 319 801 22 515 1118 23 633 22 446 2 710 25 156 _ 1 523
Februar............................. 296 927 4 913 375 5 288 20 736 2.214 22 950 ■ — 17 662

319 210 9 665 712 10 377 13 175 • 2 997 16172 — 5 795
A p r i l......................... ...  . 306 856 21 574 572 22 146 10 535 2 076 12 611 9 535 —

318 606 16 742 802 17 544 16 385 2 09S 18 483 — 939
Juni ................................. 318 949 17 108 747 17 855 11845 2 383 14 228 3 627 —
J u l i ................................. 307 774 26 415 494 26 909 15 14S 3 085 18 233 8 676 —
August............................. 308 956 16 560 381 16 941 18 404 3 460 21864 — 4 923
September......................... 309 243 21 069 308 21 377 19 489 3 936 23 425 — 2 048
October............................. 322 668 24 033 730 24 763 20 868 3 258 24 126 637 —

■ 308 106 19 419 398 19 817 19 832 4 193 24 025 — 4 208
December......................... 314 679 15 960 486 16 446 24 671 4 294 28 965 — 12 519

in 1885 3 751 775 215 973 7123 223 096 213 534 36 704 250'288 22 475 49 617

M e h r a u s f u h r 27 142

Unter der Voraussetzung, dals die Bestiinde an Roheisen auf den Hochofenwerken (Ende 1885: etwa; 200 000, 
Ende 1884: 144 813 t) und die ganz unbekannten Vorrathe an Roh- und Alteisen auf den Huttenwerken in 
den einzelnen Jahren nicht zu grofse Differenzcn aufzuweisen liatten, wurde sich aus den Ziffern der Production, 
der Ein- und der Ausfuhr der Y e r h r a u c h  f o n  Roh- bez. B r  u cli- und A l t e i s e n  in D e u t s c h l a n d  
berechnen lassen zu:

Production Mchreinfuhr Mehrausfuhr Verbrauch
in 1885 . . . To. 3 751 775 + o — 27 142 = 3 724 633
. 1884 . . . „ 3 600 612 +  o — 1 434 = 3 599 178

1883 . . . „ 3 427 097 4- o — 35 895 = 3 391 202
p 1882 . . . . 3 380 806 + 44 754 -  0 = 3 336 052
Ji 1881 . . . „ 2 914 009 +  0 — 62 324 = 2 851 685
?! 1880 . . . „ 2 729 038 +  0 -  49 613 = 2 679 425

1S79 . . , 2 226 587 + 0 -  44 743 = : 2 181 844
Zuverliissiger ist, wie Herr Dr. Rentzsuh mittheilt, die Methode, aus den Eisen- und Stahlfabricaten 

(Stabcisen, Schienen, Bleche, Platten, Draht etc., Gufswaaren u. A.) mit den entsprechenden Aufschlagen fur 
Abbrand etc. den Yerhrauch an Roheisen zu berechnen: dieser Nachweis kann jedoch fur 1885 erst nach 
Erseheinen der officiellen Montanstatistik (Anfang December 1886) beigebracht werden.

* Es wird gebeten, 1886, Seite 129-zu vergleichen.

Belgische Eisen- und Kohlenproduction in 1885.
In Tonnen ii 1000 kg.

1SS4- 1S85
A. P r o d u c t i o n  de r  H o ch o f en .

liiefsereiroheisen...................... 50620 75416
1’uddelroheisen.........................  547828 512 753
Roheisen fur Stahlerzeugung . . 152864 126 49S

Zusammen 750812 714 677
B. P r o d u c t i o n  an S c h w e i f s e i s e n .

Schienen und B le c h e ............... 111839 100260
Yerschiedene Fabricate . . . .  359201 353967

Zusammen 471040 454227

1SS4 1885
C. P r o d u c t i o n  a u S tah l .

Blocke und Faconstiicke. . . . 185 916 146189
Schmiedestucke, Schienen, Bleche

u. s. w. . ........................  153 999 116 119
Zusammen 339915 262 308

D. Fd rderung  von Ste inkohle .
18051499 17 346771 

In Betrieb waren 148 Gruben in beiden Jahren.
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Spaniens Eisenindustrie.
Internationale Ausstellung in Madrid 1883.

(Auszuglieh aus: Om Bergshandteringen i Spanien af G. NordenstrOm.)

Im Betrjcbe standen in Spanien wahrend des 
Jahres 1883 39 Eisen werke, die 57 Gefalle mit 1100 
IIP  und 167 Dampfniasehinen mit 4941 IIP  besafsen, 
6786 Arbeiter direct beschaftigten und 323 782 t
Erze verbliesen. Das Resultat dieses Betriebes be- 
stand in 139 920 t Roheisen, 2304 t Schweifseisen 
direct aus Erzen und etwa 50 bis 60 000 t derglei- 
cben aus Roheisen erfrischt. Daneben wurden im 
selben .lahre importirt an Eisen, Stahl, Schienen und 
Bahnmaterial, Rlech, Eisen- und Stahlgerathschaften 
114509 t im Werthe von 26,6 Millionen Pesetas* und 
an Landwirthschafls- und anderen Maschinen 22 124 
t im Werthe von etwa 28,2 Millionen Pesetas; der er- 
stere Import ging im Jahre 1884 auf 110104 t
zurffęk, der letztere dagegen stieg auf 23 866 t.

Der Hauptimport findet von England aus stall, 
und es ist zu bemerken , dafs dieses Land Jahr fur 
Jahr seinen Export in diesen Artikeln nacli Spanien 
in weit hoherem Grade vergrOfsert ais seine Goncur- 
renten auf dem spanisehen Markte: Belgien, Frank- 
reich und Deutschland, obwohl es nicht wie diese 
im Vertragsverhiillnisse mit Spanien steht und zu- 
folge dessen IiOheren Einfuhrzoll zahlen mufs. So
betragt beispielsweise der Einfuhrzoll fur Eisen und
Stahl in Stangen aus England 13 Pesetas pro 100 
kg, wahrend Deutschland, Schweden und die ubrigen 
mit Spanien im Yertragsverhaltnisse stehenden Liin- 
der dafur nur 8,65 Pesetas zahlen. Namentlich 
Grubengerathe importirt Spanien in grofser Menge 
aus England; viele der grofseren Grubea benutzen 
Bohrer^und Kclilegel englischen Ursprungs und auch der 
Bedarf der Kohlengruben an Keilhauen und Schaufeln 
wird aus England bezogen, obwohl die gleichen Ge- 
ralhe auch aus Belgien u. s. w. eingefuhrt werden.

Wahrend sich Spaniens Import an Eisen und 
Stahl stetig vergr6fserte, macht auch die eigene Pro
duction des Landes beachtenswerlhe Fortschritte. Sie 
hat sich wahrend des letzten Jahrzehntes nahezu ver- 
vierfacht und betrug im Jahre 1884 ungefiihr 
140 000 t. Gleicbzeitig ist man zwar auch bestreht, 
die Yeredelungsindustrie zu heben und die Produc
tion geschmiedeten und gewalzten Eisens zu ver- 
grofsern. — Dieselbe erreichte aber doch nur 65 000 t.

Nahezu die Hfdfte alles geschmiedeten und ge
walzten Eisens, etwa 30 000 t, entstammt der Provinz 
Oviedo; die grOfsten Producenten in ihr sind die 
Gesellschaften Mieres, Duro et Co. und Santander et 
Quirós.

Die Gesellschaft Mieres, benannt nach dem 
gleichnamigen Marktflecken 48 km sudlich yon 
Gijon, hat daselbst 3 Hochofen von 17,5 m Hohe, 
28 Puddelofen, 6 Schweifsófen, Walzwerke, Brucken- 
bauwerkstatten u. s. w. Die Jahresproduction dieser 
Werke an geschmiedetem und gewalztem Eisen ist 
bis auf 11 000 t gestiegen , seit die spanische Nord- 
westbahn eróffnct, durch welche Mieres sowohl mit 
Gijon ais mit dem Inneren von Spanien Verbindung 
erhalten hat.

Die Roheisenproduction in Mieres war fruher 
hauptsachlich auf die eigenen sehr kieselsaure- und 
phosphorreichen Hamatite der Gesellschaft basirt: 
wahrend der letzten Jahre aber hat man auch Erze 
von Somorrostro und anderen Gruben in Biscaja in 
Yerwendung genommen.

Der Brennmaterialbedarf der Werke wird von 
den Kohlengruben der Gesellschaft beigeslellt, dereń

* Peseta =■ 80

ein Theil bei Mieres , der andere boi Langreo und 
Llanera liegt. Die Forderung dieser Gruben stieg 
1881 auf 144 000 t, und da die Gesellschaft fQr eigeno 
Reehnung nur etwa 30 000 t verbraucht, so stcheu 
dem Verkauf an Fremdc immer nocli mehr ais 
100 000 t im Jahre zur Yerlugung.

Felguera und Yega, die Werke von Duro et Go. 
liegen im Tliale von Langreo nahe der Slation Yega 
der Langreo-Gijon-Bahn. Sio haben 4 Hochofen, 31 
Puddelofen mit 3 Dampfhammern und ebenso 
vielen Walzenstrafsen , 17 Schweifsófen und ein im 
Jahre 1884 neuerbautes Walzwerk fiir Bahnschienen, 
Faroneisen, Bleche der grófsten Dimension u. s. w. 
Die Werke, welche 1882 an geschmiedetem und ge
walztem Eisen 16 000 t pro ducirten , verblasen vor- 
zugsweise Erze aus eigenen Gruben, kieselsiiurereichc 
Hamatite, dereń Selbstkosten an der Grube 2,5 bis
3,0 Pesetas pro Tonne betragen.

Auch diese Gesellschaft besitzt eigene Kohlen- 
grubnn; ihre gesammte Berg- und Huttenbelegschaft 
zahlt rund 2200 Kópfe.

Die Gesellschaft Santander und Quirós, die ur- 
sprunglich nur Galmeigruben bei Comillas, Provinz 
Santander ausbeutete, hat in letzter Zeit Eisenerze 
und Kohlengruben bei Quirós erworben und hier und 
bei Trubia EisenhOttenbetrieb aufgenommen. Die 
Eisenerze dieser Gesellschaft, qualitativ den vorher 
erwahnten asturischen Erzen gleicli, werden in Tage- 
bauen gewonnen und kosten deshalb loco Grube 
nicht mehr ais 1 Peseta pro Tonne.

Bei Quirós liegen zwei Hochofen von je 160 m® 
CapacitaL Das in ihnen erblasene Roheisen wird auf 
einer von der Gesellschaft angelegten Bahn nach 
Trubia, 30 km von Quirós, gesendet, wo die Gesell
schaft 16 Puddelofen, 3 Schweifsófen, einen grOfseren 
Dampfhammer, Grob- und Feineisenwalzwerke an- 
legte. Die Production erreichte 1882 1150 t Schienen 
und 3250 t Stangen- und Manufactureisen.

Auch in Gijon, dem besten Hafen der spanisehen 
Nordkflste, befindel sich ein Eisenmanufacturwerk, 
der Gesellschaft Moreda et Gijon gehdrig, welches 
aufser Walzeisen auch Eisendraht, Drahlnfigel und 
Drabtstifte producirt. Die letzteren Artikel werden 
in ganz Spanien nur hier erzeugt.

An Bedeutung den asturischen Werken am nach- 
sten kommen die bei Bilbao neuangelegten , welche 
jene sowohl beziiglich der Production ais auch lte- 
zuglich der erzielten Rente wohl bald uberholen 
werden. Man hat bei ihnen erkannt, dafs man den 
Fortschritten der Neuzeit auch in der Eisenindustrie 
Reehnung tragen und die neueren Betriebsverbesse- 
rungen anwenden mufs; es sind deshalb den Koks
hochofen grOfsere Abmessungen gegeben, ais sonst 
in Asturien ublich ist, wo dieselben nur 140 bis 
180 ms fassen, ebenso hat man daselbst ein Bessemer- 
werk angelegt, was in Asturien noch fehlt, obwohl 
der Betrieb eines solchen vortheilhaft dort stattfinden 
kOnnte. Zur Eisenproduction werden hier tlieils 
asturische, theils auslandische Kohlen und Koks ver- 
wendet. Der Import auslilndischer Kohlen und Koks, 
der 1878 nur 58254 t betrug, hat sich seitdem Jahr um 
Jahr Ycrgrófsert und erreichte 1884 schon 182979 t; 
zu ihnen kamen im gleichen Jahre von Gijon noch 
16848 t asturische Kohlen. Diese ansehnliche Menge 
fossilen Brennmaterials wird zum grofsen Theile von 
drei Huttengesellschaften Yerbr.aucht: Altos Hornos, 
Slarąues de Mudela und La Viscaya, welche ihre 
Werke am Ufer des Flusses Nervion haben. Der
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ersteren Gesellschaft gehórt Jas Eisenwerk Carmen, 
wo aufser drei Hochofen, Bessęinerwerk it. s. w. unter 
anderen auch ein grGfseres Walzwerk fur Stahlschienen 
fur die spanischen Bahnen errichtct ist.

Bei San Fransisko del Desierto, Mudela geharig, 
sind vier Hochofen neuester Construction yorhanden, 
dereń Jahresproduclion 1882 30 000 t iiberslieg. Dies 
Roheisen — Markę Mudela — wird hochgeschalzt 
gleich den ubrigen Producten des Works; vor allen 
soli es Frankreich sein, wohin Mudela - Roheisen ex- 
porlirt wird, und dieser Exporl bereits das Jahres- 
quanlum von 25000 t erreicht haben.

Noch in oiner Anzahl anderer l ’rovmzen aufser 
Asturien und Biscaya geht Eisenindustrie um, doch 
sind die Werke dort ohne grófsere Bedeutung, auch 
ist das uralte Yerfahren, aus den Erzen direct Schmiede- 
eiscn zu erzeugen, an mehreren Stellen noch in 
Ucbung; in dieser Weise wurden in 1882 5583 t ge- 
schweifstes Eisen producirt und davon allein 5000 t 
In Biscaya, der Rest yertheilt sich unter dic Provinzen 
Navarra, Guadalajara, Terue), Leon, Lugo, Orense 
und Cuenca. Dieser Theil desEisenhflttenbętiiebes ver- 
wondet aussęhlicDslich Holzkohlen ais Brennmaterial.

Eine bemorkenswerthe Ausnahme unter denWerken 
aulserhalb Asturien und Biscaya maćht das 66 km 
nSrdlich von Sevilla gelegene Pedroso. Dies Werk 
erbl&st sein Roheisen ausschliefslich aus Harnatiten 
und Maguetiten, die theils in seiner unmittelbaren 
Nachbarschaft gefórdert werden, theils nicht weit 
davon entfernt. Dieselben sind in cambrischen 
Schiefern eingelagert und erreichen eine Machtigkeit 
von 10 bis 20 m.

Pedroso besitzt 2 Koks- und 2 Holzkohlenhoch- 
51'en, 12 Puddelafen, 2 Gasofcn mit Siemensschen 
Regeneraloren und 4 Zugafen zum Schinelzen von 
Tiegelstahl. 2 Walzwerke, 2 Dampfhammer, Werkstatte 
fOr Wagenachsen, Feilen etc.; es beschilftigt 600 
Arbeiter und benutzt fur seinen Betrieb 2 Dampf- 
maschinen von 150 bez. 50 IIP., 6 Wasserrader von 
zusammen 132 und eine Turbino von 100 IIP.

In Barcelona, Spaniens bedeutendster Fabrikstadl, 
befinden sieli die grOfsten Maschinenwerkstatten. 
La Sociedad de materiał para 1'errocarriles y constru- 
ciones beschaftigt in Barcelona 600 Arbeiter bei Erzeu
gung allerlei Materials fur Eisenbahn- und Brflckenbau, 
La maąuinista terrestre y maritima baut stationaire 
und locomobile Dampfmaschinen, Dainpfspritzen, 
Pumpen u. s. w. Auch in Yalencia besteht eine grOfsere 
Maschinenbauanstalt. die sich vornelimiich mit Berg- 
werksmaschinen besr.h&ftigt; in Zaragoza baut Averlys 
grofseMaschinenfabrik Tnrbinen, Muhlen, Oel- u. Wein- 
pressen und giefst Rohren, sowie Glocken und Bronce- 
s ta tren. In Bilbao endlich besitzen Sagarduj etHijos eine 
Giefserei, die Rothgufs und schmiedbaren Gufs fur 
Seilbalinen, Grubenmaterial u. s. w. liefert.

Im Jahre 1882 consumirten die spanischen Eisen- 
werke 260 343 t Erze. exportirt wurden 4025233 t, 
und die gesammte Forderurig belief sich auf 4 726 293 t. 
Ńachst Biscaya, wo im gleichen Jahre die FOrderung 
an Eisenersen 3850000 t betrug, sind die Provinzen 
Murcia und Santander dio productivsten: erstere for- 
derte 545 516, lelztere 163 880 t. Neben Bilbao, dessen 
umfangreictier Eisenerzesport sattsam bekannt, ist es 
die Zollstation Cartagena, uber welche der nachst- 
grofste Export — 524047 t — stattliatte. In der 
Sierra de , Cartagena werden Erzvorkommen ab- 
gebaut, welche zwischen Kalkstein und Schiefer 
Schichten pyrolusitfuhrender Eisenerze bilden, dereń 
Mangangehalt bis auf .27 %  geht. In der Provinz 
Malaga exploitirt eine englische Gesellschaft bei Mar- 
bella ein Eisenerzvorkommen von 160 m Lange, 85 m 
Breite und 45 m Machtigkeit im krystallinischen Kalk- 
steiu durch Tagebau und fordert daselbst jahrlich 
etwa 70000 t, dereń grdfster Theil nach Nordamerika 
exportirt wird. Der Eisengehalt der Marbella - Erze

belauft sich durchSchnittlicli auf 80,4 % ,  sie halten
0,02 Phosphorsaure und 0,07 Schwefel.

Der grOfste Theil — nahezu 70% — von Spa
niens Eisenerzexport ging im Jahre 1882 nach Eng
land. Nach diesem Jahre ist der Eiscnerzexporl im 
allgem einen, der nach England aber ganz besonders, 
nicht unwesentlich zuruckgegangen; dieser ROckgang 
des Exportes hat bei Bilbao im Jahre 1884 allein 
bereits 500 000 t betragen. Namentlich Sud-Wales 
schranktc seinen Yerbrauch an spanischen Erzen ein, 
obwohl die Frachtrate dahin niedriger stand ais 
nach anderen Hafen Englands. Man kaufte in Car- 
diff nur, wenn dies unter ganz aulsorordentlich vor- 
theilhaften Bedingungen geschehen konnte. Infolge 
der niedrigen Frachten bat inzwischen Schottland 
starkere Ankaufe zu machen begonnen ais fruher, 
indessen standen die Frachten dahin immerhin um 
l bis 2 sh. bflher ais nach Gardiff.

Von den Somorrostroerzen wird besonders Rubio 
nach England importirt, Campanit verschwindet mehr 
und melir aus dem Markte, woil diese Sorte grolsten- 
theils mit Yena dulce gornischt wird.

In 1883 standen dio Frachten von Bilbao nach 
dcm Bristolkanal auf 5 sh. bis 5 sh. 6 d. pro Tonnc, 
ausnahmsweise stiegen sie in don Herbstmonaten auf 
6 sh. bis 6 sh. 2 d.; gleichzeitig wurde fiir eine 
Tonne Rubio, ausgeladen, gezahlt in Cardiff und 
Newport 11 sh. 6 d. bis 12 sh. 3 d., in Swansea
12 sh. bis 12 sh. 0 d , in Middlosborough 13 sh. 6 d. 
bis 14 sh. 3 d., in Glasgow 14 sh. bis 14 sh. 6 d. 
und am Tyne 12 sh. bis 12 sh. 6 d.

Aufser von Bilbao sind auch ziemlich bedeutende 
Mengen Eisenerze von Santander und von der Hafen* 
stadt Ponnan bei Cartagena aus nach England 
exportirt worden.

In Sud-Wales wurden Santandererze mit garan- 
tirtem Gehalte von 5 2 mit 12 sh. 6 d. bis 13 sh.
6 d. gewohnlich bezablt; dieser Absatz hat sich in
dessen erheblich verringort, weil der Eisengehalt 
kleiner, der Schwefelgehall aber graiser ais boi den 
Bilbaoerzen und weil die Grubenbesitzer einen Export 
nach Nordamerika ais vortheilhafter fur sich erkannt 
haben.

Auch von Pornuin gehen viele Erze nach Nord
amerika. Nicht nnbedeutender Export fand von da 
wohl im erslen Semester 1883 nach England statt, 
geringer aber nur im zweiten, weil die Frachten da
hin stiegen und dadurch die Verwendung dieser 
Erze bei so gedruckten Eisenpreisen unvortheilhaft 
machten. Der grófsere Theil des 75 000 t ausma- 
chenden Pormanoxportes ging deshalb nach Nord
amerika.

. Fur ordinare Pornianerze zabite man in Sud- 
Wales 11 sh. 6 d. bis 12 sh. 3 d. pro Tonne; in 
Nord-England 12 sh. bis 12 sh. 6 d. bei 50% garan- 
tirtem Gehalt.

Yon den reicheren Cartagena-Erzen wurde in
1883 nur wenig exportirt, dieselben kosteten in SOd- 
Wales 20 bis 22 sh. per Tonne und in Nord-England 
21 bis 23 sh.

Neben dem ebon erwahnlen Erzcxporle von 
Cartagena und Porman sowie den zwischen beiden 
liegenden Hafenplatzen findet von da auch eine 
ansehnliche Ausfulir an manganhaltigen Eisen- 
erzen statt: das Quantum dieses Exportes genau an- 
zugeben, halt schwer, geschatzt wird er auf nicht we
niger ais 350 000 t Erze mit einem Gehalte von 
durchschniltlich 25% Eisen und 18% Mangan.

Aehnliche Erze, jedoch nur mit haclistens 10% 
Mangan, werden auch aus den sfldlicheren Hafen der 
Provinz Almeria: Garucha, Paiomares u. s. w. exporlirt.

Gegen Ende des Jahres 1884 wurden in Carta
gena Erze mit 50% Eisen pro Tonne mit 4,50 Pesetas be- 
zahlt, fur manganhaltige — 25% Eisen und 17% bis 18 %  
Mangan — bezahlte man 11,50 Pesetas. Dr. L .
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Yerein ftir Eisenbahnkunde in Berlin.

S i t z u n g
am 12. J a n u a r  1880.

H e r r  R e g i e r u n g s - B a u m e i s t e r  B a s s e l  
spricht unter Vorlage beziiglicher Pliiue und Skizzen 
ube r  d i e E r b a u u n g  des E i sen  ba l i  n tunn els 
un te r  dem H u d s o n  z w i s c h e n  N e w - Y o r k  
und Ye rsey- City .  Der Hudson theilt sich bei 
New-York in zwei Annę, den Kast-River, uber wel
chen die Verbindung mit dem linken Dfer durch dio 
bekanute Hangebrilcke hergestellt ist, und den West- 
Hiver. Am rochten Ufer des Flusses endigen die nach 
New-York fuhrenden Eisenbahnen und die Verbindung 
mit der Stadt wird bis jetzt durch Dampffuhren ver- 
mittelt. Da die Herstellung einer Brucke wegen der 
erforderlichen grofsen Durchfahrtshohe fur 'die See- 
schiffe, sowie wegen des schlechten Baugrundes, der 
bis zu einer Tiefe von 30 bis 40 m aus Schlamm l>e- 
steht, grofse Schwierigkeiten bot, entschlofs man sich, 
die beiden Ufer mittelst eines quer unter dem Flufs 
in dem Schlamm herzustellenden Tunnels zu verbin- 
den. Nach dem lur diesen Tunnel aufgestellten 
Entwurfe wird seine Lange 1G47 m betragen; seine 
Tiefe unter Niedrigwasser in Yersey - Gity ist auf 
13,7 n i. in New-York auf 19,8 m benlessen. Die 
grdfste Tiefe der Tunnelsolile liegt etwa in der Mitte 
des Tunnels und betragt 34 m unter Mittelwasser. 
Die grofste Steigung ist 1:30, dic Dicke der 
Schlammschicht uber dem Tunnelscheitel 6,1 m. An 
beiden Seiten schliefsen sich Untergrimdbahnen an 
von 900 bezw. 800 m Lange. Die beiden Geleise des 
Tunnels liegen in zwei voneinander getrennten Riih- 
ren, so dafs also zwei Tunnel nebeneinander liegen. 
Es hat sich diese Anordnung nach der Yorermittlung 
ais Yortheilhafter hinsichtlich der Kosten, der Sicher- 
lieit der Ausfuhrung und der Luftung erwiesen. Die 
Wandung der TunnelrOhren besteht aus 6 mm starken , 
Platten aus Eisenblech, die miteinander verschraubt | 
sind, und einer in denselben hergestellten 60 cm starken 
Ausmauerung aus Klinkern in Cement. Zur Auflie- 
bung des Druckes des Wassers und Schlammes wurde 
der Bau mittelst geprefster Luft ausgefuhrt und iin 
Schlamm ein eiserner centraler kreisrunder Richt- 
stollen von 1,98 m Jichtem Durchmesser, der mittelst 
Schrauben aus einzelnen 6 mm starken Blechplatten 
zusammengeselzt wurde, yerwendet. Auf der New- 
Yorker Seite hatte man zum Theil bei etwa 20 in 
unter dem Wasserspiegel im wasserdurchlassenden 
Sande zu bauen und fuhrte dies ebenfalls mittelst ge
prefster Luft aus, indem man den Tunnelqucrschnitt 
in wagerechtcn Streifen von 38 cm HOhc mit wecli- 
selndem Luftdruck ohne Yortreiben eines Richt- 
stollens abhaute und den iibrigen Theil des Quer- 
schnittes durch einen aus Blechplatten zusammenge- 
schraubten Brustschild stutzte. Die Ausfórderung des 
Materials geschah zum grOfsten Theil durch besonders 
construirte Schlamm- und Sandpumpen. Die Arbeiten 
sind im Jahre 1874 bereits hegonnen, dann wieder 
aufgegeben, 1879 wieder aufgenommen und mit eini- 
gen Unterbrechungen weiter gefuhrt worden. Die 
Kosten betrugen pro lfd. MeLer eingeleisigen Tunnels 
im Schlamm 4000 Jt , im Sand his zu 6400 JL , der 
mittlere monatliche Baufortschritt betrug je nach der 
Bauscliwierigkeit des durchfahrcnen Bodens vori 5 
his 6 m und his zu 45 m. In neuerer Zeit soli sich 
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der leitende Ingenieur llaskin nach Europa begeben 
haben, um die von Poetsch erfundene und vom Ka
pitan Lindmark beim Tunnelbiu in Stockholm ange- 
wendete Gofrier-Baumethode zu studiren und oyentuell 
bei der Fertigstellung des Baues anzuwenden. Dio 
Kosten betrugen his. zum October 1882 bereits etwa
4 Millionen Mark und die Fertigstellung des Baues 
diirfte demniichst zu erwarten sein.

H e rr  P r e m i e r  1 i e u t e n a n t  von T s c h u d i  
zeigte einen in Amerika sehr allgemein gcbrauchlichen 
T e l c g r ap h i r  app a ra t  (sounder) vor und erlauterte 
denselben. Mit Hiilfe dieses kleinen Apparates wer
den auf fast allen amerikanischen Telegraphenlinien 
dieDepeschen nur n a c h de m  G oho r aufgenommen. 
Schreibapparate (Reliefschreiber) kommen in Amerika 
nur vereinzelt vor. Ein solcher Apparat, in Deutsch- 
land auch »Klopfer« genannt. kostet 15 bis 20 Jt , 
wahrend ein Blauschreiber 165 J t  kostet. Auch die 
Betriebs- und Unterhaltungskosten des ersteren sind 
wesentlich geringer ais bei letzterem. Es scheint 
deshalb die Anwendung dieses Apparates auch fur 
Deutschland in bohem Grade empfehlenswerth. Die 
Ameriknner hatten zuerst auch' Schreibapparate oin- 
gefuhrt und sind erst, nachdem sie die Erfaltruiig 
gemacht, dafs sich mit dem sounder besser, schneller 
und billiger telegraphiren liifst, allgemein zu letzterem 
iibergegangen.

Der Yortragende zeigt hiernach noch eine Tafel 
vor, welcbe das Morse-AIpbabet in einer Art und 
Weise zusammengestellt enthalt, welche das Krlernen 
desseiben wesentlich erleichtert. Die Morse-Zeiclien 
sind auf dieser Tafel fur jeden einzelnen Buclistaben 
so zusammengestellt, dafs sie moglichst das Skelelt 
fur den bctrefTenden Buclistaben bilden. Auf diese 
Weise pragt sich das Bild des Morse - Buchstabens 
leiebter dem Gedachtnifs ein und man ist in der 
Lage, wenn man sieli langere Zeit hindurch nicht 
mit Telegraphiren beschaftigt hat, sich die Zeichen in 
das Gedachtnifs zuruckrufeu zu konnen. — Herr Geh. 
Ober-Regierungsrath IOlsasse r bemerkt in bezug auf 
den Yon Herrn ron Tschudi vorgezeigten Te®raphir- 
Apparat, dafs derselbe auch in Deutschland woblbe- 
kannt soi. Ili den Fallen jedoch, in welchen hier 
von der durch den Schreibtelegraphen verburgten 
Zuverliissigkeit der Depeschen-Uebertragung Abstahd 

i genommen werden kann, erscheint das Telephon 
zweckmafsiger, da die Bedienung desseiben keine be- 
sonderen Yorkenntnisse erfordert. In Amerika, Wo 
die Telegraphisten ganz jung in den Dienst kommen 
und eine sehr grofse Sicherheit im Abnehmcn der 
Depesehen durch das Geh5r erlangen, ist dieser Ap- 
parat mehr zum Gebraueh ais in Deutschland, wo 
die Telegraphenbeamlen vielfach erst in vorgeriick- 
terem Lebensalter in diesen Dienstzweig eintreten.

Aus Yeranlassung einer bei der Yersaminlung im 
December v. .1. im Fragekasten rorgefundenen Frage 
macht H e r r S t a d t b a  ui nsp e c t o r S i e b e n e i c b e r  
unter Vorzeigung Ton Zeichnungen eine Mittbeilung 
ub er  die a n d er Mol tke- (fruhere Unlerspree-) 
B r u c k e  in B e r l i n  v o r g e k o m m e n e n  De fo r 
ma l i  one n. Die Moltke-Brucke wurde in den Jahren 
1864 his 1865 durch die Yerwaltung der Niederscble- 
sisch-Markischen Eisenbahn gleichzeitig fur den 
Slrafsenverkehr und die Ueberluhrung eines Geleises 
der ehemaligen Verbindungsbahn erbaut und im 
.Talirc 1865 in Betrieb genommen. Die Brucke hat 
5 Oeffiiungeii und zwar 3 Fluthiittinm^en yon je

9
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16,4 m Lichtweite und auf jeder Seite eine Oeffnung 
von 12,7 mWeite zur Untcrfiihrung von Ladestrafsen. 
Der sćhniieaeeiserne Ueberbau besteht aus yersteif- 
ten Bogentriigern mit 3 Gelenken. Die beiden 
Strompfeiler haben in KampferhOhe eine St5rke von
2,2 ni, in der Basis vori 3,45 m bei einer Hohe von 
etwa 7,3 m. Die beiden Uferpfeiler haben in 
Kampferliehe eine Starko von 3,5 m, die beiden 
Widcrlagspfeiler eine solche von 4,2 m. Die Pfeiler 
sind zwischen Spundwanden auf einer 0,31 ni starken 
Ziegelscbuttung fundirt. Schon kurze Zeit nach der 
Inhetriebnahme der Brucke zeiglen sich bleibende 
Yeriinderungen in der Lage der Bogenseheitel der 
Trager, so dafs die Brucke bereits in den Jahren 
1866 und 1867 einer sorgfiiltigen Beobaehlung unter- 
zogen wurde. Es zeigten sieli jedoch hiernach wei- 
tere Defomiationeh crst im Jahre 1882. Die sladtische 
Bauverwaltung, in dereń Besitz die Brucke seit 1876 
fibergegangen war, liefs deslialb.die Brucke genau 
beobachten und behufs Verbesserung der aufseren 
Erscheinung derselben die infolge der Bewegungen 
entstandenen ,vellenformigen Linien in der Fahrbahn 
durch Aufbringen einer starkeren Kiesunterbeltung 
auf der MittelOflnung beseitigen. Im Jahre 1884 
wurde ein langsames, aber constantes Fortschreiten 
der Deformalionen beobachtet. Aus den von dem 
Yortragenden im einzelnen mitgetheilten Beobach- 
lungsergebnissen ging hervor, dafs die Deformalionen 
durch das Ausweichen der Mittelpfeiler verursaclit 
worden sind. Die beiden starkeren Uferpfeiler haben 
sich dagegen, wie ebenfalls durch Messungen feslge- 
slellt, in ihrer verlicalen Lage nicht geandert, sind 
also fest stehen geblieben. Die statische Untersu- 
cbung der BrOckenconstruction. bei dereń Entwurf 
eine zufallige Belastung yon 1 Centner und ein 
Eigengewicht von 2'/< Centnern pro Quadratfufs, 
also von 507 kg, bezw. 1140 kg pro Quadratmeter zu 
Grandę gelegt worden, ergab, dafs die Trager die
ser Belastung entsprechend bemessen waren. Die 
Beanspruchung des Baugrundes (scharjer Sand) er
gab sich jedocli bei einseitiger Belastung einer 
Oeffnung und gleicher Hóhenlage der Trager bereits 
zu etwa 9 kg pro Quadrateentimeter (abgesehen vom 
Auftrieb des Wassers). Nachdem infolge ungleich- 
miilsigen Setzens der Pfeiler eine unglęicho Hóhenlage 
der Bogenseheitel hervorgerufen worden war, trat die 
hieraus sich ergehende Differenz der Horizontalschube 
zu der ohnedies schon starken Belastung des Bau
grundes hinzu, und da auch yielfach Einzellasten uber 
die Brucke befórdert wurden, welche das Mafs der 
bei der ursprunglichen statischen Berechnung zu 
Grundę gelegten Maximallast wesentlich uberscliritten, 
so erscheinen die eingetretenen Deformationen er- 
klarlich. Um dem Fortschreiten der Defonnation 
entgegenzuwirken, wurden itn Winter 1884/85 die 
beiden Strompfeiler gegen die starken Uferpfeiler ab- 
gesteift. Seitdem sind weitere Yeranderungen in der 
Hiihenlage nicht beobachtet worden. Da die wegen 
Reconstruction der Brucke gemachten Versuche zu 
einem gunstigen Ergebnisse nicht gefuhrt haben, so 
erscheint ein yollstandiger Neubau erforderlich.

Verein zur Befórderung des Gewerb- 
fleifses.

Der Yerein zabite zu Beginn des Jalires 993 Mit- 
glieder, darunter 429 in Berlin ansassige, 555 aus- 
wartige und 4Ehrenmitglieder. Das Yereinsyermógen 
betragt z. Z. 59500 M , die mit dem Yerein yerbun- 
dene v. Seydlitzsche Stiftung besitzt 441001,84 
von welcher 25 Studirende der kgl. technisclien Hoch- 
schule ein Stjpendium von je 600 ^  jahrlich beziehen.

Vom Minister fur Handel und Gewerbe hat der Yerein 
eińen Zuschufs von 10000 J l  erhalten. Gegenwartig 
schweben 11 Honorarausschreibungen, welche wir hiei‘ 
folgen lassen:

D ie  g o ld ene  Denkuum ze und Sechs lau-  
send Mark  (von denen 3000 J t  der Herr Minister 
der offentlichen Arbeiten bewilligt hat) fiir die erfolg- 
reichste Untersuclnmg der Gesetze, nach welchen eine 
bleibende (ductile bezw. plastisęhe) Formveianderung 
durch gleiclizeitig in yerschiedenen Bichtungen dar aut' 
hinwirkende Krafte erfolgt.

E i n t a u s e n d  F u n f h u n d e r t  M a rk  fur die 
beste Untersuchung des in Deutschland gefundencn 
Rohpetroleums, sowohl in bezug auf seine chemische 
und physikalische Bcschaffenheit ais auch auf die 
Methoden zur Verarbeitung des Rohols zu fiir den 
Handel hrauehbaren Producten an LeuchtOl, Schrnier-
Sl u. s. w.

D re ih u n de r t  Mark  fur die beste Arbeit, be- 
trelfend Yorschlage zur technisclien Einrichtung OiTent- 
licher Priifungsanstalten zur Errniltelung des wirklichon 
Fasergehaltes und der Festigkeit der testilen RohstolTe, 
Gespinnste und Gewebe.

E i n t a u s e n d  M a r k  fur die beste Arbeit uber 
die Reinigung des Eisendrahtes vom Gluhspan.

Die s i l b e r n e  Denkmi inze  und aufserdem 
E in t a u s e n d  F u n f h u n d e r t  Mark  fiir die befrie- 
digende bezw. beste Bearbeitung derFrage: „Welchen 
fOrderńden oder schadigenden Einflufs haben ubliche 
Beimischungen zu Kautschuk und zu Guttapercha auf 
die fur die technische Yerwendung nothwendigen 
Eigenschaften dieser Kórper, namentlich. auf ihre Be- 
standigkeit, Festigkeit, Elasticitat und ihr Isolations- 
vnrmOgen?“

D ie  s i lb e r n e  Denk mun ze  und Drei tau-  
send Mark  fur die beste Abhandlung uber das Yor- 
kommen der yerschiedenen Marmorarten im Deutschen 
Reiche, ihre charakteristisehen Eigenschaften (Far- 
bung, Aderung, Hartę u. s. w.), Ober ihre Gewinnung 
und ftber die Leistungsfflhigkeit der betrefTenden 
Bruche.

E i n t a u s e n d  M a rk  fiir eine vergleichende Pru- 
fung der bis jetzt zur Hiirtebestimmung an Metallen 
benutzten Methoden und Darlegung ihrer Genauigkeits- 
grenzen und Fehlerąuellen.

D r e i t a u s e n d  M a rk  fur die beste Arbeit uber 
die Widerstandsfahigkeit auf Druck beanspruchter 
eiserner Bauconslructionstheile bei erhohter Tempe
ratur.

E i n t a u s e n d  F u n f h u n d e r t  M a r k  fur die 
beste Abhandlung uber die bisherige Entwicklung, 
den gegenwartigen Stand und die Anwendbarkeit der 
photomechanischen Verfahren fur die Beproduction 
von Zeichnungen, Holzschnitten, Kupferstichen, Oel- 
gemalden und photographischen Aufnahinen nach der 
Natur, yerbunden mit einer yergleichendon Krilik der 
bisher erreichten Resultate vom wissenschaftlichen, 
kunstlerischen und gewerblichen Standpunkte aus.

D r e i t a u se n d  Mark  und dic s i lb e r n e  Denk- 
munze fur die beste Arbeit uber die Technik der 
Weifsblechlahrication.

D re i t a u se n d  Mark  fiir die erschópfendste, 
kritische Zusammcnstellung aller Arten von beste- 
henden, in der Maschinentechnik yerwendeten oder 
zur Yerwendung empfohlenen Bronze-, Bothgufs- 
und Messing-Legirungen, unter Angabe von dereń 
Haupteigenschaften in bezug auf Widerstandsfahigkeit, 
Dehnbarkeit, Beibung bei yerschiedenen Temperaturen, 
Schmiedbarkeit, elektrische Leitungsfahigkeit, Yer- 
halten gegen Sauren, Schwefelwasserstoff, Schwrefol- 
kohlenstoff, Chlor und andere in der Praxis vorkom- 
mende, stark atzende Stoile.

Zur Ertheilung naherer Angaben uber dieBedin- 
gungen zu den vorstehenden Preisausschreiben ist die 
Redaelion von »Stahl und Eisen« stets bereit.
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Iii der Sitzung vom 4. Januar <1. J. hiell Dr.Deite 
einen Yortrag iiber die B e r i i n e r  L a m pen fa b r i-  
ea t io n  und Herr Breyer (Wien) einen solchen uber 
seinen p a t e n t i r t c n  M i k r omem b r anf i  11 e r.

In dem Januarheft ist ferner ein Uingerer Aufsatz 
VOin Regierungs-Maschinenineister KOcby iiber

S ć h w u n g r a d e x p I o s i o ii e n 
entliaUen, eine Frage, welche namentlich seil der 
Einfuhrung des Schnellwalzwerkbetriebes an Bedeutung 
gewonnen hal.

Der Verfasser veroffentlicht zunachst, nach Re| 
gierungsbezirken geordnet, das amtlicho statistischc Ma
teriał uber 41 Falle, darunter viele mit Angaben iiber 
die Ursaehe.

Der II. Abselinitt entha.lt eine Abhandhing iiber 
die Beanspruchung und Festigkeit der Schwungrader, 
welche indessen rnehr fiir den Theoretiker ais fiir 
den Praktiker berechnet ist.

Refcratc mul klcinerc Mittheilungen.

lthcinlsch-W cstfulischc Hiitteiisoliiile.
Ende Mftrz d. J. entlitfst die Rhcinisch-Westfalisclie 

Hultenschule die Schiiler des 3. Cursus. Von den 
2(> Abilurienten, von weichen 10 die metallurgische, 
lii die Maschirienbau-Abtheiiung besuchen, sind noch 
nachstehende ohne Stellung:

1 Schiiler der metallurg. Ablheihing, golernter 
Schlosser,

7 Schiiler der Maschinenbau-Abtheilung, und zwar
5 Schlosser bezw. Maschinenbauer,
1 Schmied,
1 Kesselschmied, 

welche ais Yorarbeiter, Monteure oder Meister Unter- 
koinmen suchen.

Die verelirlichen Werksleiter werden gebeten, bei 
eiiitretendem Bedurfnifs dem Director der Anstalt 
Mittheilung machen zu wollen.

Die am Wohle und Gedeihen der Hultenschule 
Anlheil nehmenden Kreise wird es interessiren zu 
liOren, dafs der Herr Minister fiir offentliche Arbeilen 
dureh Erlafs Ha P 304 vom 13. Jan. 1886 an die 
Koniglichen Eisenbahndireelionen und durcli eben- 
solchen I I I  1428 vom 21. Jan. lid. J. an die BehOrden 
der allgemeinen Bauablheilung dic Schulcr dieser 
Anslalten folgendermafsen empliehlt:

„Da im dienstliehen Interesse neben den prak- 
tjschen Erfordernissen auch auf eine tiiehtige theore- 
tische Yorbildung der in den vorbezeichneten Stel- 
lungen (d. h. der Werkstattenvorarbeiter, Werkmeister 
und Zeichner bei den Eisenbahnwerkstatten, der 
Unterbeamten fiir den Bagger- und Masćhinenbetrieb 
bei den Baubehorden) zu verwendenden Pers3nlich- 
keiten Werth gelegt werden mufs, und der erfolgreiche 
Besuch der gedachten Huttensehule zur Erlangung 
einer solchen Vorbildung Yorzugsweise geeignet er- 
scheint, mache ich die Konigliche Eisćnbahndirection 
fur den Bedarfsfall auf die Abilurienten dieser Lehr- 
anstall besonders aufmerksam.*1

Ei8cnuienulgc o doi- Bleiiuennige fiir den Ans tri cli 
Yon E isenconslruclloiieii.’

liii grofsen und ganzen wird von den Bahnver- 
waltungen und BehSrden Eisenmennige fur den 
Anstrich Yon Eisenconstructionen vorgczogen und 
vorgeschrieben.

Da aber immer noch vereinzelt Anstrich Yon 
Bleimennige Yerlangt wird, weil yernieintllch besser, 
so geben wir im folgenden die uns Yon hochge- 
schatzler, sachverstandiger Seite mitgetheillen Grunde 
wieder, welche fiir die Anwenduug von Eisen- 
mennige sprechen und deshall) die meisten Besteller 
veranlafsten, diese Yorzuschreiben.

Zum Schutz des Eisens gegen die Einwirkungen 
der Attnospbarilien ist ein Ucberzug Yon Fett noth-

wendig und dazu ein reiner, wasser- und saurefreier, 
sclinell trocknender Leindl-Firnifs ausreichend. Dem- 
selben mufs jedoch dureh Zusatz eines FarbsLoffs 
Haft- und Sichtbarkeit gegeben werden.

Damit der Farbstoff keine Veranlassung /Mii 
Rosten giebt, mufs derselbe ein dem Eisen móglichst 
verwandter, dureh die Luft nicht zorsetzbarer und 
sauerstoffarmer Korper sein, so dafs keine galvanisehe 
Erregung und Abgabe von SauerstofT an das Eisen 
eintreten kann. Ein solcher KOrper [ist die reine 
Eisenmennige (Eisenoxydul) und somit allen anderen 
Farbstoffen fur die Deckung vorzuziehen.

Die noch haufig angewendete Bleimennige, eine 
liohe Oxydationsstufe (Ueheroxvd) des Bleies zeigt 
nach kurzer Zeit, selbst bei sorgfaltigster Ausfuhrung 
der Reinigung und des Anstrichs und bei Anwendung 
der reinsten Materialien, nam entlich auf horizontalen 
Flachen, einen weifslichen Anflug und oftmals Steilen, 
an denen sich der Anstrich ganzlich vom Eisen ab- 
gehoben ha l , wahrend darunter starkes Rosten ein- 
getreten war. Diese Erscheinungen bcweisen, dafs 
die Bleimennige dureh Aufnahme von Kohlensaure 
aus der almospharischen Luft, zum Theil in Blei- 
weifs (kohlensaures Bleioxyd) iibergegangen ist und 
SauerstofT an das Eisen abgegeben hat. Auch steht 
zu Ycrmuthen, dafs die elektrisclie Erregung zwischen 
den beiden Yerschiedenen Melallen unter dem Ein- 
flnfs der Luftfeuchtigkeit die Zersetzung beforderL hat.

Die Bleimennige lafst sich sehr scliwer gleich- 
inafsig auftragen. Sie hat aueh einen hohen 
Preis und unterliegt deshalb rielfachen Verfalselnin- 
gen, wahrend solche bei der billigen Eisenmennige 
nicht lohnend sind. Ein geringer Zusatz Yon Thon 
zu der letzteren, durcli welche die Slreicliarbęit er- 
leichlert wird, ist ohne Nachtheil. Ein starkerer Zu- 
satz desselben Yermindert die Dcckkraft, ist deshalb 
nicht zulassig.

Mnitinofenbetrleb in Scliwcden.
(Jernkont. annal. 1885, VI. und Ylf.. aus den Dienst- 

berichten von Odelstjerna und Forsberg.)
Am Schlusse des Jahres 1884 waren in Schwe- 

den auf 14 Werken 20 MartinSfen im Betriebe, yon' 
denen vier Ghargen vori 2, vier von 2,5, zwei von 
3,5, funf von 4, drei von 4.5, einer von 5,5 und einer yon
6 tfafsten. Die gesammte Production dieser Werke hat 
in etwa 23 700 t Ingots und 318 t Gufswaaren be- 
standen und ist um etwa 3000 t grofser ais die des 
Yorjahres.

Wahrend desselben Jahres waren ferner je ein 
Ofen fur 2,5, 4, 7 und 8 t GhargengrSfse im Aufbau 
begriffen.

Bei Yerwendung von Sleinkohlen ais Brennma
terial fur die Mart i n O fen machte man die Bemerkung,
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dafs sowohl Roheisen wie Schrotl, wenn sie beim 
Einschmelzen der directen BerOhrung mit der Flamme 
und den Gasen im Ofen unterliegen , Schwefel auf- 
nehtnen. Der auf diese Weise in das Metali flberge- 
gangene Schwefel schwankt in der fertigen Waare 
zwischen 0,015 und 0,025%  und sleigt mitunter bis 
auf 0,3%, es wird hierbei das Metali so rothbruchig, 
dafs es nicht einmal bei ganz niedrigem Kohlenge- 
halte ohne Munganzusatz schwaches Schmieden aus- 
halt. Ein so lioher Grad von Rothbrućh ist nicht 
allein aus der Menge des aulgenommenen Schwefels 
zu erklaren, er mufs auch der gleichzeitigen Anfnabme 
von Sauerstoff zugeschrieben werden. Mit einem Zu- 
satze von '/*' bis tjt%  Mangan konnte dieser Roth* 
bruch stets beseitigt werdon.

Um der Aufnalnne von Schwefel entgegenzuwir- 
ken, hat man mehrfache Zusatze zum Bade yersucht, 
allzeit jedoch ohne ersichtliche Wirkung, zuletzt 
iriufste man mit einem Kalkzusatze im Generator 
selbst arbeiten, wobei eine Schwefelaufnahme des 
Schmelzgutcs im Martinofen nicht mehr statthatte, 
wenn bei jedesmaligem Satze von 43 kg Steinkohlen 
3 kg feingebrochener Kalkstein mit aufgegeben 
wurde.

Drei MartinOfen zu Domnarfyet — Werk der 
grofsen Fnluner Gewcrkschaft am Dalelfy — produ- 
cirten in 225,5 Arbeitstagen 5652,9 t Ingots und
113,7 t Gufswaaren, in Sa. 5766,6 t Metali aus
3011,5 t Roheisen, 2778,7 t Śchrott, 197,9 t Schwcifs- 
eisen. 378,1 t Erz und 15,29 t Kicsel- und Mangan- 
eisen, in Sa. 6381,6 t Bescbickung, unter Yerbrauch 
von 1 343 450 Cubikfufs Sageabfallen, welche letztere 
134 345 Gubikfufs Steinkohlen (10 =  1) gleichwerlhig 
sind. Zur Tonne Production waren erforderlich
0,522 t Roheisen, 0,516 t gefrischtes Eisen, 0,0656 t 
Erz, 0,0026 t Manganeisen und 232,9 Gubikfufs 
Ilolz. Das Ausbringen betrug 90,36%, der Abbrand 
9,64 % .

Im Laufe des Jahres wurden zu Domnarfyet 
Yersuche abgefilhrt, einen Theil des Schrottes und 
des Matćrialeisens beim Martinofenbetriebe durch 
Erze zu ersetzen. .Diese Yersuche wurden auf zweier- 
lei Weise gemacht:

1. Das gesammte zum Satze bestimmte Roheisen 
wurde in mehreren Satzen, je nachdem dasselbe 
llfissig einging, in den Ofen gebracht und erst, nach- 
deni das Bad gelinde kochte, begann man Schrott 
und gefrischtes Eisen einzusetzen. Beide wurden mit 
Unterbrechungen und in nicht schnellerer Folgę auf- 
einander eingetragen. ais dafs das Bad im gleichma- 
fsigen Kochen erlialten wurde. Wenn der sehliefs- 
liche Kohlengehalt des Metalles 0,1 bis 0,15% be
tragen sollte, wurde dieser Zusatz wiederholt, .bis der 
Kohlengehalt des Bades auf 0,3 bis 0,4% herabge- 
hracht War, worauf der Zusatz von Erz begann und 
his der beabsichfigte Schlufsgehalt, 0,1 bis 0,15%, 
erreicht war, fortgesetzt wurde. Das Tempo der 
Erzzusatze wurde so regulirt, dafs das Eisenbad auf 
der einen Seite stets im Yollen Kochen erlialten 
wurde, wahrend das Metali auf der andern diinn- 
tliissig zum Abstich blieb.

2. Bei der andern Yersuchsweise wird nur ein 
kleiner Theil des Roheisens eingetragen und zusam- 
men mit einem entsprechenden Tlieile des Material- 
eisens niedergeschmolzen. worauf das Bad zum 
Kochen gebracht wird, bis der Kohlengehalt auf 0,4 
bis 0,3% herabgebracht ist; dies wird so oft wieder
holt in gleichcr Weise, bis das gesammte Roli- und 
Materialeisen der Charge eingetragen und niederge- 
schmolzen, auch der Kohlengehalt auf die yorherge- 
nannle Grofse herabgebracht ist. Alsdann wird mit 
dem Zusetzen von Erz begonnen und weiter verfahreu 
wie bei der Methode 1.

Das Erz wird theils gerostet, theils ungerostet 
zugesctzl. Rommeerze zieht man gerostet zu yerwen- 
den yor, um ihre Neigung -zum Zerspringen und im 
Zuge der YerRomiungsproducte mit fortgerissen zu 
werden unschiidlich zu machen; im letzteren Falle 
Wurden sie die Kanale yerstopfen. Bispbergserze 
trugt man dagegen ueber ungerostet ein, weil sic so 
schwer sind, dafs sie mehr ais Rommeerze im Bade 
untersinken, noch schneller scbmelzen und das Bad 
leiehter ins Kochen bringen. Mag das Er/ gerOstet 
oder ungerOstet angewendet werden, die Qualitat des 
Metalles fiilll dadurch nicht yerschieden aus, es geniigt 
den yorgeśchriebenen Festigkeitsproben nach Zusatz 
von Erz sogar mehr ais ohne einen solchen.

Dr. L.

Pilatus ■ Bahn.
Der Pilatus am Vierwaldstaltci'-See soli nunmehr 

ebenfalls durch eine Zahnradbahn dem allgemeinen 
Yerkelir erschlossen werden. Die Goncession ist an 
die Firma Locher <fc Co. bereits,ertheilt und geht die
selbe mil dem Gedanken um, eine Acliengesellschaft 
mit einem Grundkapital von 2050000 Fr. zu bilden. 
Der Kilometer Bahnliinge ist auf 450 000 Fr. verati- 
schlagt. Der Unterbau soli .aus einer durchlaufendcn, 
mit Grauitplatten abgedecktcn Mauerung bestehen, mit 
welcher der Oberbau yerankert wird. Letzterer ist 
ais ein durchlaufender kastenfonniger Balken yon 
Stahl mit doppelter, seitlich rechls und links liegen- 
der Zahnschicne gedacht. Locomotivo und Wageń 
bilden ein Fahrzeug mit 2 Laufachsen und 4 Zahn- 
radern. Nahercs uber das interessanlc Unternehmen 
ist in der schweizerischen Bauzeitung yom 20: mul 
27. Februar d. J. zu linden.

Transport clncs Kruppschcn 40 cm - (Jcscliiilz- 
rolircs.

Das in der nacbstehenden Skizze dargcstellte Ge- 
schutzrohr von 40 cm Wcite, 170 cm aufserem Durcli- 
messer und 15 m Liinge ist via Gotthardbahn yon 
Essen nach Spezia zu befordern.

Angesichts des ungewOhnlich grofsen 'Gewichts 
des Stiickes sind die schweizerischen Bahnen bedenk- 
licli geworden, ob ihre Briicken eine solche Last zu 
tragen verm0gen, und haben sie daher uber diese Frage 
yon dem Ingenieur Probst ein Gutachten anfertigen 
lassen, welches in der Schweiz. Bauzeitung yom 30. 
Januar d. J. mitgetheilt ist. W ir entnehmen den Mit- 
theilungen derselben das Naclistehende.

Das Rohr wiegt 121 t. wahrend die schwersten 
Locomotiyen der schweizerischen Bahnen leer und 
ohne Tender 47,5 t mit Tender und Yoller Ladung 
an Wasser und Kohle 77 t wiegen. Um der z. Z. 
herrschenden Bestimmung, dafs der Achsdruck eines 
Fahrzeuges 14 t nicht ubersteigen darf, zu genugen, 
w’urde ein Wagen erstellt, wie ihn die Skizze angiebt. 
Der Wagen. oder yielmehr die Wagen, denn wir haben 
es mit 4 Wagen zu thun, wiegen nebst dem Haupl- 
trager 218,3 t, so dafs auf jede der 16 Achsen gleich- 
mafsig je ein Druck von 13,6 t entfallL.

Bei der Bereclmung der Brucken der Gotthard
bahn waren ais Belastungsweise 3 yierachsige Ma- 
schinen mit je einem dreiaclisigen Tender und einem 
Achsdruck von 13,2.13,2 .13,4 .13,2 — 8,0. 8,0 . 8,0 
und daliinler zweiachsige Guterwagen mit 8,5 l 

i Achsdruck zu Grunde gelegt worden. Fur den 
Transport einer Kanone wird angenommen: Locomo- 
tive, zwei leere Guterwagen. Kanonenwagen (Achs
druck 13,5 .13,5 . 13,5 . 13,5 — 11,5.11,5),
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Das Gutachten von Probst resultirt dahin, dafs 
derselbe nicht anstclit, den Transport der Kanone auf 
der neuen Linie zu gestatten, ilin dagegen auf der allen 
Linie olmo Untorstutzung der Trager durcli provis.o- 
riscbć GerOslc fflr nicht stattliaft lialt. Da der Weg 
iiber Luino geht, so kommen von den alten Brflcken’ 
nur diejenigen zwischen Biasca und Cadenazzo in 
Betracht, bei deneninfolge geringer licliter Hohe die Ab- 
stiilzung mit geringetn Kostenaufwand bewerkstelligt 
werden kann.

ltussischc Vorsclirift.cn iiber den Gebrauch des 
F lufse isens bei Bauten.

Das ruśsische Wegebauininisterium hat untenn 
13. Juni 1885 einen Erlafs im Regicrungsanzeigcr ver- 
offentlieht,dessen liauptsKchlichen Inhalt wir (»Woclien- 
schrift d. Bsterr. Ingenieur- und Archi tekten-Ycreinss) 
durch dic freundliche Vermittelung des Herrrn Prof. 
B c l e l u b sk y  in Petersburg nachstehend mitzulheilcn 
in der Lage sind.

„Nachdem die Yorlage der zeilweiligen Yerwaltung 
der Staatseisenbahnen, betreffend den Gebrauch des 
Flufseisens bei Bauten, in der lechnischen Abtheilung 
des Gonseils des Wegebjiuministeriums gepriift worden 
ist, wird allen Institutioijen des Ministeriums, sowie 
den Yerwaltungen der Eisenbalingesellscbaften, den 
Regierungs-Inspectoren und den Eisenbahn-Directionen 
empfolden, sich vorlauiig, d. h. bis zur endgiiltigen 
Feststellung der Festigkeits-Coeflicienten und der tech- 
nisehen Annahmebedingungen, an folgendc Regeln beim 
Gebrauch von Flufseisen fur Bauten zu iialten:

1. Flufseisen, hergestellt nach dem Bc.sscmcr-, 
sowie nacli dem Siemens-Martin-Processc, soli zu allen 
Bauten zugelassen werden.

2. In Anbetracht der grofsen Emptihdhęhkcil des 
Flufseisens gegen mechanische Bearbeitung ist zu bc- 
achten, dafs a) Platten und andere Eisensortcn nacli 
dem Walzcn abgebrannt werden sollen, und zwar er- 
folgt letzteres (anstatt des zweimąligen Erwiirinens im 
Ofen nach dem Erkalten) in der Weise, dafs die aus 
den Walzen iicrauskommenden Stiicke in einem heifsen 
Sandbade abgekuhlt werden, wobei zu beacliten ist. 
dafs nach Passirung des letzten Walzenzuges die Tem
peratur des Eisens nicht niedriger, a!s die der kirsch- 
rotiien Farbę entsprcchende sein soli; b) die Łflcher 
diirfen nicht gestanzt, sondern mussen gebohrl wer
den; c) zur Bearbeitung im kalten Zustande ist nicht 
die Schecre, sondern der Meifsel zu benutzen; die 
Binder sind durch Ilobcl zu bearbeiten; alle Biegun- 
gen mussen im heifsen Zustande yorgenommen und 
fiir ein nachheriges langsames Erkalten mufs gesorgl 
werden.

3. Es sollen folgendc Eigenschaften vom Flufs
eisen verlangt werden:. a) ein Gehalt an KolilenstoiT 
in den Grenzen von 0,05 bis 0,20 % ;  b) bei allen 
Flufseisensorten, mit Ausnahnie des Nieteiscns, soli 
die Zugfestigkeit 40 bis 47 kg pro 1 mm5, dic Deh
nung mindestens 18 %, die Quersclinillsverkleinerung 
(Contraction) mindestens 36 %  betragen.

Fur Nieteisen dagegen, das weiclier ais anderó 
Constructionssorten sein soli, darf die Zugfestigkeit 
35 bis 40 kg pro 1 nim*, dis Dehnung aber soli min
destens 20 %, die Contraction mindestens 50 %  be
tragen, wobei der KohlenstoEfgebalt sich der unteren 
sub a) angegebenen Grenze nahern soli.

Dehnung und Contraction werden bestimmt an 
Probeśtucken von 10“ (250 mm) Lange. Dic Probe- 
stucke mussen ohne Erwarmung angefertigt (kall her- 
ausgearbeitet) sein.

Flufseisen mit den aufgezuhlten Eigenschaften darf 
nicht hiirtbar sein, wovon man sich uberzeugen kann. 
indem man Streifen von 10 bis 12“ (250 bis 300 
nim) Lange bis zur Kirschrothglflhhilze erwarmt und 
dann, im Wasser von 28° C. Temperatur abgekuhlt, der- 
artig urabiegt, dafs die Innenseiten des gebogenen 
Sluckes, in einer Entfernung vom Scheitei glcicb der 
P/sfachen Plaltendicke, um die dreifachc Plaltendickc 
voneinander abstehen , wobei keine Risse entstchen 
durfen.

5. Die zulassigeu Spannungen iies Materials dfir-' 
fen in Kilogramm pro 1 mm2 folgende Werthe er- 
reichen;
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F lufs- Scliw eifa- 
eisen  eisen

a) boi Briieken mit weniger ais 7°
(15 m) Spannweite und boi den. Fali r- 
balm-(Liings- u. Qucr-)Tragcm jegiicher 
Spannweite fiir Zug und Druck netto .

fiir Scheerspannung derjenigen Nie- 
ten, die zur Befestignng der Liingstragor 
mi tlen Quertragcrn und dieser an den
Haupttr&gem d ie n e n .........................

lur Scheerspannung der Nieten an-
derer Gonstructionstlieile..................

fur Scheerspannung im Yortiealblech 
der Blechtrilget .................................

b) boi Briieken mit Spannweiten 
zwischen 7 und 15° (15 bis 82 m) darf 
bei den Haupltragern betragen

die Zugspannung netto . . . . .  
dio Dritckspannung halbripllo . . 
dio Scheerspannung der Niete . .
c) bei Briieken mit lnolir ais 15”

(82 ni) Spannweite fur die llaupttrager 
allein :

Zugspannung n e tto ......................
Druckspannung halbnetto . . . .
Scheerspannung der Nicto . . . .
d) fiir die Windkreuze der Briieken 

von mehr ais 15” (32 m) Spannweite:
Zugspannung ne tto ......................
Druckspannung halbnetto . . . .  
Scheerspannung der Niete . . . .
Dabei ist unser Netloijuorśclinut eines Gonslruc- 

tionstheiles der Fliicheninhalt des schwachsten Quer- 
schniUś nach Abztjg. sammilicher auf denselhen ent-
l.allenden NiotlOchcr zu Yorstebon; beim Halbnelto- 
i[uersclinilt wird nur die halbe Anzahl der NietlOchcr 
in Abzug gebracht.

Zugleicli ist zu beachten, dafs zwar Flufs- und 
Schweilseisen gleichzeitig in ein und demselben Bau 
Ycrwendet werden durfen, jedoch mit der Beschriin- 
kung, dals innerhalb jeder Einzelgruppe cines Baues 
mit dem Materiał nicht gewechselt werden darf. Ais 
solche Einzelgruppen sind z.B. zu rechnen: a) Ober- 
und Untergurt der ITaupttrager: b) Diagonalon und 
Yerticalen der llaupttrager; c) Quer- und Litngstragęr 
des Fahrbahngerippes; d) Windkreuze und Querver- 
bindungen der llaupttrager.

Fur die Nieten ist die Anwendung Ton Flufseisen 
nicht erforderlich, auch wenn sie zur Yerbindung Yon 
Flufseisentlieilcn dienen.

kg L-rf
7 6

6 5

7 6

4,5 3,5

7,5 7
7,5 7
7 6

7.25
8 7,25
7 6,0

10 9
9 9
8 7,5

Preisausschreibung in  Oesterreich.
Die Gefahren, welche die Schiefsarbeit in Schlag- 

netter oder Kóhlcnstaub fuhrenden Gruben mit sich 
bHngt, liaben die Rergwerkshesitzer des Ostrau-Kar- 
winer Borgrevieres bestimmt, einen Preis von tausend 
Huca te n  auf die Erlindung eines Mittels festzusetzen, 
durch welches die Schiefsarbeit in Schlagwettor oder 
Kohleustaub fiihrenden Gruben ungefahrlich gemacht 
oder durch welches die Schiefsarbeit in ungefahrlieher 
Weise ersetzt wurde.

Das Yorzuschlagende Mittel bat folgenden Be- 
dingungen zu entsprechen:

1 .  I  _ _

plodirung keino Zfmdurig der schlagenden Wetter oder 
des Kohlenstaubes verursaehen.

2. Darf dasselbe keine, den Arbeiter in hdhcrein 
Mafse, ais es nach den bis jelzt ubliehen Melhoden 
der Fali ist, schadigeuden Gase nach der Explodirung 
oder Anwendung hinterlassen.

8. Darf es bei der Benutzung, Anbringung, La- 
dung, Yersetzung. Zundung u. s. w. keine besonderen, 
schwierigen, gefabrlichen oder zeitraubenden Yor- 
richlungen oder complicirte Apparate benOthigen.

4. Darf es in der Anwendung und im Erfolge 
nicht wesentlieh theurer ais dio bisherigen Spreng- 
melhoden zu stchen komnien.

Die diesfalligen, geharig instruirten und nament- 
lich mit der Nachweisung der bereits durchgefuhrUSu 
praktischen Yorsuehe verseheneu, mit dem Namen, 
Charakter, Wohnort des Projectanlen bezeichneten 
Projecte sind bis Ende des Jahres 1886 bei der k. k. 
Berghauplmannschaft in Wien einzubringen.

Die Projecte, auch das preisgekrontc.- bleiben 
Eigenthum des Projectanten.
(Im  Wortlaute aus Je r Ocsterr. Zeitschr. fur Berg- u. 

Iliittemimen, N r. 7, 1886.)

Schwcdisclicr Schutzzoll in Aussielit.
Am 28. Januar sind bei den beiden Kammorn des 

Reiclistages Massenpetitionen um Aenderungen des 
derzeitigen Zolltarifs eingereicht worden, die namenl- 
lich nicht unerhebliche Eingangsz.8lle auf Landwirth- 
schaftsproducte und Erzeugnisse der Metallindustrie 
Yorlangen. Es wird ersucht, dafs dor Reicbstag so 
schnell beschliefsen mogę, dafs bereits mit ErefTnung 
der diesjShrigen Schiffahrt diese Zalle erhohen wer
den konnen und dals alle Ilandels- und Schiffahrts- 
vertragc so schleunig ais móglich gekiindigt werden, 
ausgenomnien sollen -hierron nur sein die zulctzl mit 
Frankreich, Spanien und Portugal geschlossenen 
Yerlrage.

Yorlangt werden unter anderen naclifolgćnde liicr 
intoressirende Zoile auf:
Fahrzeuge von Eisen oder Slahl,

Dampfer aller Arl . . . . .  pro t 25,00 Kr.
Gewehre, Schiefs- aller Art. . . „ kg 0,S0 „

Eisen und Stahl.
Roheisen, Rallasteisen, Scbrott 
Eisen- und Stahlingots, Luppcn .
Balkon-, Eck-, Faęoneisen, Eisen- 

bahnschienen . . . . . . .
andere gewalzto oder gesclnuiedele

Stangen................................ ....
geWalzte oder geschmiedete Platlen 

ohne Ueberzug mit Zink u. s. w.
Briieken und Briickenlheile . . .
gewalzte oder geschmiedete Platlen,

verzinkt u. s. w..........................
Rohre von schmiedbarem Eisen

oder S t a l i l ................................
Anker, Draclienanker, Kelten und

Kettchen....................................
geschmiedete, gewalzte oder aus 

Stahl gegossene nicht bearbeitete 
Maschinentheile u. s. w. , . .

Piliige, Eggen und ahnliche gro- 
bere Landwirlhscliaftsgeralhe .

GrSbere Eisen- und Stahlwauren, 
ais Hiimmer, Beile u. s. w. . .

Ketten unter 6 m m ..................
Nagel, 45 mm Iang und langer 
N3gel, kurzer ais 45 mm . . . .
Holzschrauben, Schlofs- und Draht-

schraubon ................................
Gegossene Ruhren, Balken, Siiulen,

L a te r n e n ................................
Gegossene Herdo, Oefen, Kamine 
Tiscbe, Sophas, Slfihle, Fulskratz-:

e isen .........................................
Gopirpressen. Feuerzeugs- u.Schinu- 

stander, Fleisclnniililen und an
dere Haushaltsmaschinen . . .

Feinere Gufswaaren, Yasen, Buslen
u. s. w. . . . . . . . .  .

Geldkisten und Schranke. Betten

, 100 kg 0,80„ 1,20

, 2,50

, 2.10

„ 3.50
, 4,50

„ 6,00 -

„ 5,00

„ 3,50

3,50

, 3,50.

, 10,00
pro kg 0,10

„ 0,04
, 0,15

» 0,15

, 100 kg 2,00 
, 4,00

, 10,00

„ 20,00

pro kg 0,30 
v.Werthol5?i)



Marz 1886. „S T A H L  UND E I S E N / Nr. 3. 213

Maschincn.
Locomotiven , Locoraobilen, loco- 

mobile Dampfinaschinen, Darnpf- 
spritzen, Gastnaschinen . . .pro 100kg 15,00 „ 

Dampfmascbinen anderer Art . . „ 10,00 „
Schiffsdampfmaschinen . . . .  „ 15,00 „
Dampfkessel................................ „ 10,00 „

Maschinen anderer Art. 
von Holz . . . . . . . . .  „ 4,00 „
yon G u fse is e n ...........................  „ 0,00 „
von Sehmiedeisen oder Stabl . . „ 8,00 „
von anderen unedlen Metallen. . „ 10,00 „
Spritzen aller A r t .......................v .Werthe 10%
Nahm aschinen........................... pro kg 0,80 „
Draht, Eison und Stahl . . . .  , 0,04 „
Arbeiten daraus, Gewebe . . .  , 0,15 „
Eisenbahn-Personenwaggons, I. und

II. K lu s s e ................................ y.AVcrthelo%
Eisenb.-Personenwaggons, III. Klas-

se, Guterwaggons....................... „ 10 „
Pferdebahnwagen....................... „ 15 „
Kupfer, roli, und Schrott . . . pro kg 0,08 „
Kupfer-Gare und Haffmade . . . r 0,10 „
Kupfer, geschmiedel, gewalzt, ge- 
= gosson . . . . . . . . .  „ 0,15 „

Kupfer, Bloch, Bolzen, Nagel . . „ 0.15 „
Metalllegirungen, unbearbeitet . . „ 0,10 „

Schrott. . . .  „ 0,08 „
, bearbeitete Plal-

ten. Rohre und BOhren". . .  „ 0,15 ,
Metalllogirungen, Blech , Bolzen,

Nagel zum Schiffsbeschlag . . „ 0,15 ,
Draht, Kupfer oder aus Legirun- 

gen gezogen, ohne Vergoldung 
oder Versilberung . . . . .  „ 0,25 „

Blei, unbearbeitet....................... „ 0,00 „
Blei, bearbeilet, Schrott, Platten,

Rohre, Bolzen und Draht . . „ 0,10 „
Zink, Platten und Blech . . . .  r 0,0G „
Zink, olineMalerei, Firnissung, oder

anderm U eb erzu g ..................  „ 0,12 „
Nachtruglich erfahren wir noch, dafs die obigen 

Yorsehluge dem Director der technisclien Tlochschule
111 Slockholm, Professor Knut Styffe, iuzwisćhen zur 
Begutachtung vorgelegeti haben uml von demselben 
wie folgt verandert worden sind.
Dampffahrzeuge aller Art und an- 

dere aus Eisen oder Stahl ge-
baute.........................................v. Werthe 5%

anderer Art . . ..................  frei
Gasmesser.................................... v. Werthe 10 „
G e w e h re ....................................  pro kg 80 Oere
Instrum ente............................... „ 35 Kr.
Eisenbahnschienen, Kleineisenzeug

und S c h w e lle n ....................... frei
andere gewalzte oder geschmiedetc 

Stangen-, Balken-, Eck- u. Walz- 
eisen im Gewichtc von 15 kg 
und mehr pro Meter frei unter
15 kg pro Meter....................... pro kg 2 Oere

Nagel, Bolzen,Muttern u. Schrauben „ 3 „
unbearbeitete Platten 3 mm dick

und d a ru b e r...................... „ 2 „
unbearbeitete Platten weniger ais

3 mm dick..............................  „ 3 „
bearbeitete P latten......................  „ 5 „ ’
Anker, Ketlen u. s. w................... . 3 „
schwacliere N a g e l......................  „ 4 „
gegossene Balken, Saulen, Kande- 

iaber und andere unbearbeitete
Gufswuaren...............................  , 1 ,

Ilerde, Oefen, gegossene nicht 
cmaillirte Sehusseln u. s. w .. . , 4

Achsen, Bader und Radreifen . . „ •'!
F e t f f in ........................................  . 3 „

Mascliinen, Gerilllie, Werkzeuge . v. Werthe 10%
gegossene R o h r e ....................... pro kg 1 Oere
gewalzte oder gezogene Rohre. . , 4 „
Seile von Eisen oder Stahl . . .  „ 4 „
N iihm asehinen...........................v. Werthe 10%
Draht: Eisen- odor Stahl- . . . pro kg 4 Oere
Wagen und Fuhrwerke . . . .  v. Werthe 10% 
Dampfmascbinen und Dampfkessel „ 10 „

Dr. L.

Bericht iguug.
In bezug auf den im Februarlieft enlhaltenen, 

der »Iron and CoalTrades Reviow« entnommenen Ar- 
tikel uber die englischen Gewerkvereine ist uns aus 
industriellen Kreisen das nachstehende Sehreiben zu- 
gegangen:

„Im Februarlieft von »Stahl und Eisen« lese ich 
einen Aufsatz uber die englischen Gewerkvereine, 
welcher meines Erachtens nur so aufgefafst wenlcu 
kann, dafs diese Arbeiter-Organisationen ais etwas 
Yorzugliches hingestelll. werden und wonacli die 
Schlulsfolgerung nicht ferne liegt, dafs dioselben 
auch bei uns eingefuhrt und gefdrdert zu werden ver- 
dienen.“

„Wer aber die Entstehungsgcschichte der engli- 
schen Gewerkvereine kennt und sie in ihrer heutigeu 
Thatigkeit beobachtet, kann daruber uberhaupt nicht 
im Zweifel sein, dafs dieselhen in erster Linie ais 
Kampfmittel gegen die Arbeitgeber geschalTen wurden 
und diesem Zwecke auch heute noch dienen , wóbei 
dic Leistungen auf dem Gebiete der Ki-ankenunter- 
stutzung durchaus nicht geleugnet oder unterschatzt 
werden sollen. Die Gewerkvereine waron lange Zeit 
Strikevereine par excellenc.e, von dereń Thatigkeit die 
Strikes und lock outs, welche Millionen verschlungen, 
zu erzfihlen wissen. Ist auch heute durch die, 
vornehmlicli von Mundella ins Leben gerufenen 
Boards of arbitration darin violes besser geworden, 
so sind und bleiben die Gewerkvereine trotzdem Or- 
ganisationen, welche gegen die Arbeitgeber gerichtet 
sind und ihnen gegenuber die Interessen der Arbeiter 
wahren sollen. Die Anstrebung beschranktor Arheits- 
stunden, die bestatidigen Yersuche, die Arbeitslohne 
zu steigern, ohne die Leistung zu erhohen, und andere 
Yersuche dera Arbeiter Vortheile zuzuwenden, welche 
das Arbeitsproduct yertheuern, ist auf die Gewerkver- 
eine zuruckzuffdiren.*

„Es ist meino feste Ueberzeugung, dafs dic starko 
Stellung, welche Deutschland heute im Wclthandcl 
behauptet, das Zuruckdrangen einer ganzen Ilcihe von 
englischen Industriecrzeugnissen durch deutsche Pro- 
ducte in der Hauptsaclie dem Umstand zu verdanken 
ist, dafs wir keine Gewerkvereine von Bedeutung 
haben, und diese Ansicht habe ich durch bedeutende 
amerikanische und englisclie Induslrielle hestatigt 
gefunden. Ich bin in der Lage, fur einzelne Indu- 
striezweige die Richtigkeit meiner Beliauptung ganz 
bestimmt nachzuweisen.'1

„Die englischen Gewerkvereine waren ein notli- 
wendiges HeilmiUel gegen Krankheitserscheinungen 
des englischen socialen Korpers und ais solchos 
hatten und haben sie ihre Berechtigung; auf unserc 
geordneten Zustiinde ubertiagen, wurden sie in den 
meisten Fallen den Arbeitern kaurn Yorlheilc bieten, 
wohl aber mit Sicherheit dahin fuhren , die gulen 
Relationen zwischen Arbeitgeber und Arbeiter zu 
stfnen und unsere Productionskosten zu 'erhohen.“

„Ich fulde mich zu diesen Bemerkungen veran- 
lafst, weil ich befurchte, dafs der angezogene Artikel, 
unbesprochen gelassen, von den Vprkampfern der 
Gewerkvereiue, welche zum grofsen Theil zu den 
Gegnern der Industrie und spcciell der Industriellen 
gczShlt werden mussen, in ihrem Interesse yerwerthet 
worden k3nnte.“
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AVir haben diesem Schreiben nur hinzuzufugen, 
dafs wir mit Yeriiffentlichung des in Rede stehenden, 
an sich nicht uninteressanten Artikels keineswegs die 
Absicht hatten, eine Ueberlragung der in England 
durch die dortigen Trades Uniońs g|schaffenen Zu- 
stiinde auf Deutschland zu beffirworten. W ir durfteu 
wohl auch vorausset?en , dafs nach unserer ganzen 
llaltung in der socialen, speciell in der Arbeiterfrage, 
eine solche Annahme ausgeschlossen sei. Die deut- 
schen Gewerkvereine glaubten wir durch unsere 
kurze Anmerkung geniigend gekennzeichnet zu 
haben. Dafs die englischen Trades Unions eine in 
wesentlicher Beziehung andere Stellung eingenommen 
und in manchen Kichtungen aufserordentlich gun- 
stige Resultate auf socialem Gebietc erzielt haben. 
wird von dem Herrn Einsender in vollem Umfange 
zugegeben und dieser Umstand durfte es wohl go- 
rechtfertigt erscheinen lassen, einen liiickblick auf 
die Thatigkoit dieser Vereinigungen in den letzten 20 
Jahren zur Kenntnils unserer Leser zu bringen. Voll 
cinverstanden sind wir aber mit dom Urtheil des Herrn 
Einsonders iiber die unheilrolle Wirksamkeit der 
Trades Unions ais Kampfvereine gegen die Arbeitgeber 
und wir wurden cs mit ihm fur ein Ungluck, nament- 
lich fur die Arbeiter selbst und die gesammten, an 
der Production betheiligten luteressen, halten, wenn 
ahnliche Zustande in Deutschland platzgreifen sollten. 
Dem Herrn Einsender sind wir daher dankbar. dafs 
er uns Gelegenheit gegeben hat . eventuelle Zweifel 
beziiglich ' unserer Stellung zu den Ge\verkvcreinen 
klarzulegen.

Die Itedaction.

D ic General-Ycrsammlnng des Yereins zur Wah- 
ruiig: dergjnieiiisam en wirthschaftlichen luteressen  

in Rheinland und W estfalen.
In der am 3. Febr. d. J. in der Tonhalle in Dussel

dorf abgehaltenen XV. ordentlichen General-Versaimn- 
lung des Yereins wurden folgende Beschliisse gefafst:

A. Bez iig lich  der Transpor t frage.
I. Die iiberaus traurige Lage der rheinisch-westffi- 

lischen Kohlen-Bergworks-Unternehmungen, sowie 
die auf die Dauer unvermeidliche Ruekwirkung 
dieser Lage auf die beim Bergbau beschiiftigte 
grofse Arbeiterzahl und auf die iibrigen Industrie- 
zweige macht nicht nur fiir die Erweiterung, son
dern sogar fur die Erhaltung des Ahsatzgebietes, 
die Einfuhrung entsprechend niedrigor Frachtsatze 
nach den Nordseehafen und Holstein, nach der 
Schweiz und Italien dringend erforderlich.

II. Die Kleineisen- und Stahl-lndustrie, sowie uber- 
baupt der Yerkehr in minderwerthigen Waaren 
beflflrfen dringend der Einfuhrung einer II. Stuck- 
gutklasse. Der von dem Landes-Eisenbahnrath ge- 
stellte Antrag auf Wiedereinfiihrung einer II. Stuck- 
gutklasse geniigt aber weder in bezu? auf die be- 
schrankte Zahl der in den Antrag aufgenommenen 
Artikel, noch auł den dafur in Aussicht genom- 
menen Frachtsatz von 8 Pf. Der Yerein accep- 
tirt aber dennoch diesen Antrag ais eine Abschlags- 
zaldung auf ein allseilig anerkanntes Bedurfnifs.

B. M it Bezug auf die, ron  der Pommerschen 
Oekonomischen Gesel l schaft  in einer an den 
Re i chstag  ger ichteten Pet i t ion  aufgestel l ten 

Forderungen.
I. Die neueren, in der an den Reichstag gerichteten 

Pet i t i on  des Hauptd i rec tor iums der Porn- 
merschen Oekonomischen Gesel l schaft  vom 
22. Norember 1885 aufgestellten Forderungen der 
Landwirthe richten sich u. A.:
a. auf eine Yerdoppelung der Zo i le  auf Ge troi de 

und Yieh, trotzilem dieselben erst im letzten 
Jahr eine wesentliehe Erhohung crfahren haben,

dereń Wirkung gegenwartig noch nicht zu iiber- 
sehen ist;

b. auf die Einfuhrung eines hohen Z o l l s  auf  
Wol le ,  also auf eines der wichtigsten, im In- 
land nur in durchaus ungeniigender Menge und 
Qualitat erzeugten Rohmaterialien der Industrie;

c. auf eine weitore hohe Besteuerung der BOr- 
.sengeschafte und damit auf eine Einschriin- 
kung des Handels und des eine wesentliehe 
Grundlage des gesammten wirthschaftlichen Le- 
hens bildenden Geldverkehrs;

d. auf die Einengung der privatwirthschaftlichen 
ThaLigkeit durch Yerstaatlichung bezw. Commu- 
nalisirung des Yers icherungs wesens, zu 
dereń Yerwirklichung der erste Sehritt durch 
den fur das Haus der Abgeordneten vorberei- 
teten Antrag auf Monopolisirung der Immobi- 
liar-Feuer-Versicherung zu Gunsten der Sffent- 
lichen Feuer-Soeietaten bereits geschehen ist.

Der Verein erblickt in diesen Forderungen eine Be- 
drohung der Gesammtwohlfahrt, insbesondere der Industrie 
und ihrer Arbeiter.
II. Dem Verein sind die Klagen der Landwirthe uber 

schwierige Yerliłltnisse nicht unbekannt, und er 
beabsichtigt nicht einer Hulfeleistung entgegenzu- 
treten, soweit dieselbe init den Interessen der Ge- 
samintheit und der anderen Berufsstande vereinbar 
ist; er mufs jedoch nachdrucklich herrorheben, 
dafs die Industrie im allgemeinen mindeslens eben- 
sosehr, wie die Landwirthschaft, von der Ungunst 
der Wirthschaftslage zu leiden hat.

UL Der Yerein sieht fur jetzt davón ab, sich mit der 
von derselben Stelle erhobenen, auf die Ein
fuhrung der in ternat iona len  Doppel wahrung 
gerichteten Forderung zu beschiiftigen, da er der 
von dem Central-Verband deutsclier Industrieller 
beschlossenen Encjufite beziiglich dieser Frage nicht 
Yorgreifen will.

IV. Auch bezuglich der in der erwahnten Petition ge- 
forderten Aenderung der B r an n tw e in s te ue r  
verzichlet der Yerein, mit Rucksicht auf das ge- 
plante Branntwein-Monopol, fiir jetzt darauf, Stel
lung zu nehmen, da noch nicht ein mai die ganze, 
dem Bundesrath gemachte Yorlage hekannt ist, 
vollkommene Ungewilsheit aber daruber herrścht, 
in welcher Form die Monopohorlago an den 
Reichstag gelangen wird.

Berichtigung.
In meinein im vorigen Heft dieser ZeitsehrifŁ 

enthaltenen Aufsatz uber gewichtsanalytische Mangan- 
bestimmung ist durch ein Yersehen die zum LOsen der 
Probe dienende Salzsaure ais 20-procentig angegeben. 
In Wirklichkeit benutze ich die gewOhnliche Salz
saure mit 25 %  HG1. Ich betone bei dieser Gelegen
heit, dafs sieli 1,92 g Eisen in der angegebenen 
Mischung von 16 cem 25 % -Salzsaure und 5 ccm 
30 % -Salpetersaure leicht und vollstandig losen. Der 
bei Spiegeleisen und Ferroniangan hinterbleibende ge- 
ringe braune Riickstand mufs nach dem Umriihren 
langsam zu Roden sinken. Er besteht aus Graphit, 
organischen Yerbindungen, Kieselsaure und einer 
Spur Eisen. Dr. Friedrich C. G. Muller.

Znr gell. Notiz.
Bei dem der vor. Nummer beigegebenen Blalle VI 

(Gaspuddelofen mit zugehorigem Gaserzeuger) ist durch 
ein Versehen des Lithographen versaumt worden, die 
mit dcm Texte ubereinstimmenden Buehstaben ein- 
zusetzen. W ir haben daher eine vervollstnndigte 
Tafel neu anfertigen lassen und ersuehen hollichst, 
dieselbe ais Ersatz fur das Blatt V I zu yerwenden.
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Marktbericłit.

Dusseldorf, den 27. Februar 1886.
In der Lage des Eisen- und Stahlmarktes sind 

Aenderungen, welche irgendwie erwfihnenswerth sind, 
nicht eingetreten; namentlich da auch der Fruhjahrs- 
bedarf dureh den aufsergewOhnlich lang andauernden 
Winter zuriickgehalten wird. Die Erkenntnirs, dafs 
die Industriellen selbst aus eigener Initiative wirk- 
sanie Mittęl ergreifen milssen, welche bezuglich der 
Einsehritnkung der Production bessere Erfolge, ais bis
her yersprechen, briciit sich immer mehr Bahn. Es 
hat sich gezeigt, dafs die frflheren Versufche, auf dem 
Wege der Vereiniguńg dieses Ziel zu erreichen, fehl- 
schlagen mufsten, weil die Grundlagon, auf weichen 
diese Versuche angestellt wurden, nicht zweekmiifsig 
waren. Man hat demgemilfs andere Formen gefunden, 
durcli welche es mOglicli wird, denjenigen, die sich 
zu einer Productionseinschrankung entschliefsen, that- 
sachlicheYortheile, bezw. Entschadigungen zu gewahren. 
Auf diesen Grundlagen haben sich vor liingerer Zeit 
bereits die Drahtindustriellen verstandigt. Seit dem 
15. d. Mts. ist in derselben Weise eine Convention der 
Fabricanten von groben Blechen in Wirksamkeit ge- 
treten, und auch die Producenten von Feinblechen 
sind nunmehr in derselben Weise vereinigt. Weitere 
Conventionen stehen fur andere Zweige der Walz- 
werksindustrie in Aussicht, und so darf man sich 
wohl der Hoffnung hingeben, dafs es diesen gemein- 
samen Anstrengungen gelingen wird, das Angebot 
etwas zu vermindern und dadurch eine Aufbesserung 
der Preise herbeizufOhren. Es bleiht nur zuwunschen, 
dafs diese durchaus gesunde Bewegung nicht dureh 
den Mangel an Yerstandnifs fur das gemeinsame In
teresse seitens Einzelner geslOrt wird.

K o h 1 en und Koks.  Abgesehen von dem 
dureh die wiedergekehrte kalte Witterung bedingten 
orheblicheii Mehrbedarf an Hausbrandkohle, hat sich 
auch in Industriekohle — mit alleiniger Ausnahme 
der Kokskohle — die Nachfrage lebhafter gestaltet. 
Es leidet keinen Zweifel mehr, dafs die dureh die 
Fórderconvention bedingteEinschriinkung der Forder- 
mengen sich mehr und mehr fuhlbar macht. In- 
zwischen hat nun auch der Vorsland des bergbau- 
lichen Vereins den Entwuff eines Yertrags uber Yer- 
Ifuigerung der Convention auf funf Jahre an die Be- 
theiligten anegegeben. Das Zustandekommen dieser 
Yerlangerung, welche dem wesentlich sten Mangel der 
bestehenden Convention abhelfen wurde, erscheint 
gesichert. Die Zechen hal Len in der Regel fur 
Lieferungsgeschafte an ihren ęrhflhten Forderungen 
fest. Jahresabschlusse nach den Rlieinhafen sind zu 
hiłheren Preisen ais im Yorjahre gethatigt worden. 
Momentane Lieferungen werden im allgemeinen von 
den Zechen noch zu den bisherigen Preisen iiber- 
nommen. In Koks ist der Verbrauch im Abnehmen 
begriffen, da einzelne Hochofen bereits ausgeblasen 
sind, das Ausblasen weiterer Hochofen noch zu er- 
warten ist. Indessen wird der Ausfall dureh die Zu- 
nahme des Exports reichlich aufgewogen, so dafs eine 
noch weitere Ausdehnung der YomSyndicat angeord- 
neten EinschrSnkung der Production nicht mehr zu 
erwarten ist.

In inlandischen E i se nst e in en  ist der Markt 
unverandert. In Somorrostro - Erzen lafst sich fur 
grOfsere Partieen das gleiche behaupten. Einzelne 
Ladungen durften infolge der noch weiter zuruckge- 
gangenen Frachten wohl um ein geringes billiger zu 
haben sein.

Roheisen. W ir bemerkten bereits, dafs einzelne 
Hochofen in letzter Zeit ausgeblasen worden sind,

III.s

und dafs man, wenn die Yerhiiltnisse unveriindeii 
fortdauern, das Ausblasen noch weiterer Hochofen 
zu erwarten hal. Diese Mafsregel hat tur Q ual itilts- 
puddeleisen eine festere Gestaltung der Preise zur 
Folgę gehabt. Dennoch ist das Geschaft ais durch
aus still zu bezeichnen. Die Producenten zeigen 
keine Neigung, in ihren Forderungen fiir das II. Quarta! 
nachzugeben, und die Consumenten befleifsigen sich, 
namentlich mit Riiekśicht auf den slets weichenden 
Preis der Warrants, aulserordentlieher Zuriickhaltung. 
In Giefserei-Roheisen hat sich ein weiterer Riick- 
gang der Preise voll/.ogen, da die Nachfrage angesichts 
der unbefriedigenden Beschitftigung auf den Masehinen- 
fttbriken und Giefsereien mehr und mehr abnimmt. 
Es ist ferner nicht zu verkennen, dafs in den hesseren 
Nummern eine sehr erfolgreiche Concurrenz dureh 
englisches Hiimatiteisen gemacht wird.. Eng l i sches 
Giefsereieisen Nr. 3 ist weiter gewieben. Luxem- 
burger E isen erhiilt sich unveriiudert.

Fur S tabeisen hat sich der Marki verschlechtert. 
Nachdem fur den Eisenhalinhedarf erhebiiche Meugen, 
leider durcliweg zu ubermafsig gedriickten Preisen, 
welche sich theilweise auch auf den ubrigen Markt 
verbreitet haben, untergekoinmen sind, wird dringen- 
des Angebot wohl vórab nicht eintreten. Unter den 
Stabeisenfabricanten ist aber neuerdings das Bestreben 
hervorgetreten, eine Convention auf den eingangs er- 
wahnten ralionelleren Grundlagen zu bilden, welche 
voraussiehtlich in den ersten Tagen des Monats Mar/ 
zum Abschlufs gelangen wird. Es ist begrundete HolT- 
nung vorhanden, dafs diejenigen Werke, welche hei 
den friihcr fur die Convention zur Ariwendung ge- 
brachten Principien nicht zum Beitritt zu bewegen 
waren, sich jetzt gleichfalls ansehliefsen werden, und 
dafs dann in der That gunstigere Erfolge zu verzeich- 
nen sein durften.

Bezuglich der B leche  blicken die Fabricanten 
mit grófeerer Zuversicht in die Zukunft, da sie iiber- 
zeugt sind, dafs die gebildete Convention sich wirksam 
erweisen werde. Wie die letzte in KOln stattgehahte 
Submission zeigte, ist der Markt aber derart \ erfahren, 
dafs eine Angabe der Preise unmBglich ist. Hoffent- 
lich wird sich im Laufe des Monats Marz, infolge der 
Wirksamkeit der Gonvention, eine festere Gestaltung 
der Preise ergeben.

In S ta h ld ra ht  sind die Werke noch auf mehrere 
Monate beschaftigt; jedoch ist nicht zu verkennen, 
dafs in der letzten Zeit die Auftrage nicht mehr so reich
lich fliefserr. Es wird diese Erscheinung mit den Yer- 
anderungen in Zusammenhang gebracht, die mOg- 
licherweise am Zolltarife der Vereinigten Staaten vor- 
genommen werden durften. In E isendraht  schleppl 
sich das Geschaft immer noch nothdurftig liin.

Wenn die Werke fur E i senbahnmater ia l  auch 
bezuglich der naehsten Monate noch gut beschŚftigt 
sind, so durfte doch bei dem deutlich erkennbaren 
Streben der Eisenbahuen, nach allen Richlungen zu 
sparen, die Arbeit mit der Zeit knapp werden. Es 
bleibt nur zu wunschen, dafs der beabsichtigle Bau 
von Nebenbahnen mehr, ais es bisher der Fali ge- 
wesen ist, sich bei den Werken in gunstiger Weise 
fuhlbar macht.

Wenngleich einzelne Maschinenfabr iken und 
Giefsereien noch gut und vol! beschaftigt 
sind, so kann man dies im allgemeinen doch nicht 
annehmen. Yicle Werkstatten konnten zahlreichere 
Auftrage gebrauchen; von allen aber wird uber den 
grofsen Preisdruck geklagt.

10
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Die Preise steliten sieli wie folgt:
Kohlen und Koks:

F lam m ko h len .......................5,60— 6,20
Kokskohlen, gewaschen . . . »  4,20— 4,50 

» feingesiebte . . >  - —
Goke fur Hochofenwerke . . » 7,60— 8,40

* * Bessemerbelrieb . . » 8,50—10,00
Erze:

Kolispath................................» 8,50— 9,20
Ger5steter Spatlieisenstein . » 11,50—12,00
Somorrostrof. o. b. Rotterdam . >12,75—13,00
SiegenerBrauneisenstein,phos-

p h o ra rm ........................... » 9,00—10,50
Nassauiselier Rotheisenstein 

mit ca. 50 %  Eisen . . . »  8,50 — 9,00 
Roheisen:

Gicfsereieisen Nr. I. . . . » 54,00—55,00
» II. . . . » 50,00-52,00
> III. . . . »  47,00—49,00 

(Jualitats-Puddeleisen . . . »  42,00—44,00 
Ordinares » . . . . » 38,00—39,00
Bessemereisen, deutsch. Sieger-

liinder, graues................. » — —
Westfal. Bessemereisen . . . » — —
Stahleisen, weifses, unter 0,1 %

Phosphor........................... » 42,00
Bessemereisen, engl.f.o.b.West- 

kitste . . . . . . . .  sb. 43,00
Thomaseisen, deutsches . . J l  39,00—40,00
Spiegeleisen,10—12% Mangan, 

je nach Lage der Werke . » 50,00--51,00
Engl. Giefsereiroheisen Nr, III 

franco Rulirort . . . .  » 49,50—50,00
Luxcmburger, ab Luxemburg . » 30,00—31,00

Gewalztcs Eisen:
Stabeisen, westfalisches . M  95,00— 100,00 
Winkcl-, Faęon-u.Trager-Eisen (Grundpreis) 

zu ahnlichen Grundpreisen 
ais Stabeisen mit Auf- 
schiagen nacli der Scala.

G n iud - 
preis, 

A ufschlage 
nach  d e r  

Scala.

Bleclie, Kessel- J t  — —
» secunda » — —
» diinne . » — —

Draht, Bessemer-
5,3 mm . » 110,00 

» aus Schweifs
eisen, ge-
wobnlicher » 106,00—-108,00 

besondere Oualitaten 5— 10 Mark hober.

Die Berichte uber den e n g l i s c h e n  Eisenmarkt 
lauten sehr ungOnstig. Aus dem Norden von England 
und Cleyelaml wird gemeldet, dafs infolge der bestan- 
dig weichenden Roheisenpreise ein Abschlufs fur Nr. 3
G. M. B . , prompte f. o. b. Lieferung, zu 30 sh. pro 
Tonne stattfand. Von so wenigen Produeenten werden 
Angebote gemacht, dafs es schwer zu sagen ist, wie 
ihre Notirungen slchen. — Auf dem schottischen Roli- 
eisenmarkte zeigt sich niclit die geringste Besserung. 
Obwolil der einheimische Bedarf so sehr gering ist, 
so hat dennoch eine Productionseinschrankung niclit 
stattgefunden, weil die Produeenten sich bis jetzt iiber 
genicinschaftliche Scliritte nicht zu verstandigen ver- 
inochten. AYahrcnd im yorigen Jahr der niedrigstc Preis 
fur Warrańls 40sh. 8'/ad. Cassa Betrug, ist in den letzten 
Tagen ein Geschaft sogar zu 38 sh. gemacht worden. 
In Glasgow fand kur/lich ein Mecting der Roheisen- 
producenten statt, auf welchem die EisenbahntarifTragc 
und andere Punkte, welche die Eisenindustrie des 
Landes beeinflussen, behandelt wurden.

In den V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  von Nord- 
a m e r i k a  sind die Aussichten fur die Eisen- und 
Stahl Industrie’ im allgemeinen gunstig. Man rechnet 
darauf, dafs im laufenden halben Jahr das Geschaft 
weil hesser, ais in der ersten Halfte des Jahres 1885, 
sich gestaltcn werde. Die Roheisenproduction betragt 
15 000 t pro Woche mehr, ais im Herbst, und es 
wird vom Consum alles aufgenommen.

li. A. Burek.

Y ereins-Nachricliten.

Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-lndustrieller.

Bcricht iiber (lic Vor st a ndssit zung toiii 
22. Februar 18S6.

Zur Verliandlung gelangten:
I. Die Tagesordnung der am 27. Febr. statt- 

findenden Ausschufs-Sitzung des Central - Yerbandes 
deutscher Industrieller, welche wie folgt lautet:

1. Genehmigung de sE ta ts  pro 1S85 und Revision 
der R  ech  nun gen pro 1885.

2. Genehmigung der fur die Yerwaltung der Diree- 
torialgeschaftc aufgestellten neuen Gesehafts-
o r d n u n g.

3. Antrag des Elsassischen industriellen Syndicats 
auf eventuelle Unterstutzung einer an den Herrn 
Reichskanzler gerichteten Eingabe, betreffend die 
neue  C l a s s i f i c i r u n g  resp. T a r i f i r u n g  
der  B a u m  wo 11 w a a r e  n.

4. Rescript des Herm Staatssecretars des lnnern, 
betreffend die von dem Yerein zur Wahrung 
der Interessen der chemischen Industrie Deutsch-

lands in Yorschlag gebrachten legislativen Mafs- 
n a h m e n  gegen den Verra th von Fabrik- 
und Ge sc h a f t s ge h e in in i s s en .

5. Die vom Centraiverein der Wollwaarenfabricanlen 
an den Reichstag gerichtete P e t i l i o n  gegen 
E i n f u h r u n g  e ines  W o l l z o l l s .

6. D ie  L a g e  de r  d e u t s ch en  S t r e ichg ar n-  
S p i n n e r e i  und ein hieran sich knupfender 
Antrag der Streicligarn-Spinner aus dem Rc- 
gierungsbezirk Aachen weg en  E r l i d l i u n g  
de r  W  o 11 g a r n z 511 e.

7. Die im Reichstag eingebrachten Antrage, be 
t r e f f e n d  d ie Ausdehnung der Arbeitcr- 
schutzgesetzgebung.

8. Rescript des Herrn Handelsministers, betreffend 
die  H e r a u s g a b e  e i n e r  Zusa mmen-  
s t e l l u n g  de r  de u t s ch en  Schutzmarken 
und W a a r e n z e i c h e n .

9. Geschaftliche Mittheilungen.
II. Die Plenar-Versammlungdes deutschen Handcs- 

tages.
III. Es wird beschlosscn, mit Ablauf des Jahres

1886 einen Zuschufs von 3000 JL  — anstatt wie bis
her 5000 M  — an den Verein deutscher Eisenhutten- 
leute, ais Beitrag fur »Stahl und Eisen«, zu leisten.
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I. Der Yorstand besclilieTsl zu Nr. 3, den dem 
Anscheine nacli berechtigten Forderungen des 
Elsiisser Industriellen - Syndicals nicht entgegen 
zu treten; und

zu Nr. 5 und 6, sich gegen die Einfdhrung eines 
Wollzolles auszusprechen, er kann es aber unter 
diesen Umstanden nicht fpr zweckmafsig er- 
achten, gleichzeitig auftretende, von den Woll- 
industriellen ausgehende Forderungen auf Zoll- 
erhohungen, wic solche in den Antragen der 
Streichgarn-Spinner vorliegen, zu unterstiitzen.

Bezuglich Nr. 4 ist der Vorstand der Ansicht, 
dafs ein Gesetz in der Allgemeinheit, wie es 
von dem Verein der chemischen Industriellen 
beantragt ist, ohne Beeintrachtigung anderer 
bereclitigter Interessen nur schwer durchzufiihren 
sein wurde; er glaubt jedoch, dafs cs moglich 
und zweckmafsig sein wiirde, ein solches Gesetz 
fur das Personal eines Fabricanten, so lange 
sich die Mitglieder desselben in dessen Dienste 
beflnden, zu erlassen.

Zu Punkt 7 ist der Yorstand der Ansicht, 
dafs die Stellung der industriellen Vereine den 
weitgehenden, in die Form von Arbeiterschutz- 
gesetzen gekleideten Forderungen gegeniiber be
reits genugend bekannt ist; er wOnscht vor 
allem, dafs der Central-Verband dahin wirke, 
dafs in diesen wichtigen Fragen ein Zustand der 
Ruhe eintrete, damit zunachst die Wirkung 
der bestehenden, wesentlich im Interesse der 
Arbeiter erlassenen socialen Gesetze, welche 
den Arbeitgebern grofse Opfer auferlegen, beob- 
achtet und festgestellt werden kanne.

Nr. 8; Der Vorstand wOnscht, der Gentral- 
Verband solle dahin wirken, dafs die Zusainuien- 
stellung der deutschen Schutzmarken und Waaren- 
zeiehen in besonderen Banden fiir die verschie- 
denen Industriezweige herausgegeben werden 
mOge und dafs auf diese auch einzeln abonnirl 
werden kOnne.

II. Der Herr Yorsitzende bringt zur Kenntnils, 
dafs am 12. und 13. Mara c. eine Plenar-Yer-

sammlung des deutschen Handelstages stattiinden 
werde. Die Tagesordnung sei sehr umfangreich, 
auch wird eine Aenderung der Statuten vor- 
genommen werden, dereń wesentlichste Be- 
stimmung darauf hinausgeht, dafs den grofseren 
Gorporationen auch gemfifs der hoheren Beitrage 
ein erweitertes Stimmrecht zugewiesen werde.

Der Yorstand wiihlt die Herren S e r v a e s , 
F r a n k ,  R e n t z s c h  und U u e c k  zu Delegirten 
und beauftragt dieselben, sich principiell fur das 
auf der Tagesordnung stehende Branntweinmono- 
pol auszusprechen.

II. A. Jiueck.

Verein deutscher Eisenhiitten leute.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
Tafel, Franz, Director des St. Ingberter Eisenwcrks 

(Gebr. Kraemer), St. Ingbert, bayer. Pfalz.

N e u e M i t g l i e d e r ;
Gjers, John, Ayresome Iron Works, Middlesbrotigh. 
Turk, D., Walzwerksbetriebschef, Dudelingcn, Luxeiu- 

burg.

Zur gefiSlIigen Nacliricht.
Indem ich mir gestatte, darauf hinzuweisen, dafs 

nach § 13 der Yereins-Satzungen die jiihrlichen Ver- 
einsbeitrage pranumerando einzuzahlen sind, ersuche 
ich die geehrten Herren Mitglieder ergebenst, den 
Beitrag fiir das laufende Jahr in der Hćihe von 20 M  
an den Kassenfiihrer, Herrn Fabrikbesitzer Ed, Elbers 
in H a  gen i. W . gefalligst einzusenden.

Der Gescliaftsfilhrer: E . Schriklter.

B uclierscliau.

Ueber die Goldgcwinnung in Californien. Von Pro- 
fessor Dr. E. R e y e r ,  Wien. Sonderabdruck 
aus der Zeitschrift fur Berg-, Hiilten- und 
Salinenwesen. XXXIV.

Eine anziehende und lehrreiche Schilderung auf 
Grund der persónlichen Anschauungen des Yerfassers.

lin I. Abschnitt werden erst im allgemeinen, dann 
im speeiellen die Goldąuarzgange behandelt, ihre 
Geologie, ihr Reichthum und Aufbereitung. Der 
mittlere Reichthum betrug anfangs mehrere 100 M , \ 
sank dann bis auf 60 J t  und heute verarbeitet man \ 
G3nge mit nur 12 J l  per Tonne. Die finanzielle | 
Wirthschaft ist zum Theil ganz toll; ein Beispiel i 
davon; der Gangzug von Bodie wurde 1877 mit \ 
50 000 Actien a 1 $ gegrundet, im Fruhjahr 1878 i 
wurde noch '/'■* t  Zubufse gezahlt, dann traf man 
auf die reichen Mittel und vertheiite, wahrend die 
Actien auf 50 stiegen, im selben Jahre noch 11  ̂
Dividende. Im Deeember 1880 staud die Actie ; 
wiederum 0,1 ■$'.

Der II. Abschnitt bespricht die Goldschuttabla- | 
gerungen, die allen und neuen Waschmethoden und ; 
die Zufflhrung der benOthigten enormen Wassermen- !

gen, welche allgemeines Interesse erregen diirfte. 
In den Jahren 1856 (7000 km), 1858 (9000), 1867 
(9000), 1872 (8000) und 1880 (9000 km) wurden an 
bergmannischen Kanalanlagen die in den Klanuncrn 
angegebenen km Langen ausgefuhrt; seit 1856 nahm 
man Eisenguls-, dann genietete Schmiedeisenriihren, 
mit denen man Heberrohren behufs Ersparung von 
Aqu5ducten herstellte. Die von Schiifsler fur 
Cherokee angelegte 30 zOllige Leitung bildet. ein 4 
km langes Knie (mit s/8" Rlechstiirke) und lialt einen 
Wasserdruck von 270 m aus. Yon Interesse ferner 
ist der Procefs der in der Ebene wohnenden Farmer, 
welche infolge der hydraulisclien Waschen doppelt 
soviel Schutt wie ehedem durch die nat&rlicbe Ero- 
sion einpfingen, gegen die Bergleute, und welcher zu 
Ungunsten der letzteren entscliieden ist.

Hinsichtlich der Production wird bemerkt, dafs sie 
in den 50 er Jahren meist200 Millionen gewesen ist, in 
den 60 er Jahren sank sie auf 100 Millionen und ist heute 
50 Millionen Mark jahrlich. Sie ist ubereinstimmend 
mit den australlschen Yerhaltnissen seit jeher p a s s i v  
gewesen. Anfangs der 1850 er Jahre waren filier 
60 bis 100 000 Mann in den Goldbergwerken und 
Waschen Galiforniens bes«haftigt, auf den Mann ent-
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flelen jahrlich nur 2 bis 4000 M , was boi einem 
Tagelohn von 16 bis 32 J l  ein arges Deficit bedentet; 
Mitte der 1860 er Jahre lieferte der Quarzbergbau per 
Mann nahe an 4000 -//, tlie Wasehen entsprechend 
weniger (bei einem Tagelohn von 10 bis 12 Jt ), 
also abermals ein Okonomischer Schaden. Es erklurl 
sieli dies dadurch, dafs ein partr Dntzend Werke die 
Hauptmasse des Goldes produciren, reichen Gewinn 
machen und den Marktpreis bestimmen. Durcli den 
Erfolg derselben verlockt, werden zahllose abnliche 
Unternehmungen gegrundet, die nach ErschOpfung 
der Gelder zusammenkrachen. Einer gewinnt viel, 
Hunderte vcrlieren etwas. „Darnin ist die Goldpro- 
duction der Erde im grofsen Ganzen unokonomisch 
gewesen, und das Gold ist aus diesem Grunde ein 
Artikel, weicher u n te r  den Se 1 bs tk os len auf 
dem Weltmarkte verhandelt wird. So wird es bleiben, 
so lange die Goldproduction nicht wenigstens in den 
wichtigstens Goldlandern vom Slaate geregelt oder 
ganz verstaallicht wird/

Es bedarf wohl keines Ilinweises, dafs die Schrift 
fur das Studium der Wahrungsfrage nicht ohne Be- 
deutung ist.

Bericht iiber die Fortuchritle der Eisenhiiltentechnik 
im Jahre 1883. Ncbst einem Anhange, enthal- 
tend die Fortschritte der iibrigen metallischen 
Gewerbe. Yon A n i o n  R i t t e r  von  Ker- 
p e l y .  20. Jahrgang. Mit 10 lithographirlen 
Tafeln. Leipzig, bei Arthur Felis.

Ais wir in der Marznummer vor. J. das Erscheinen 
des Kerpelyschen Compendiums fur die Jahre 1881 
und 1882 ankundigten, bezeichneten wir es ais einen 
Nachtheil, dafs derselbe im Wettrenńen in bezug auf 
die Zeit um einige Liingen zuruckbleibe. Wie der 
vorliegende Band beweist, scheinen Verfasser und 
Herausgeber bemuht zu sein, diesem llehelstande ab- 
zuhelfen, zunachst dadurch, dafs der Bericht den 
Zeitraum von nur einem Jahre umspannt, danu aber 
auch dadurch, dafs seit dem Erscheinen des lelzteii 
Rehchtes noch kein Jahr vergangen ist.

lin ubrigen ist das Werk im gleichen Sinne wie 
die friiheren Bandę fortgesetzt. Die steigende Beach- 
tung, dereń die Zeitschrift »Stahl und Eisen* sich erfreut, 
findet durch ihre hiiufige Anfiihrung beredten Aus- 
druck.

The Journal o f the Iron and Steel Institute, Nr. 2, 
1885.

Der eben erschienene Band enthalt die Yerhand- 
lungen des vorjahrigen Herbstmeeting in Glasgow. Die 
dort gehaltenen Yortrage nebst Mittheilungen uber 
die bcsuchten Werke sind unseren Lesern theils durch 
den Bericht von li. M. Daelen, theils durch die 
Wiedergabe der einzelnen Yortrage an anderer Stelle be-

kannl geworden, so dafs wir auf ein weiteres Eiu- 
gehen auf dieselben an dieser Stelle verzichten kOnnen. 
Neben der Oblichen ltundsehau uber das Eisen- und 
Stahlgewerbe der aufserenglischen Lander und aufser 
der Mitgliederliste ist dem Bandę das Facsimile eines eng
lischen, aus dem Anfang des vorigen Jahrhunderts 
herruhrenden Schriftchens beigegeben, das in derThat 
hohes historisches Intcresse besilzt. Sein Titel ist: The 
Inlerest of Great Britain, in Supplying Herself willi 
Iron: Impartially Considered. Der unbekannle Ver- 
fjisser selzt zunachst in kurzer Darstellung die dama- 
ligen Ansichtcn iiber die Eisenerzeugungsmethode aus- 
einander: natflrlich kann er gutes Schmiedeisen nur 
im Holzkohlenfeuer darstellen, \vahrend er bei der 
Stahlerzeugung gelasseti aussprieht, dafs das schwe- 
dische Eisen (Swedish Orground Iron) nicht das besle 
Materiał sei, welches sie fur diesen Zweck bekommen 
kOnnton, indem der deutsche Stahl das englische Er- 
zeugnifs bei weitein ubertreffe (vastly excelling). Der 
Mann ist offenbarehrlicher gewesen, ais diejenigen seiner 
Nachkommen sind, welche lediglich aus Brodneid 
Skandalgeschichten wie die in der Tagespresse erOrterte 
Lieferung von deutschen Panzerschiffen nach China 
und von Bajonetten und Siibeln fur die englische Armee 
anzuzetteln sich nicht scheuen.

Die Eisenerzeugung bildet aber nur die Einleitung 
zu einer Jeremiade uber die Geschitftslage und im 
besonderen zu einer Bcsprcchung der Gefahren, mit 
welchen er den Forlbestand der englischen Eisenwerkc, 
denen es dainals anscheinend schlecht ging, durch die 
weitere Entwicklung der Eisenwerkc in Amerika, na- 
menllich in Neu-England bedroht erblickt. Er deutet 
darauf hin, dafs die Amerikaner sich in diesem Falle 
mit allen diesbezftglichen Erzeugnissen, welche sie zur 
damaligen Zeit von Grofsbritannien bezogen, selbst ver- 
sorgen wurden, und dafs dieselben in zukunftiger Zeil 
auf Grofsbritannien nicht mehr Hiicksicht nehmen 
wurden, ais dies bereits dainals seitens der Bewohner 
dieses Landes hinsiclitlich der Geburtsstatten ihrer 
sachsischen Vorfahren der Fali war. Das scliwedische 
Eisengewerbe, das damals in hoher Bluthe stand, li3.lt 
er fur eher befahigt, dem amerikanischen W'ellbewerb 
entgegen zu treten, ais das englische.

Schlagicetłer und kein Ende der Forschmg. Ein 
Beitrag zur Selilagwetterfrage aus der Praxis 
fiir• die Praxis. Yon B. Otto.  Berlin, bei 
Jul. Springer. Preis 2.40 <J6.

Inhalt: Das Grubengas; den Gasaustrilt begiin- 
stigende Einflusse; allgemeine Yentilation; Sonder- 
Ventilation; die Wettermengen; die Abbanweisen; 
die Beleuchlung; die Schiefsarbeit; der Kohlenslaub; 
das Grubenpersonal; Ruckblick. Yon hislorischem Ge- 
sichLspunkte aus ist das Schriftchen hOchst beachtens- 
werth.
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