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Alte und neue Hochsclmlen.

ie Heidelberger Festklange liaben in
ganz Deutschland, wund selbst iiber
dessen Grenzen liinaus, freudigen

Widerhall gefunden.

Unter allen Berichten, die wir lasen, gefielen
uns ant besten diejenigen yon Pierre Giflard im
Pariser »Figaro®. Einem Auslander, namentlich
einem Yollblutfranzosen, mufs es sehr schwer
fallen, sich in die Eigenart deutschen Studenten-
lebens zu finden, welches im vollsten Gegensatz
zum Treiben im guartier latin stebt und das —
man mufs gerecht sein — nicht nur Lichtseiten,
sondern auch Schaltenseilen bietet. Einige Be-
richterstatter konnten sieli deshalb das billige
Vergniigen nicht yersagen, aus Deutsehthumelei,
Rauflust, Biertrinken und Schwarmerei ein Zerr-
bild zu schaffen, das sie den glaubigen Lesern
ais wahrlieitsgetreues Konterfei unserer Musen-
stihne darboten. Die Muster sind alt und wer-
den immer wieder aufgefrischt. ,Die Deutschen
und gute Hallung? Man glaube das nicht! In
zwei Tagen habe ich 23 junge Dr. Faust zahlen
konnen, die unter dem blauen llimmelszelt ihren
verliebten Gretchen Treue schwuren und sich
dabei ruhig in die Firiger schneuzten .... Es
ist buchstablich wahr — die Sclmupftiicher sind,
wie es scheint, allzu neumodisch fur solche
Spartialen,” so schrieb Louis Bresson im »Evéne-
ment« vor einigen Jahren, ais er auf dem Eilzug
von Paris nach Moskau zur Kaiserkronung durch
Deutschland fuhr, und ganz ahnlich lauten dies-
mal wieder desselben Blattes Schilderungen aus
Heidelberg.

Auch den Berichterstatter des »Figaro« beriihrt
Manclies fremdartig, aber redlich bemiiht er sieli,

X6

in das Wesen der Sache zu dringen, sogar bis
zum zwolften Scboppen Bier bringt er es ohne
iible Folgen. ,,So gut ich konntc, habe ich yon
dieser gliinzenden Woche Rechenscliaft gegeben,
wo die der Wissenschaft gezollten Ehrenbezeu-
gungen sich mit dem Gaudeamus der den Stu-
denten so wetihen Schenken verbanden. Alles
das liegt wolil ganz aufserhalb unserer franzosi-
sclien Sitten, aber wir sind nicht allein in dieser
Weil. Dergleichen Entfaltungcn lehren uns, dafs
man das nicht vergessen darf,“ sagt er und
riihnit an einer andern Stelle die Rulie und Ord-
nung, das gesiltete Betragen der aus allen Welt-
gegenden zusammengestromten Menge und fragt,
ob das auch vielleicht in seiner lleimath mog-
lich gewesen: ,Man wird mir antworten, dafs
die ewige Unbotmafsigkeil den Grund unseres
Nationalgeistes bildet, aber der Vergleich mit
diesem weisen und keineswegs schreilustigen
Volke ist nicht zu unseren Gunsten.*

Piiickhaltlos wird das Schoing, Erhabene des
Festes, die Lust und Freude, die Herrlichkeit des
Schauplatzes und die liohe kiinstlerische Weihe
des geschicbtlichen Zuges anerkannt. Vieledeutsclie
Zeitungsschreiber konnen daran ein Vorbild neli-
men, denn den Ghauvinismus trifft man in seiner
widrigen Gestalt nicht nur jenseits, sondern aucli
diesseits des Piheins.

Wenn eine Lehranstalt 50(7 Jahre lang das
geistig Hoéohste ihrer Zeit yertrat, heute noch
bluht und in den Augen der Weit ebenso stolz
wie ehemais dasteht, so miigen wir mit Recht
jubeln und die Alma mater ais Haupttragerin
menschlicher Bildung ruhmen. Die Universitiiten
geniefsen jedoch nicht mehr allein des ehren-
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vollen Namens der llochschuleri, haben vielmehr
in den Polylechniken einen Nebenbuhler erhalten,
auf iWelchen sie noch wohl mit einer gewissen
mitleidigen Herablassung blicken, und da darf
man fragen, werden dic technischen Hochsehulen
sich dereinst zur Ebenbiirtigkeit erlieben, wird
nach 100 oder 500 Jahren eine derselben ein
iithnlichcs Fest wie die Ruperto mCarola feiern?
Wird ihr erster Rector gleich dem ehrwfirdigen
Marsilius im fesllichen Zuge wandeln, anstatt des
weiten Talars mil Fraek und Cylinderhut be-
kleidet und geschmuckt mit einer bescheidenen
Klasse des betreffenden Landesordens?  Dann
kommen vie)leicht die Zuschauer aus der Ferne

nicht auf langsamer Eisenbahn heran, sondern
segeln mit Windeseile durch dic Liifte und
spotteln iiber die lieuligen Trachten und Sitten.

Unsere Erwartungen gehen weiter.

Die Zukunfl wird die trennende Kluft zwischen
klassischer und realer Biklung fiberbrucken, zu-
erst in einem vernunftigen Ausgleich zwischen
humanistischem Gymnasium und Realschule. Die
Losung dieser Frage bedingt ais nothwendige
Folge Schaffung einer einheitlichen Hoclischule,
einer wahren Universitas fiir alle gelehrlen Stande.
Die jelzigen Universitiiten besitzen Anatomien,
Kliniken, nalurwissenschaftliche SammInngen, phy-
sikalische und chemische Laboratorien, Slern-
warlen u. s. w. vom grofslen Umfange. Kann
man diese nicht durch Zeichen- und Constructions-
siile, Mustersammlungen fiir Architekten, Ingenieure
und Mechaniker erganzen? Der allgemeine mathe-
matische und nalurwissenschaftliche Unterrichl

wiirde gemeinschaftlich, der eigentliche Facli-
unterricht dagegen getrennt erlheilt. Professoren
selien ihre Versetzung von technischen lloch-

schulen nach Universitaten und von einer kleinen
Universilat nach einer grofseren ais Befiirderung
an. Dic hervorragendsten Malhematiker, Astro-
nomen, Physiker und Chemiker der Neuzeit lelirten
und lehren an besuchten Universil;iten, wir er-
innern an Gaufs, Wohler, Liebig, Bunsen, Helm-
hollz, Hoffmann, Glausius nebst vielen anderen,
und gerade der auf diese Wissenschaften beson-
tlers augewiesene Techniker soli des fordernden
Einflusses der Spitzen seiner Hujfsfaelier ent-
behren?  Sachlicli bietet eine Verschmelzung
wenig Schwierigkeiten; zur jelzigen Studenten-
zalil der Universitalen wurden nur etwa 10 bis
15 fi hinzukomrnen, denn mehr bctriigt der Be*
sucli der Polylechniken nicht, von denen iiber-
haupt ein Theil kaum lebensfahig ist und sicher
mit der Zeit verschwindcn wird. Warum soli
ein Redtenbacher, Grashof, G. Schmidt, Tunnei,
Karmarsch, Zeuner, Reuleaus, Weisbach, Wed-
ding nieht ebenso gut an einer Universiliit
lehren kormen wie ein Yangerow, Gervinus,
llaufser, Yirchow, Moinmsen, Gneist?
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Unsere Herren Assessoren sind nach einer
merkwiirdigen Staalsordnung zu Allerlei berufen,
wovon sie platterdings nicht das Geringsle lernen,
so z. B. zur Verwaltung der Eiscnbahnen, deren
Erfindung und Ausbildung lediglicli der Technik
zu danken ist. Tiichtige Ingenieure in Verbin-
dung mit klugen Kaufleuten haben dic Eisen-
bahnen auf die hohe Stufe ihrer heutigen Ent-
wicklung gebraclil; Latein, Gricchisch, Pandekten,
Instilutionen, Rechtsgeschichle, Landreehl, Gode
Napoleon, Straf- und Givilprocefsordnung u. s. w.
sind ganz unbetheiligt dabei, aber auf keiner
Universiliit wird ein Collegium iiher Eisenbahn-
Bau oder -Betrieb gelesen. Wenn wie bisher
Juristen hauptsiichlich die hoheren Stelien des
EiSenbahnwesens einnehmen sollen, so w”erden
dieselben auf die Dauer einer gewissen technischen
Vorbildung nicht entbehren konnen.

Die bose Welt behauptet, unsere Durchschnitts-
mediciner bekummerten sich um Physik und
Chemie gar wenig. Vom Zukunftsarzl wird man
das aber sicherlich verlangen, dalier eingehende Be-
schiiftigung mit diesen Wissenschaften gebolen sein.

Wir sehen, dafs iiberall die Nothwendigkeit
bervortrilt, in die cliinesische Mauer der Univer-
sitaten Bresche zu legen, reale und technische
Dinge in den Bereicli ihrer Thatigkeit zu ziehen.
Andererseits macht sich bei den technischen
Hoehschulen ein almliches Bedurfnifs nach ent-
gegengesetzter Richtung geltend. Das engbe-
grenzte Gebiet des Fachsludiums geniigt nicht
mehr, man verlangt nach Vortriigen iiber Volks-
und Staatswirthschafl, Handelsrecht, Gewerbe-
ordnung, Gescliichte u. s. w. Eine einheilliche
Hoclischule beseitigt alle Liicken, befriedigl siimint-
liche Wiinsche. Den vier allen Facultaten wiire
ein  wenig Durchkneteu mit jiingerem, frischem
Sauerteig hochst erspriefslich, uns Technikern
ein Hauch der einst wellbeherrschenden huma-
nistischen Richtung auch keinesw'egs scliadlicli.

Hochgestellte Staatsleute haben die erziehende
Seite des deulschen Sludentenlebens, namentlich
der Verbindungen, liervorgehoben und sind selbst
flotte Corpsburschen gewesen. Die Polytechniken
bieten in dieser Beziehung nur einen blassen Ab-
klatsch der Universitsten, wahrend auf einheit-
licher Hoclischule die Sohne vernioglicher In-
dustrieller bei Schwaben, Saxo -Borussen, Van-
dalen, Westlalen, Pfalzern und anderen statl-
lichen Gorps richliges Benehmen und »Comment«
an der Urcpielle griindlich lernen konnten.

lloffen wir, dafs bei der tausendjahrigen
Jubelfeier der ehrwiirdigen, beruhmten Ruperto-
Carola alle wahren Waissenschaften eintrachtig,
ohne Mifsgunst und Ueberhebung, yertreten sein
werden, gleichgiiltig ob reale oder ideale, wenn
sie nur des Menschen Loos verbessern und ver-
edeln. S.
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Project zu einem Panzcrplattcn-Walzwerk.

Entworfen von der Markischen Maschinenbau-Anstalt vorm. Kamp & Co. in Weller a, d. Ruhr, Westf.

(Mit Zeichnungen auf Blatt XXVIII und XXIX.)

Das Project des auf Blatl XXVIII und XXIX
dargcStelUen Panzerplatlen -Walzwerks vcrdankt
seine Entstehung einer Aufgabe, welche der
Markischen Maschinenbau - Anslalt von einem
grofsen Eiscn- und Stahlwerke des Auslandes
geslellt worden ist. — Bisher hal die zienujch
umfangreiche und zeilraubcndc Arbeit einen Er-
folg fur dic Firma nicht gehabt.

Nach der uns gestclltcn Aufgabe sollte das
Walzwerk* liauptsachlich dazu dienen, Panzer-
platten bis zu 10 000 kg Gewicht und 0,100 m
Dicke aus Marlinstahlbloeken herziistellcn; es
sollte ferner so eingerichtct sein, dafs dasselbe,
wenn auch nur vorlaufig, durch Einsetzei von
Verticalwalzen dazu dienen konnte, conische
Stahlblocke seitlich parallel beizudriicken; die
Minimalbrcite sollte 0,600 m betragen.

Es liegt auf der Hand, dafs dadurch dic
Construction nicht allein selir erschwert wurde,
sondern dafs auch ein derartig combinirtes Walz-
werk unmoglich in vcrniinftiger Wcise ausgenutzt
werden kann. Es wurde deslialb auch der zwcite
Theil der Aufgabe daliin aufgefafet, dafs derselbe
spaterhin einem besonderen Walzwerke {ibcrlragen
und nur vorlaufig berucksichtigt werden sollte;
imtnerhin fuhrte derselbe jedoch fiir den Con-
structeur eine bedeutendc Erschwerung herbei.

Das eigentlichc Walzwerk ist ais schwercs
Universalwalzwerk construirt mit horizontalen
Walzen von 1,000 m Durchmesser, 3,200 m
*Ballenlange; sow®hl auf der Vorderseile ais auf
der Riickseite befinden sich vcrticale Walzen,
welclic in bekannlcr Weise vom Kaminwalzgerust
aus mittelst Stirnrader und conischer Rader aus
Stalil angetrieben werden. Da darauf Bedacht
genommen werden mufste, dafs die verticalen
Walzen leicht entfcrnt werden konnten, so sind
die aufscren Fiihrungsbalken fur die Lager der-
selben in Hohlgufs und Stali! gedaclit und durch
durchgehende starke Scliraubcn mit den Walz-
standern verbunden. Werden diese Scliraubcn
herausgenommen, so konnen die aufscren Balken
und dic verticalen Walzen mit ihren Lagcrn ent-
fernt werden, wahrend dic inneren Balken sitzen
bleiben und ais Distanzschraubcn zw'ischcu den

beiden Walzstandern dienen. Nach Entfernung
der vertiealcn Walzen lassen sich zwei horizonlalc
Léitrollcn einlegen und dadurch der Rollgang des
Walzwerks vervollstandigen. Es ist hier zu be-
inerkcn, dafs diesen Lcitrollen eine zweektnafsigcre
Lagc hatte gegeben werden konnen, wenn dic
verticale.n Walzen hatlen unberiicksiehtigt bleiben
konnen.

Dic Anstellung der Druckschraubcn fiir die
horizontalen Walzen ist mittelst einer Kklcincn
ReversirmaSehine bewcrkstelligt, welche ilire ICraft
mittelst einer Kette auf dic Stcllvorrichtung iiber-
tragt; dic Anstellung der Druckschraubcn fiir die
yerticalen Walzen geschicht von Hand und zwar
wahrend des Walzens nur auf je einer Seite.-

Eine ganz besonderc Aufmcrksamkeit mufste
dcm Rollgang zugewendct werden, da derselbe
fahig sein mufste, nicht allein die schwcren
Blockc zu transportiren, sondern auch die beim

Walzen entslehendcn Stofse auszuhalten. Es
wuracn deslialb die schr starken Rollen mit
kraftigen Wellen ausgeruslet und der Antrieb

derselben zur Halfte von der einen, zur lliilfte
von der andern Seitc bewcrkstelligt. Dadurch
wurde es moglich grofse schwcrc Schragradet
zum Betriebe anzuwenden, dic aufserdem in
Stahlgufs gedaclit waren. Diese Rader wurden
so wcit von den Rollen cnlfernt gclegt, dafs
zwischen Radern und Rollen eine starke Plattform
von 2,500 m Breite angebracht werden konnic,
die, durch starke Bocke untersttitzt, so stark ist,
dafs der Btock, im Falle er durch jrgend einen
Zufall von den Rollen ablauft, hier Untcrstiitzung
finden kann. Die Plattformcn dienen aufserdem
zur Aufnahme der das \Valzwerk bedienenden
Arbciter; zum Schutzc dieser Arbcitcr sind sammt-
liclic Rader durch einen Schirm uberdeckt.

Grofser Werth wurde seitens der Auftraggeber
darauf gelegt, den Biock wahrend der Walzarbeit
in horizontaler Richtung nicht allein um kleine
Winkel, sondern bis zu 90° zu wenden. Um
dies bewerkstelligen zu konnen, wurden vier
hydraulisclie Prefscylinder angebracht, deren Stalil-
plunger oben conisch auslaufen. Denkl man sieli
das Walzstuck durch einen dieser Kolben ein-
seitig etwas w-eniges von den Rollen abgehoben

* Ich liabe bisher ilerartige nicht ausgefulirtgind dann den Rollgang langsam in Bewegung

Projecle nicht der Ocffuntlichkeit fiherpeben, und
wenn es diesmal ges$chieht, so folge ich darin ledig-
lich dem Wunsche des Herrn E. SchrOdter, der die
Arbeit bei uns gesehen hat und dieselbe nicht gern
m unseren Mappen begrabeti wissen wollto. AT

gesetzt, so wird sieli die Plalte um diese Spitze
drehen. Es wird Aufgabe des Maschinislen sein,
von den vier Spitzen jedesmal diejenige auszu-
suchen und anzuwenden, welche dem beabsich-
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ligtcn Zwecke ani besten entspricht; es ist aber
klar, dafs durch Anwendung verschiedener Spitzen
und durch Riick- und Vonvartsfahren die Platte
nicht allein jeden Winkel gegen die Walze an-
nehmen, sondern auch parallcl mit der Walze
auf dem Rollgang verschoben werden kann.

Einen Haupttheil der Aufgabe bildete die
Vorschrift, die Platte oder den Btock auch in
verlicaler Richtung wendcn zu konnen, derart,
dafs die Platte vollstandig umgekehrt, also dic
obere Seite nach unten gelegt werden konnte.
Es wurde diese Vorschrift ganz besonders betont,
da es nur dadurch moglich werde, sich von der
vollstandigen Untadelhaftigkeit des Walzstuckes
zu iiberzeugen. Selbstrcdend sollte diese Mani-
pulation rasch von statten gehen.

Es wurden zu diesem Zwecke vier hydraulische
Cylinder auf einem Blcchgeriist iiber dem Walz-
werk projectirt; zwei und zwei Plunger wirken
zusammen auf eine geineinschaftliche Kette, so
dafs also zwei Schlingen entstehen, welche durch
die Zwischenraume des Rollganges durchhangen.
Dcnkt man sich die Schlingen durch Haken aus-
einander geiialten, so kann das umzuwendende
Stuck mittelst des Rollganges in diese beiden
Schlingen eingefiihrt werden, wobei nur darauf
geachtet werden mufs, dafs der Schwerpunkt
ziemlich genau in der Mitte zwischen beiden
Schlingen zu liegen kommt. Vor Beginn der
Manipulation mogen die beiden linksseitigen Plun-
ger nahezu ihren hochsten Stand, wie punktirt,
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September 1886.

" die beiden reclitsseitigen dagegen ihren tiefsten
Stand einnehmen. Wird nun Druck gegeben, so
hebt sich das Walzstiick zupachst gleichmiifsig
in die Hohe, bis die linksseitigen Kolben ihren
hochsten Stand erreicht haben; alsdann gehen
die reclitsseitigen Plunger weiter und w'enden
nunmehr das Stiick um 90 °, so dafs dasselbe
sich vertical stellt. Lafst man nun beide links-
seitigen Plunger sinken, so wendet sich das Stiick
um wcitere 90° und sclnvebt wieder in geringer

Hohe iiber dem Rollgang; mittelst aller vier
Plunger kann dann zuletzt das Stiick wieder
sanft auf den Rollgang aufgelegt werden. Wie

das Stiick mittelst des Rollganges nunmehr aus
den Schlingen ausgefahren und die Ketten
durcli Hochstellen sammtlicher vier Plunger aus
dem Bereiche der Rollen gebracbt wird, bedarf
weiter keiner Erklarung. Samiritliche acht Stiick
hydraulische Cylinder werden von einem gemein-
schaftlichen Steuertisch aus dirigirt; neben diesem
Sleuertisch befindet sich die kleine Zwillings-
Reversirmaschinc, welche den Rollgang antreibt.
so dafs der Maschinist sowohl die Maschine ais
den Sleuertisch bedienen kann.

Zum Antriebe des ganzen Walzwerks wurde
eine Reversirmaschine projectirt mit Dampfcylin-
der von 1,200 m Durchmesser, 1,250 m Hub
mit einem Uebersetzungsvcrhaltnifs in den Stirn-
radern von 1 :2,5. Die Stirnrader sollten Winkel-
ziihne erhalten und aus Stahl angefertigt werden.

Wetter, im August 1886. Alfred Trappen.

Ueber Darstellullge sclimiedbaren Eisens aus (len Erzen.

Von A.

Jahrtausende hindurch kannten die Volker
der Erde nur eine Eisengaltung: schmiedbares
Eisen, welches aus Erzen erzeugt w’urde. In
den meisten Landern dienten niedrige Schacht-
ofen zur Darstellung desselben. Sie wurden
mit Kohlen gefiillt, das Erz darauf gebracht,
dann liefs man die Kohlen niederbrennen, sei
es bei naturlichem Luftzugc, sei es — bei den
mehr vorgeschrittenen Vdlkern — unter Anwen-
dung eines Geblases; am Boden des Ofens fand

sich alsdann das »Stiick« und die Schlacke,
letztere reich an unreducirtcm Eisen. Wollte
ingn  Stahl erzeugen, so bedurfte man einer

grofseren Menge von Kohlen und reinerer, wenn
moglich rnanganhaltiger Erze, die Schlacke aber
war. eisenarmer. Dic hier und da vorgefundenen
Spuren  einer uraltcn  eisenhuttemnannischen
Thiitigkeit zeigen uns, dafs im grofsen und
ganzen das Yerfahren damals das riiimliche war
wie noch heute bei den Naturvolkern; vorge-

Ledebur, Professor an der Bergakademie zu Freiberg in S.

fundene Stiickofen aus der Romerzeit besitzen
eine aufserordentliche Aehnlichkeit mit den Stiick-
ofen, wie sie noch in der Jetzlzeit von den
Eingeborenen Ostindiens, Innerafrikas und anderer
Lander zur Eisendarstellung benutzt werden.
la den Einzelheiten des Ofenbaues und des Be-
triebsverfahrens wird man natiirlich zahlreiche
Abweichungen auffinden konnen; das Wesent-
liche des Verfahrens aber ist iiberall in der
namlichen Weise ausgebildet worden, auch wenn
die verschiedenen hier in Betracht kommendeti

Volker niemals miteinauder in Beriihrung ge-
kommen sind.

Nur im ersten Augenblicke kann viclleicht
dieser Umstand auffallig erscheincn. Die Natur

hat ihre Gesetze aufgestellt, auf denen auch die
Abscheidung des Eisens aus den Erzen beruhl.
Der Umstand, dafs die Eisenerze in chemischcr
Beziehung sammtlich insofern Uebereinstimmung
zeigen, ais sie ausnahmslos Eisensauerstoffver-
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bindungen sind, und dafs don Naturvolkern nur
ein einziger zur Zerlegung dieser EisensauerstolTver-
bindungen gceigneter Korper, die Holzkohle, zur
Verfugung steht, diese Zerlegung aber nur in
ziernlich bober Temperatur moglich ist, schlofs
von vornherein eine grofse Mannigfaltigkeit der
Melboden zur Eisendarstellung aus. Je ein-
facher die fiir den Betrieb zur Bonutzung stehen-
den mecbanischen Hiilfsmittel waren, desto
grofser mufste die Uebereinslimmung hinsichllieh
der Ausfuhrung des Verfahrens sein.

Sowohl die erwiilmten Schacbt- oder Sliick-
¢ifen ais die bei einigen Volkern eingefiihrten
Rennfeuer werden urspriinglich aus der aller-
rohesten Form der Eisendarstellung hervorge-
gangen sein: einer flachen Grube, in welcher
ein mrichtiges Holzkohlenfeuer entziindet wurde,
um dann eine kleinc Menge Erze in demselben
niedcrschmclzen zu lassen. Man fand, dafs fur
eine regelmafsige Eisendarstellung eine Umfassung

des Feuers zweckmafsig sei, dafs aber eine
Yerbrennung innerhalb derselben nur stattfmden
konne, wenn unten Luftlocher angebracht und

der Durchmesser nicht zu reicblich bemessen
war; so entstand der Stuckofen mit natiirlichem

Luftzuge, wie er noch jetzt hier und da bei
Naturyolkern im Gebrauche sein soli. Das
Herausholen des »Stiicks« aus einem engen

Ofen aber ist immerhin urnstandlich und bei
unvollkommener Einriclitung des Ofcns jedenfalls
nicht ohne haufige Beschadigung desselben zu
bewirken; so wird man es, nachdcm man Ge-
blase erfunden hatte', vielfach bequemer gefunden
haben, die Feuereinfassung niedrig und weit im
Durchmesser zu bauen, so dafs man von oben
ber leicht bis auf den Boden gelangen konnte,
und den Wind durcli eine geneigte Diise uber
den Rand hinweg in die Kohlen zu fiihren; und
es entstand das Rennfeuer, wahrend man ander-

warts dic Stuckofen mit Luftzufuhrung von
unten beibehielt, durch Anwendung eines Ge-
blases aber die Moglichkeit erlangte, sie hoher

und weiter ais frither zu bauen.

Ais man nun in den grofseren mit Geblase
betriebenen Stuckofen zufalligcrweise einmal das
Verhaltnjfs des BrennstofTes zum Erze etwas
zu reichlich nahm oder auch vielleicht versuchen
wollte, den Stuckofen ununterbrochen zu betrei-
ben, indem man frische Holzkohlen und Erze
nachschiittele, erhielt man Roheisen. Jedenfalls
ist die Erfindung der Roheisendarstellung nicht
ein einziges Mai, sondern verschiedentliche Mate
gemacht worden; schon Aristoteles erwahnt, dafs

mitunter bei der Eisendarstellung vollstandig
iliissiges Metali erfolge, welches erst durch
wiederholtes Umschmelzen brauchbar werde;

und in den alten Schlackenhalden Kitrnthens
sind verschiedentlich Roheisenstiicke gefunden
worden. Eine regelmafsige Roheisendarstellung
aber konnte erst Platz greifen, ais man ge-
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lernt halle, das Roheisen zu Gufswaaren zu
verarbeiten.

Der Umstand aber, dafs in der Giefserei
eine grofse Menge von Abfrillen enlstanden, und
dafs auch nicht alles gew'onnene Roheisen sich
stets Yergiefsen liefs, zwang zu Versuchen, das-
selbe durch einen Umschmelzprocefs zu »reinigen«
und dadurch in schmiedbares Eisen zu verwan-
deln.  Unbekannl mit den chemischen Eigen-
thumlichkeiten der Eisensorten und Eisendarstel-
lungsmethoden, betrachtete man auch die Ab-
scheidung des Eisens aus den Erzen ais eine

Art von Reinigungsprocefs der letzteren; es war

natiirlicli, dafs man Yersuclite, dieselben Oefen
und die gleichen Arbeiten fiir dic Yerarbeitung
des Roheisens zu benutzen, welche bis dahin
fiir die Erzverarbeitung gedient hatten. Ais

wenig geeignet erwies sich der Sliickofcn ; voll-
kommen gelang das Verfahren bei wiederholtem
Umschmelzen im Rennfeuer. Dieselben Vorrich-
tungen, welche bisher einem Reductionsprocesse
gedient hatten, wurden nun fiir den Oxydations-
procefs benutzt. Dafs dieses moglich war, kann
nur im ersten Augenblicke iiberraschen. Jedcr
Eisenhtittenmann wird die Erkliirung dafiir leicht
finden. Da man aber den Unterschied in dem
chemischen Verlaufe des Processes, je nachdem
man Roheisen oder Erze ais Materiat henutzte,
nicht kannte, behielt man dieselben Benennungen
fiir die allgemeinen Vorgangc bei beiden Ver-
fahrungsweisen bei; Frischen hiefs allgcmein die
Darstclluug sclimiedbaren Eisens, und erst in
neuester Zeit liat man mehr und mehr diese
Bezeichnung auf die Verarbeitung von Roheisen
auf schmiedbares Eisen beschrankt.

Je mehr der Hochofenbetrieb vervollkommnet
wurde, desto vortheilhafter fand man es, erst
die Erze auf Roheisen zu verarbeiten und dieses
in schmiedbares Eisen umzuwandeln, ais den
alteren und scheinbar einfaeheren Weg der Dar-
stellung sclimiedbaren Eisens aus den Erzen ein-
zuschlagen.  Bekanntlich ist in der Jetztzeit
dieses sogenannte unmittelbare Verfahren der
Eisendarstellung auf wenige Landerstriche be-
schrankt, wo der Eisenbedarf nicht grofs, die
Kosten fiir Brennstoff und Erze niedrig sind.

Dennoch haben die Yersuche und Yorschlage
zur Einfiihrung neuerer, zweckmafsigerer Ver-
fahrungswreisen zur Darstellung sclimiedbaren
Eisens aus den Erzen nicht aufgeliort. Jedes
Jahr bringt Berichte iiber solche neue »Er(in-
dungen*, mitunter in so gliinzenden Farben, dafs
mancher etwa$ sanguinisch Yeranlagte nun schon
sicher zu sein glaubt, abermals vor einer neuen
entscheidenden Wendung im Eisenhiiltenbetriebe
zu stehen. Ich glaube die Ansicht aussprechen
zu diirfcn, dafs es besser ware, wenii die Fach-
literatur etwas vorsichtiger bei der Besprechung
solcher neuen »Erfindungen« zu Werke ginge.

Konnte man zusammenrechnen, welche Sum-
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men in den letzten drei Jaluzehntcn auf dic
Léisung der Aufgabe, schmiedbares Eisen aus

den Erzen darzustclicn, verwendet worden sind,
es wiirde ein erschreckend bober Betrag sich
ergeben. Dennoch sind wir, soweit meine Kennt-
nifs reieht, dem Ziele nichl n&her gekommen.
Jcne Geldsummen sind vergeblich aufgewendet
worden, und diese Thatsachc ist vom volks-
wirthseliafllichen Standpunkte aus zu bcklagen.
Sic mahnt uns sowohl zum Nachdenken daruber,
ob wohl eine gcgriindetc Aussicht dafilr yorhan-
den ist, dafs jenes Ziel in befriedigender Weise
sich erreichen lassen wird, ais zur WVorsicht
gegenOber den o6ft verloekendcn Vorschlagen der
»EtTmdcr«. Ich wage zu bchaupten, dafs viele
jener Mifscrfolge vermicdcn worden sein wurden,
wenn man, bevor man Zeit und Geld an Ver-
slicho wandle, ernstlicher, ais es geschehen zu
sein schcint, sich iiber die Walirschcinlichkeit
des Erfolges Rechcnsehaft gegeben hatte. Wenn
z. B. auf Seite 4G5 dieses Jahjfganges vou »Stalil
und Eisen« dic Behauptung aufgestellt ist, der
sogenannte Bullprocefs beriicksichtigc alle wissen-
schaftliche Keuntnisse iiber dic Yorgangc des
Hochofenprocesses, so hat mich diese Aeufscrung
uberrascht; ich selbst hatte, ais ich den ersten
Bericht iiber das Yerfahren las, den Gedankcn,
dafs der Erfinder doch mit den Yorgangen bei
der Reduction von Eisenerzen und der Einwir-
kung von Verbrcnnungsgasen auf metallisches
Eisen recht wenig vertraut sein miisse; und
meinen Bedenken gegen die Anwendbarkeit des
Processes habe ich bereits in meinem Ilandbuche
der Eiscnlnittenkunde auf Scile 838 Bestimmten
Ausdruck gegeben. Auch in »Slahl und Eisen«
1882, Scitc 326 sind von einem andern Eisen-
hiittenmanne verschicdene zutreffende Einwande
gegen die Zweckmiifsigkcit des Bullschcn Ver-
fahrens erhoben worden.

Nicmand wird bestreiten, dafs nach den
zahlreiehen mifsgliickten Vcrsuclien, schmiedbares
Eisen in lohnender Weise aus den Erzen zu ge-
winnen, es wunschenswerth ist, allzu sanguinisebe
Hoffnungen auf das Gelingen dieser Aufgabe
etwas herabzustimmen; oder dafs wenigstens in
jedem einzelnen Falle das Fiir und Widcr der
gemachten neuen »EiTmdungen« grundlicher ge-

priift werden sollte, ais es bis jetzt im allgc-
ineincn geschehen zu sein schcint. Zahlreiche
Abhaudlungcn in  gewerblichen Blattern haben

im Laufe der Jahre dic Anstellung solcher Ver-
suehe befiirwortet oder die angeblich hier oder
da erlangten giinstigen Erfoige gesc¢hildert; nur
schr yereinzelt hat sich ab und an auch cinmal
eine Stimme horen lassen, um die Bedenken
hervorzuheben, welche gegen solehe Bestrebungen
sich geitend machen lassen*. Die Frage scheint

* Hierher gehOrt vornehmlich L. Bell, welcher

in seinen »Principles 6f the manuficture of iron and
Steel® vom rein .praktischen Standpunkte aus den
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also bislang ziemlich einseitig bchandelt worden
zu sein; man soli aber von jedem Dinge auch
die Kehrscite betrachten. Es sei deshalb ge-
stattet, dic Griindc darzulegen, welche mich per-
sénlich mit Mifstrauen gegen alle Versuche,
neuere Verfahrungsweisen zur Darstellung schmied-
baren Eisens aus Erzen cinzufiihren, von vorn-
lierein erfiillen.

Es sind hauptsaclilich zwei Eigcnschaften
des Eisens, welche die Herstellung kohlenstoff-
armen, also schmiedbaren Eisens aus Erzen er-
schweren: seine Lcichtoxydirbarkcit durch Kohlen-
saure und Wasserdampf in derjenigen Tempe-
ratur, in welcher die niedrigste Oxydationsstufe
des Eisens, das Oxydul, durch reducirende
Korper — Kohle, Kohlenoxyd, Wasserstofi' —
iiberhaupt zcrlegbar ist; und die starke Neigung
des Eisens, sich mit KohlenstofT zu legiren.

Jcne Leichtoxydirbarkeit des Eisens liifst es
meines Erachtens ais ein Unding erscheinen,
Gase — wic schon tnehrfaeh vorgeschlagen ist
und meines Wissens auch urspriinglich bei dem

sogenanntcn Bullprocesse beabsichtigt war —
gleichzeitig ais Heiz- und Reductionsmaterial zu
benutzen. Denn wenn Gase zur Eutwicklung

der crforderliclien Temperatur yerbrannt werden,
so entstcht immer Kohlensaure und Wasser-
dampf, man mag gcwolmlichc Gcneratorgase
(Luftgas), Wassergas oder Kolilenwasscrstoffe ais
Heizinaterial benutzen. Nur ein sehr grofser
Ueberschufs unyerbrannt bleibcnder Gase wurde
die Moglichkeit gewahren, diesen Heizprocefs
durchzufuhren, olinc dafs yorhandenes metalli-
sches Eisen oxydirt oder die Reduction von
Eiscnoxydul umnoglich gemacht wiirde. Genauc
Ermittelungen, wie grofs dieser Ueberschufs sein
mufs, liegen nicht vor; jedenfalls waehst er mit
der Temperatur. Professor Akerman hat er-
mittelt, dafs in einer Temperatur von 850 bis
900 Graden, der niedrigsten Temperatur, in
welcher iiberhaupt Reduction von Eisenoxydul
zu metallischein Eisen moglich ist, auf jedes
Raumtheil Kohlenoxyd, welches ais Reductions-
mittel wirkt, mindestens die doppelte Raum-
menge Kohlenoxyd im unverbrgnnten Zustande
yerharren mufs, wenn Reduction stattlinden soli ;*

Bell fand, dafs in einer nahe an Weifsgluth
grenzenden Temperatur metallisches Eisen oxy-
dirt wird, wenn die Menge der Kohlensaure

gleich der des Kohlenoxyds in dem Gasgeinenge
ist, und dafs Reduction von Eisenoxydul zu
metallischem Eisen in derselben Temperatur
nicht mehr moglich ist, wenn die Raummenge
der Kohlensaure sich zu der des Ivohlenoxyds
wie 11:100 vyerhalt** Angenommen, dafs

Hochofenbetrieb gegenflber den Processen zur un-
mittelbaren Eisendarstellung yertheidigt (Seite 89 (2.
* “Stahl und Eisen® 1883, Seite 149.

** »Principles of the manufaeture of iron and
steel«, p. 66.
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letztere Ziffern richtig seien, so lieifst das offen-
bar mit anderen Worlon: wenn Kohlenoxyd ais
ITeizmaterial diencn soli, um das bereits redu-
eirte Eisen auf eine an Weifsgluth grenzende
Temperatur zu erhitzen (wie es erforderlieh sein
wurde, wenn man Scbweifseisen erzeugen will),
nitifsten fiir jeden Raumtheil Kolilenoxyd, wel-
clies fiir diesen Zweck verbrannt wurde, etwa
10 Raumtheile Kohlenosydgas im unverbrannten
Zustande yerharren, um die entstebende Kohlen-
saure zu verdiinnen und ihre Oxydationswirkung
auf das Eisen aufzulieben. Will man Flufseisen

erzeugen, wozu eine nocli weit hohere Tempe-
ratur erforderlieh sein wiirde, so wiirde auch
jenes Verhaltnifs noch ungiinstiger sieli gestalten.
Dieser grofse erforderjiche Ueberschufs von
Kohlenéxydgas aber crhOlit nicht allein den
Brennstoffterbrauch, sondern — was in diesem
Falle noch wichtiger ist — er selbst mufs auf
die eiiorderliche Temperatur erliitzt werden,
d. h. er verbrauclit Warnie, und wirkt somit

ais Ballast, welcher die Erzielung jener Tempe-
ratur ersehwert oder ganz unnioglich macht.
Selbst angenommen, dafs man imstande ware,
reines Kohlenoxydgas — ohne Be.imengung von
Kohlensaure oder Sticksloff — darzustellen und
fiir jenen Proeefs zu rerwenden, so wiirde es,
wie sich unschwer nachweisen lafst, oluie starke
Vorwarmung desselben gar nicht moglich sein,
die nur zur SchWeifseisenerzeugung nothwendige
Temperatur hervorzubringen, sofern eben jenes
Verhaltnifs des verbrennenden Gases zum unver-
brannt bleibenden inne gelialten wird; vollstandig
unnioglich wird die Erreiclumg des Zieis, wenn
das Kohlenoxydgas noch Sticksloff und Kohlen-
siiure in den Verbremiungsraum mitbringt. Auch
wenn man Bells Ziffern fiir den nothwendigen
Koldcnoxydgas-Uebersehufs ais zu hocli gegriffen
betrachlet — was indefs meiner eigenen An-
schauung nicht enlspncht — ergiebt sich auch
bei ziemlich starker Verringerung derselben
iininer noch die erwalilite Schwierigkeit fiir Er-
zeugung der erforderlicheti Temperatur.

Wie hocli bei Yerwendung von Wasserstoff
ais Heizmiltel der Ueberschufs desselben in ver-
schiedenen Temperaturen sein mufs, damit nicht
durch den entstehenclen Wasserdampf Eisen oxy-
dirt werde, dariiber scheinen noch weniger Er-
miltehmgen ais iiber das Verhalten des Kohlen-
oxyds und der Kohlensaure vorzuliegen. Bei der
kraftig oxydirenden Einwirkung, welche Wasser-
datnpf schon in dunkler Rothgluth auf metalli-
sches Eisen ausiibt, lafst sich mit grofser
Wahilcheinlichkeit annehmen, dafs liier der er-
forderliche Ueberschufs annahernd gleich grofs
wie bei Benutzung von Kohleno.xyd ais lleiz-
material sein mufs. Unter solchen Verhaltnissen
wiirde, wie sich leiclit nachrechnen lafst, eine
\orwannung des Wasserstoffs und der Verbren-
liungsluft auf etwa 800° G. notliwendig sein, um
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Temperaturen hervorzubringen, wie sie zur Dar-
stellung von Schweifseisen notliwendig sind.
Reines Wasserstoffgas stelit uns aber so wenig
ais reines Kohlenoxydgas fiir gewerbliche Zwecke

zur Verfiigung; Wassergas, das einzige im
grofsen verf(igbare Materiat, welches grofsere
Mengen Wasserstoff cntlialt, ist stets von einer

gewissen Menge Kohlensaure begleitet; dadurch
sleigert sich natiirlich der erforderliche Gasiiber-
sclmfs und zugleich die Schwierigkeit , die er-
fordcrliclie Temperatur zu erzeugen.

Es folgi hieraus, dafs weder Luftgas noch
Wassergas noch irgend ein anderes Brenngas
zur Darslellung von Eisen — es mag Roheisen
oder sebmiedbares Eisen sein — aus Erzen ge-
eignel ist, wenn nicht ein anderer Brennstoff,
die Kobie, zu liulfe genommen wird. Gerade
der Umstaml, dafs bei der Verbrennung tester
Kobie zu Kohlenoxydgas die zur Durchfuhrung
von Eisc-nschniel.zprocessen nothwendige Tempe-
ratur erzeugt werden kann, ohne dafs eine oxy-
dirend wirkende Gasalmosphare entsteht,. erhebt
dieselbe ja zu dem einzig benutzbaren Brenn-
stoffe fiir den grofsartigsten aller Reduclionspro-
cesse, den llochofenprocefs.

Dic Erfahrung bestatigt denn auch diese yon
mii: aufgestellte Behauptung. In den vor« einigen
Jahren in englischen Zeitschriften veroffent-
licliten Bcrichten iiber den Betrieb des Bullofens*
fand sich die Benierkung, dafs man es zweek-
mafsig gefunden habe, mitden Erzen etwas
Koks zu gichten, und dafs der Kokssatz vermehrl
werde, wenn der Ofen kalt werde. Das lieifst
also mit anderen Worten : Durch Gasheizung
allein war es nicht moglich, die erforderliche
Temperatur herybrzubririgen, ohne die Reduction
unnioglich zu machen.

Benutzt man nun aber Kobie statt oder
neben den Gasen ais lieiz- und Reductionsmate-
rial, so entsteht eine neue Schwierigkeit. Die
Neigung des Eisens, sich mit Kolile zu legiren,
ist eine so starke, dafs wir vollstandig kohlen-
stofflreies Eisen bekannllieh gar nicht darstellen
konnen, so lange wir Kolile — oder selbst
Kohlenoxydgas — ais Redticlionsmittel benutzen.
Ein Erzstiick, langere Zeit mit gliihender Kobie
in Beruhrung, wird aufserlich schon in kohlen-
stoffreiches Eisen umgewandelt sein konnen,
wahrend der Kern noch sauerstoffhaltig ist; eine
vollstandige Reduction ist nicht moglich, ohne
dafs ein reieblieli mit Kohlenstoff legirtes Eisen

entsteht. Sebmiedbares Eisen liifst sich also nur
darstellen. indem man unvollslandige Reduction
walten liifst, d. li. einen Theil des Eisengehalts

der Erze opfert und in die Schlacke fiihrt. Hier-
durcli entstehen nun jene Beziehungen zwischen
der Zusammensetzung des erfolgenden Eisens

* Einen Auszug aus jenen Berichten mit kritischen

Bemerkungen brachte, wie sclion erwahnt wurde,
»Stahl und Eisen® 1882, Seite 325.
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und der Schlacken, welclie icli schon in einer
frflheren' Abliandlung (»Stahl und Eisen* 1884,
Seite 253) darzulcgen versucht habe: je kohlcn-
stofTarmer das erlolgende Eisen werden soli,
desto inelir Eisen geht in die Schlacken. Diese
Beziehungeri bleiben ganz dieselben, ob man im
Sehachtofen, Bennfeuer oder, wie es W. Sie-
mens zelin Jahre hindurch gethan hat, im
Flammofen die Erze yerhuttet; und diese Tliat-
sache liefert eine geniigende Erklarung fiir die
grofse Aehnlichkeil der Zusammensetzung aller
der bei diesen Verfahrungsweisen entstandenen
Schlacken, sie miigen vor 1000 Jabren in den
allereinfacbsten Stuckofen oder in der Jetztzeit
in nordamerikanischen Rennfeuern oder endlich
im Siemensofen entstanden  sein. Grofsere
Schwankungen in der Zusammensetzung dieser
Schlacken sind nur veranlafst durch die Menge
der in den Erzen anftretenden fremden schlacken-
bildenden Korper (welche die Sehlaeckenmenge
vermehren, den Procentgebalt des Eisens in der
Schlacke aber naturgemafs niednger erscheinen
lassen), durch den Kohlenstoffgehalt des erfolgen-
den Eisens und die Temperatur. Diese Ab-
hangigkeit des Eisengehalts der Schlacke von dem
Kohlenstoffgehalte des dargestellten Eisens liifst
sich nach der einen Richtung hin bis zum Hoch-
ofenprocesse, in der andern Richtung bei allen
Frischprocessen, und auch beim Martinprocesse
verfolgen. Verschiedene Beispiele auch hierfur
habe ich in der oben erwahnten Abliandlung
iiber dic chemische Zusammensetzung der
Schlacken gegeben.

Die Darstellung sclimiedbaren Eisens aus
Erzen bei Beriihrung mit Kohle und unmillel-
barer Eihitzung durch verbrennende Kohle ist
also mir zu ermoglichen durch Preisgeben einer
betraclitlichen Menge des Gesammtcisengehalts
der Erze; und dieser Umstand, dessen wirth-
schaftliche Bedeutung offenbar mit dem Eisen-
bedarfe der Erde zunimmt, bildet den Todes-
keim, den auch jedes neugeborene, fiir jenen
Zweck bestiinmte Yerfahren schon ins Leben
mitbringt.

Ein einziges Mittel giebt es, jene Klippe zu
umschiffen: Einpacken des Erzes mit nur so
viel Kohle, ais zur SauerslofTentziehung notli-
wendig ist, in Behiilter, welche von aufsen er-

hitzt werden, bis aller Erzsauerstoff und alle
Kohle sich zu Kohlenoxyd Vereinigt haben.
Chenot war wohl der erste, welcher das Yer-

fahren im grofsen anwendete; verschiedene an-
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dere Erfinder haben spater denselben Gedanken
verfolgt. Damit aber jene gegenseitige Einwir-
kung vyollstandig sei, ist ein lange fortgesetztes
Gliihen erforderlich, welches einen entsprechend
grofsen BrennstofTaufwand erheischt; und die
Grofse der Erzstiicke darf nur gering sein. Der
Leser kennt genugsam die sonstigen Uebelstande,
welche sieli bei jenem Verfahren der Eisendar-
stellung ergeben haben und dazu mitwirkten, es
ais ungeeignet erscheinen zu lassen.

Wenn bei allen anderen Verfahren, wie oben
ausgefiihrt wurde, der Eisenverlust im umge-
kehrten Verhaltnisse zu dem KohlenstofTgehalte
des erfolgenden Eisens steht, so mufs der Hoch-
ofen der vollkommenste Reductionsapparat sein ;
und die Zusammensetzung der Hochofenschlacken
beweist die Riclitigkeit dieser Schlufsfolgerung.
Der Hochofen ist aber auch derjenige Apparat,
welcher die gunstigste Ausnutzung des Brenn-
stofis ermoglicht. Mit weniger ais 1 t Kohlen-
stoff sind wir imstande, 1 | Roheisen darzu-
stellen; Professor Akerman hat wissenschafllich
nachgewiesen, dafs eine erhebliclie Yerringerung
dieses Brennstoffverbrauches nur noch moglich
sein wiirde, wenn es gelange, den Wind auf
noch hohere Temperaturen, ais es bis jetzt mog-
lich ist, zu erhilzen. Das im Hochofen darge-
stellte Roheisen aber lafst sich ohne Brennstoff-

aufwand in der Bessemer- oder Thomashirne
in schmiedbares Eisen umwandeln. Es scheint
mir undenkhar, dafs ein billigerer, lohnenderer

Weg ais dieser zur Darstellung sclimiedbaren
Eisens gefunden werden konnie, und viel wicli-
tiger ais die Erfindung neuer Verfahrungsweiscn
zur Eisendarstellung scheint es mir zu sein,
diesen vorhandenen Weg weiter auszubauen und
zu vervollkommnen. Das Verblasen des un-
mittelbar vom Hochofen kommenden Roheisens
ohne nochmalige Schmelzung hat bekanntlich
immer noch einen »Haken«, wie ja auch bei
der Vervollkominnung des Hochofenbetriebes und
hinsichtlich der Darstellung eines dem Schweifs-
eisen in je der Beziehur.g gleichwerthigen Flufs-
eisens noch manches zu erfinden iibrig bleibt.
Grau ist nach Goethe alle Theorie, und auch ich
kann mich irren. Yorlaufig aber stehen die Er-
fahrungen der Praxis auf meiner Seite. Auch
manclie in neuerer Zeit veroffentlichte Theorie
fiir die Ddrdifiihrbarkeit des Bullschen und
anderer Processe, die erst auf dem Papiere ihr
Leben fristen, schien mir doch eine deutlicli
graue Farbe zu besitzen.
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Ueber die V. Eggertzsche Methode zur Bestimmung des
Schwefels im Eisen.

Von Dr. Gustav Molier, mit einer Yorbemerkung vom Geh. Bergrath Dr.

Vorbemerkung.

Obwoli] die Probirkunst auf der Ermittelung
solcher analytischen Methoden beruht, welche
bei moglichst kurz er Zeit zur Ausfuhrung
Resuitate geben, deren Pehlergrenzen genau
bekannt sind, so wird doch der letzte Punkt
nicht immer genug beachtet.

Ist z. B. der Schwefelgehalt eines Eisen-
hutten-Productes vorgeschrieben, so kommt es
nur darauf an, mit Sicherheit zu ermitteln, dals
dieser Gehalt nicht uberschritten ist; gleichgiiltig
bleibt es, wieviel Schwefel iiberhaupt in dem
Eisen ist. Das Resultat mufs aber in so kurzer
Zeit erlangt sein, dafs der eisenhuttenmannische
Procefs danacli controlirt werden kann, also
z. B. beim Bessemern vor der nachsten Hitze.

Fiir solche Zwecke sind ernpirisch .ermittelte
Proben ganz an der richtigen Stelle,- wenn sie
fiir jeden Fali eine bestiminte Fehlergrenze
nicht iiberschreiten. Soli z. B. der Schwefel-
gehalt hochstens 0,1 f6 sein, so geniigt es, zu
wissen, dafs der Fehler der Probe 0,01 ~ er-
reichen kann, um sich mit dem Resuitate von
0,09 zufrieden geben zu miissen.

Da die chemische und physikalisehe Beschaffen-
heit des Eisens, z. B. ein grofserer oder geringerer

*

Unter den zahlreichen Methoden, dered man
sich zur quantitativen Bestimmung des Schwefels
im Eisen bedienen kann, ist die von V. Eggertz
angegebene die einzige, die mit einer — nach
den Angaben des Autors — geniigenden Ge-
nauigkeit den Vorzug leichter und schneller Aiis-
fiihrbarkeit verbindet.

Dafs diese Methode trotzdem so wenig
Eingang gefunden, hat seinen Grund wohl in
dem Mifstrauen, mit dem man derselben ais
einer rein empirisch gefundenen gegeniiberstand.
Es kommt hinzu, dafs auf Grund von Gontrol-
versuchen die Unanwendbarkeit des Verfahrens
behauptet wouden ist, da geniigende Resuitate
nur fur Eisen mit unter 0,04 % Schwefel er-
zielt werden konnten.* Indessen ist die Methode
von anderer Seite auch empfohlen worden.**

Unter diesen Umstanden habe ich mir die
Aufgabe gestellt, ein moglichst definitives Urtheil
iiber diese Schwefelbeslimmung zu gewinnen,

* »Berg- und Huttenm. Zeitg.« S. 448.

A. Tanim (die ublichen Eisenanalysen).
** »Berg- und Huttenm. Zeitg.« 1879, S. 50. Ledebur.

IX.0

1882,

H. Wedding.

Mangangehalt, eine grofsere oder geringere Liis-
lichkeit von erheblichem Einflufs auf die Fehler-
grenzen einer Probe sein konnen, so kann die-
selbe Methode, welche sich auf einem Hiitten-
werk sehr gut bewahrt, fiir ein anderes niehts
taugen.

Aus diesen Griinden ist die genaue Ermitte-
lung aller Fehlerquellen und der Fehlergrenzen
in den verschiedenen Ftillen durchaus nothwen-
dig, um einer Probe Allgemeingiiltigkeit zu ver-
schaffen, oder um den Hiittenmann in den Stand
zu setzen, ihre Anwendbarkeit fiir die besonderen
Verhaltnisse seines Betriebs zu beurtheilen.

Diesen Erwagungen entstammt die sorgfaltige
Untersuchung, welche Herr Dr. Molier iiber die
Eggertzsche Schwefelmethode in dem Eisenpro-
birlaboratorium der Kgl. Bergakademie zu Berlin
auf meine Anregung ausgefiihrt hat und deren
Resuitate in der mir freundlichst gewidmeten,
nachstehend in abgekiirzter Form abgedruckten
Inaugural-Dissertation niedergelegt sind.

Diese Resuitate sind meiner Ansicht nach von
sehr grofser Bedeutung fiir alle Eisenhiitten, welche
bisher Schwefelbestimmungen nach der Eggertz-
schen Methode ausgefiihrt haben.

im Marz 1886. Dr. II.

*

Berlin, Wedding.

indem ich dieselbe nicht nur empirisch contro-
liren, sondern auch durch Untersuchung der bei
Ausfuhrung der Probe statthabenden Vorgange

entweder die Nothwendigkeit oder die Unmog-
liclikeit richtiger Resuitate darthun wollte.
Wegen der genaueren Angaben iiber die

Eggertzsche Methode, die in unseren Lehrbiichern
meist nur ganz kurz Erwahnung gefunden hat,
verweise ich auf die Originalarbeit die sich in
»Jernkontorets annaler« 1860 sowie in dem
Buch »Om kemisk profning of jem, jern malmer
och briinnmaterialier« af V. Eggertz, prof. ch.,
1870 findet.*

Zur Losung meiner Aufgabe fiihrte ich zuk
nachst eine grofse Reihe von Schwefelbestim-
mungen nach dem Eggertzschen Verfahren aus
fiir Eisensorten, dereA wahren Schwefelgehalt
ich auf anderm Wege feststellte, um die so zu

* Ziemlich ausfiihrliche Uebersetzungen der Ori-

ginatabhandlung von Eggertz mit nur geringen Ab-
weichungen finden sich: »Berg- und Hiittenrn. Ztg.«
1862, S. 88 ff. S. 95 ff. und Dinglers Polyt. Journ.
Bd, 164, S. 18C.

2
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ermittelnden Resultate den weiteren Untersuchun-
gen zu Grunde legen zu konnen. Ais Materiat
dienten mir 7 verschiedene Eisensorten, die ich
in der von Eggertz vorgeschriebenen Weise durch
ein Sieb mit Oeffnungen von 0,5 mm Weite
siebte und dann jede fiir sich inuig mengte. In
den so vorbereiteten Eisen, die ich der Bequem-
lichkeit halber mit den Buchstaben a, P, 0,
£, e, r] bezeichnen will, bestimmte ich nun den
wahren Schwefelgehalt mittelst der fiir wissen-
schaftliche Zwecke ais genaueste* empfohlenen
Methode, namlich durch Entwicklung des Schwe-
fels ais Schwefelwasserstoff, Oxydation des letz-
teren zu Schwefelsaure und Wagung des durch
Chlorbarium gefallten schwefelsauren Baryts.

Die Bestimmung wurde fiir jedes Eisen
wiederholt angestellt und das Durchschnittsresullat
der verschiedenen Bestimmungen gezogen.

Es ergab:

Eisen a 0,013
, P0,017 ,
, T0,022 »
» 00,036 »
£0,037 ,
e 0,050 ,
., 110,115 , Schwefel.

Die Ausfuhrung der zahlreichen Eggertz-
schen Proben fiir diese Eisen fand genau in der
von Eggertz Yorgeschriebenen Weise statt und
unter Anwendung von Blechen aus 75 Theilen
Silber und 25 Theilen Kupfer, einer Legirung,
die Eggertz selbst an Stelle des von ihm ur-
sprunglich angegebenen** reinen Silbers empfieblt.

Dafs diese letzten Bleche aus reinem Silber
thatsachlich sehr ungeeignet fiir die Probe sind,
hatte mir eine Reihe von Vorversuchen gezeigt,
in denen es auf keine Weise gelang, durch Eisen
von selbst sehr verschiedeuem Schwefelgehalt
iiberhaupt zur Unterscheidung geniigend intensive
Farben zu erbalten.

Die Resultate der in der oben bezeichneten
Weise, also mit den legirten Blechen, ausge-
filhrten Proben waren folgende:

Es konnte auf den Silberblechen stets dann
eine gleichmafsige, in sich homogene Farbe er-
halten werden, wenn die Bleche vor dem Yer-
such sehr sorgfaltig gereinigt waren; ich mochte
den hieruber von Eggertz gegebenen Yorschriften
noch hinzufugen, dafs man gut thut, das Silber-
blech beim Putzen stets nur seiner Langsrieh-
tung parallel hin und her zu fiihren, so dafs

die durch den feinen Sand hervorgerufenen
Schrammen, die das Blech ganz matt maehen,
ebenfalls alle parallel yerlaufcn: nur so gelang

es mir, in der griifsten Zahl von Fiillen homo-
gene Farben zu erhalten, die dann auch leicht

* sBerg-und Huttenm.Ztg. *1879, S.50. (Ledebur.)
** Kerl: »Melallurg. Probirk.* 1882, S. 448.
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beurtheilt werden konnten. Ganz zu vermeiden
war es nicht, dafs bisweilen die Bleche sich
fleckig und dann ganz unregelmafsig farbten;
in solchen Fallen waren sie natiirlich zur Beur-
theilung gar nicht mehr zu verwenden.

Es zeigte sich ferner bei den Yersuchen,
dafs jedes von den 7 Eisen in wiederholten
Proben stets auf dem Silberblech eine und

dieselbe, ihm also eharakteristische Farbe hervor-
rief; Abweichungen, die beobachtet werden
konnten, waren ganz aufserordentlich gering.

Die einzelnen Eisen ergaben nun folgende
Farben:

Eisen
a (0,013 ty S.) ein helles Messinggelb ;
P (0,017 ty S.) goldgelb, das genau der Farbe
unserer Goldmiinzen glich;
goldbraun, das von der vorigen
Farbe ganz leicht zu unterschei-

y (0,022 $S.)

den war;

S (0,036 ~ S.) tombackbraun mit deutlichem,
gleichmafsig verbreitetem riith-
liclien Anflug;

e (0,037 $ S.) gleichmafsig. Tombackbraun ohne

jeden réthlichen Anflug und nur

wenig dunkler ais die Farbe
bei Y;

C (0,050 S.) tombackbraun  mit rothlichem
Anflug, der indessen unverkenn-
bar erheblich heller ais der
bei o;

f] (0,1157 S.) mattes Stahlgrau.

Jede von diesen Farbjen bildete sich wahrend
der 15 Minuten, indem das Blech zunachst die
Reihe der schwacheren Farben durchlief. Bei
dem letzten, sehr schwefelreichen Eisen insbe-
sondere ging die Farbe aus dem Tombackbraun
mit rothlichem Anflug iiber in einen immer
mehr blaulich réthlichen Ton, dann in reines
Stahlblau, endlich Graublau und Stahlgrau.

Aus der Zusammenstellung obiger Yersuchs-
reSultate, deren jedes durch zahlreiche Wieder-
liolungen bestatigt wurde, geht hervor, dafs auf
den Silberblechen eine genugende Anzahl ver-
schiedener Farben entsteht, um bis zu der stahl-
blauen Farbe mit Sicherheit die erforderlichen
12 verschiedenen Stufen unterscheiden zu konnen.

Ein Vergleich der erhaltenen Farben mit der
von Eggertz aufgestellteu Farbenscala ergiebt,
dafs mit Ausnahme von Eisen e kein einziges
diejenige Farbe hervorbrachte, die es nach jener
Scala hatte liefern mussen; die erhaltenen Far-
ben sind sammtlich zu dunkel, Auch zeigte
keines von den im Yersuch gefarbten Blechen
weder in der Niiance noch in der Helligkeit
Uebereinslimmung mit den von Eggertz ange-
gebenen Probelegirungen (85 Cu 15 Zn und
60 Cu 40 Zn); sonach konnte ich mich, um
spatere Yersuche mit fruheren zu Tergleichen,
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nur der auf den Silberblechcn selbst enlstandenen
Farbung bedienen; es gelang mir, diese Farben,
die sich an der Luft verandern, in luftdieht
verschlossenen, mit Kohlensaure gefiilllen Glas-
rohrehen unverandert aufzubewahren.

Abgesehen nun von der Abweiehung von
der Eggertzschen Normalfarbenscala folgen die
fur die Eisen a bis 8 erbaltenen Farben genau
dem von Eggertz behaupteten Gesetz der Propor-
tionalitat zwischen Schwefelgehalt des unter-
suchten Eisens und Farbe des Silberbleches; ja,
so ausgezeiclinet ist diese Proportionalitat, dafs
einem Gehaltsunterschiede von nur 0,004
Schwefel ein unzweifelhafl deutlicher Farben-
unlerschied ent$pricht. Wie nun die genannten
Eisen dem Eggertzschen Gesetz folgen, ebenso
unzweifelhaft bilden die 3 Eisen o, e, £ mit-
einander verglichen, eine unbestreitbare Ausnahme
von demselben; die Abweiehung ist so bedeu-
tend, dafs man von einer Farbe ausgehend, auf
Grund der andern den Gehalt der entsprechen-
den Eisen um etwa. 0,02 ty falsch beurtheilen
wurde.

Da ich nun bei allen einzelnen Ausfiihrungen
der Eggertzschen Probe leicht hatte wahrnehmen
konnen, dafs durchaus nicht alles Eisen in den
15 Minuten gelost wurde, so versuchte ich
einige Modificationen des Yerfahrens anzubtingen,
die den Zweck hatten, dafs mehr Eisen aufge-
lost, wahrscheinlich also melir Schwefelwasser-
stof T entwickelt wurde und vielleicht so das ge-
fundene Resultat eine Aenderung erfiihre. Es
hatte nun thatsachlich dic Anwendung des Eisens
in feinerer Form, Benutzung von etwas mehr
Saure, und Verlangerung der Zeitdauer der
Einwirkung* den Erfolg, dafs die Farben etwas
intensiver wurden, also die Unterschiede je
zweier benachbarter deutlicher; es blieben aber
unverandert sowohl die bestimmte beobaehtete
Proportionalitat ais auch die bestimmte Ausnahme
bestehen.

Nachdem auf empirischem Wege das erwahnte
Resultat abgeleitet war, ging ich nunmehr zur
Untersuchung der Bedingungen iiber, unter denen
bei der Eggertzschen Probe die Farben auf dem
Silberbleeh entstehen.

Nach welchen Gesichtspunkten diese Unter-
suchung zu fuhren war, ergab sich mir aus der
folgenden Ueberlegung:

Nahme man einmal an, dafs die Eggertzsche
Probe Yollkommen esacte Resultate liefere, d. h.

* Ein besonderer Yersuch hatte ergeben,
vom Eisen 9 bei der Behandlung wie bei der Eggertz-
schen Probe gelSst waren: nach '/< Stunde 48,4 %;
nach 12 Stunde 70,2 %; nach 1 Stunde 82,3 %; nach
11 Stunde 84,7 %; also in je 15 Minuten der Reihe
nach ca. 48,4: 21,8; 8,3; 3,8; 1,6: 0,8%. Dies ist
nahe eine geometrische Reihe von der Form a; a4
a a(ta)3; . . .
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also, daf* die in jedem Fali entstehende Farbe
dem Gehalt des untersuchten Eisens an Schwefel
genau proportional wiire, so mufste bei einer
jeden Probe in den 15 Minuten eine der Menge
des vorhandenen Schwefels proportionale Menge
desselben ais  Schwefelwasserstoff entwickelt
werden und miifstc letzteres Gas in der be-
stimmten Zeit in jedesmal gleicher Weise mit
dem Silberbleeh in Beriihrung gebracht werden,
d. li. durch eine jedesmal gleiche Bewegung der
Gase in dem Flaschchen. Eine solche kann nun,
da sie bedingt ist durch die Entwicklung des
Wasserstoffs, dem die Spuren Schwefelwassertoff
beigemengt sind, nur slattfinden, wenn in der
gleichen Zeit immer gleiche Mengen Gas ent-
wickelt, d. li. also immer gleichc Mengen Eisen
gelost werden.

Aus der vorstehenden Betrachtung ergab sich,
dafs die Eggertzsche Probe nur dann mit Notli-

wendigkeit richtige Resultate ergeben konne,
wenn die beiden Bedingungen erfiillt sind, dafs
1.in den 15 Minuten von jedem beliebigen

Eisen gleiche Mengen aufgelost werden;

2. aus jedem Eisen in derselben Zeit solche
Mengen Schwefel ais SchwefelwasserstofT ent-
wickelt werden, die dem Gesammtgehalt an.
Schwefel proportional sind.

Sind diese. beiden Bedingungen erfiillt, so
kann infolge von Zersetzung des entwickelten
Schwefelwasserstoffs. durch die in dem Flasch-
chen befindliche Luft ein Fehler nicht auftreten,
da bei den vollig gleichen Bedingungen, unter
denen Luft und SchwefelwasserstofT zusamtrien-

treffen, nur 2 Falle denkbar sind, entweder dafs
jedesmal eine gleiche Menge Schwefelwasserstoff
zersetzt wird oder eine dem vorhandenen
Schwefelwasserstoff proportionale. Beide Falle
wurden einen Fehler im Resultate nicht be-
dingen.

Um nun fiir dic oben empirisch untersuch-
ten Eisen zu ermitteln, ob sie die eben abge-
leiteten Bedingungen bei der Eggertzschen Probe
erfiillen, mufste ich ein neues Yerfahren der
Untersuchung einschlagen, da die Yerhallnisse,
in denen Eisen und Saure in der Eggertzschen
Probe angewendet werden, nicht einmal die Be-
stimmung des gesammten vorhandenen Schwefels
— 0,00001 g bis 0,0001 g — gewichtsana-
lytisch geslalten, viel weniger also die Feststel-
lung ermoglichen, wieyiel Schwefel nach den
15 Minuten ais Schwefelwasserstoff entwickelt,
wieviel bei dem dann noch ungelosten Eisen
zuruckgeblieben ist.

Unter mogliehster Innehaltung der bei der

daflc”:ggertzschen Probe herrschenden Yerhaltnisse

nahm ich die Einwirkung der Saure auf das
Eisen in dem SOfachen Mafsstabe vor, indem
ich in einem Becherglase von etwa 120 mm
Bodendurehmesser — die benutzten Eggertzschen
Flaschchen hatten etwa 17 mm — 5 g von den
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zu den Eggertzschen Proben vorbereiteten Eisen-
sorten mit 75 g oder 61 ec. Schwefelsaure vom
specifischen Gewieht 1,23 15 Minuten lang be-
handelte. Die Saure war wie bei der Eggertz-
schen Probe vorher eingebracht und wurde die
abgewogene Menge Eisen unmittelbar nach dem
Hineinschutten mit einem Glasstabe am Boden
schnell verbreitet und dann das Becherglas 15
Minuten mit einem Uhrglas bedeckt ruhig stehen
gelassen. Sofort nach Ablauf dieser Zeit wurde
moglichst schnell die Fliissigkeit auf ein schon
im voraus vorbereitetes, durch einen Platindralit-

netzkegel in einem grofsen Glastrichter festge-
haltenes Asbestfilter gespiilt. Der Triehter be-
fand sich in der einen Durchbohrung eines

Korkes auf einem reichlich 1 1 faséenden Kol-
ben, dessen andere Durchbohrung die Verbindung
mit einer Wasserleitungsluftpumpe trug. Bei
dieser Einrichtung war es moglich, die Saure
sehr schnell abzusaugen. Das noch ungeloste
Eisen, das vorlaufig im Becherglas verblieb,
wurde sofort, nachdem die Saure abgegdssen
war, mit ziemlich viel Wasser bespiilt und dies
wiederum auf den Triehter gebracht und so
noch ein- oder zweimal. Alsdann wurde mit
Wasser auch das Eisen aus dem Becherglas auf
das Asbestfilter gespritzt und nun mit destillirtem
Wasser unter fortwahrendem starken Absaugen
so lange ausgewaschen, bis das hindurchgehende
Wasser keine durch Lacmuspapier mehr zu con-
statirende saure Reaction zeigte, was meist
nacli etwa SU Stunden und Hindurchsaugung von
etwa 1 1 Wasser geschehen war.

Danach wurde der Plalindrahlnetzkegel mit
dem ganzen Asbestfilter und dem Eisen in den
Losungskolben des Schwelelbestimniungsapparates
gebracht, auch der Rest des Eisens an den
Trichterwandungen noch mit ausgewaschenem
Filtrirpapier abgenommen und hinzugefugt und
nunmehr der in diesem Eisen verbliebene
Schwefel auf die bekannte Art mittelst Salzsaure
und Brom bestimmt. In dem Filtrat und in
dem Inhalt des Kolbens vom Schwefelbestim-
mungsapparat wurde das nach 15 Minuten ge-
loste bezw®o dann noch ungelost gebliebene Eisen
titrimetrisch bestimmt.  Die Menge des in den
15 Minuten ais Schwefelwasserstoff entwickelten
Schwefels ergab sich aus der Differenz zwischen
dem im ungelosten Eisen gefundenen Schwefel
und dem bekannten Gesammtschwefelgehalt.

Ermoglicht auch diese Art der Untersuchung
nicht ein, fiir sich genommen, genau richtiges
Resullat in jedem einzelnen Fali, so erfullt sie
doch den vorliegenden Zweck, der dahin geht,
aus dem Vergleich der verschiedenen Unter-
suchungen festzustellen, ob von jedem Eisen in
den 15 Minuten stets gleichyiel oder ganz ver-
schiedene Mengen gelost werden. Fur die Be-
stimmung des im ungelosten Eisen zuriickge-
bliebenen Schwefels ist zu berueksiclitigen, dafs,
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absolut genommen, aufserordentlich kleine Ab-
weichungen in  den einzelnen Bestimmungen
dennoch ais Bruchtheil des Gesammtschwefel-
gehalts ausgedruckt, wenn dieser selbst sehr ge-
ring ist, grofse Abweichungen bedingen konnen ;
die Zuverlassigkeit der fiir Schwefel gefundenen
Zahlen steigt mit steigendem Schwefelgehalt des
Eisens.

Die Resuitate mm der einzelnen in der angege-
benen Art angestellten Yersuche Stelle ich zu-
sammen in der folgenden Tabelle:

1 2 3 i
Bezeichn. des Ungelost Fe in Imf uTjgeIA E/iso/n
Eisens und : gefundenc °/0 °/o
Schwefelgeh. Golost Fe in % "o des Gosammt-
°lo schwcfolgehalts
0 — 62,08 — — 28,05 - — 56,18 —
0,036 — 70,64 — — 22,27 - — 57,22 —
£ — 48,14 — — 42.99 - — 43,24 —
— 59,10 — — 35,03 - — 54,05 —
0,037 — 52,85 - -40,"2 - — 4757 —
— 68,05 — — 26,69 - — 60,12 —
0,017 — 72,13 — — 21,27 — — 47,06 —
(? — 32,53 — 62,88 — - 49,15 —
0,050 — 32,91 — 62,16 - — 37,60 -
r\ - 77,02 — 16,27 — -21,91 -
0,115 — 77,69 — 16,24 - — 19,13 —

Addirt man die fiir die geloslen und ungelosten
Procente Eisen gefundenen Zahlen in jedem Falle
und theilt die der Summe an 100 fehlende Zahl
— welche den im Eisen enlhaltenen fretnden
Bestandtheilen und dem eventuellen kleinen Ver-
lust entspricht — nach Verhaltnifs der gefundenen
und ziihlt die so ermittelten neuen Zahlen den
entsprechenden alten zu, so ergeben sich die in
der folgenden Tabplle aufgefiihrten Zahlen. Hin-
zugeliigt ist in Spalte 3 die durch Berechnung
ermittelte Menge Schwefel, die sich wahrend der
15 Minuten ais Schwefelwasserstoff entwiekelt hat:

i 2 3 4 5
Bezeichn. d. Ais Ha S Im ungeliist.
Eisens und Gélgztﬂes entwickelter Ungel. Eisen Eisen ver-
Schwefelg. S in bliebener S

“o 0,0 °lo °lo »In

o 76,03 42,78 23,97 57,22

0,036 6S.07 43,82 31,93 56,18
£ 56,48 52,43 43,52 47,57
52,S3 56,76 47,17 43,24
0,037 62,79 45,95 37,21 54,05
P 77.23 52,94 22,77 47,06
0,017 71.83 39,88 28,17 60,12
e 34,61 62,40 61),39 37,60
0,050 34,10 50.85 65,90 49,15
\% 82,56 78,09 17,44 21,91
0,115 82,71 80,87 17.29 19,13
S
o gg 16,43 83,99 83,57 16,01
f 39,27 94,80 60,73 |, 5,20
0,243 35,94 94,53 64,06 5,47

Die beiden Eisen -O und i sind zu diesen

Yersuchen, nachdem sie genau wie die iibrigen
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vorbereitet und auf ihren Gesammtsehwefelgehalt
analysirt wareo, neu hinzugenommen worden,
da wegen ihres hohen Gehaltes an Schwefel, die
fur den nach 15 Minuten entwickelten und den
dann noch zuriickgebliebenen Theil des Schwefels
ermittelten Zahlen auf besondere Genauigkeit
Anspruch haben.

Das DurchsChnittsresultat der in den vorigen

Tabellen einzeln mitgetheilten Yersuche ist in
ubersichtlicher Form in der nachsten Tabelle
zusammengefafst:

Bezeichnung des Ais H2S ent-

Eisens und Gelostes Eisen

Schwefelgehalt wickelter S in

% % %
[3 0,017 74,53 46,41
o 0,036 72,05 43,30
£ 0,037 57,37 51,71
e 0,050 34,35 56,6-2
7 0,115 82,63 79,48 m
0,168 16,43 83,99
I 0,243 37,60 94,66
Aus dieser Uebersicht kann nun zunaehst

mit voller Sicherheit ais Beantworlung der ersten
Frage nach der Auflésung des Eisens behauptet
werden, dafs durchaus nicht alle verschiedenen
Eisen bei gleicher Vorbereitung sich nach 15
Minuten in gleichen Mengen losen, sondern dafs
dies in ganz aufserordentlich verschiedenen Men-
gen geschieht. Schon bei der verhaltnifsmaf*ig
geringen Anzahl der in Untersuchung gezogenen
Yerscbiedenen Eisen schwanken die Mengen des
nach 15 Minuten gelosten Eisens zwischen den
ganz auffallend weiten Grenzen von 16 und iiber
80 ty. Es ist von Interesse, fiir diese beiden
Grenzfalle einmal die in einem jeden Falle
entwickelten Mengen Gas zu berechnen; in dem
ersten von den beiden Grenzfallen werden ca.
0,02857 g oder ca. 319 cc. — bei 0° C. und
760 inm Barometerdruck — und im andern
Falle ca. 0,1428ti g oder 1594 cc. WasserstofT-
gas entwickelt oder ubertragen auf die wirk-
licben Verhaltnisse der Eggertzschen Bestimmung,

d- h. /50 des Eisens und ca. 20° C., einmal
ca. 6,8 cc., das andere Mai ca. 37 ce, Da der
Inhalt des ganzen Flaschchens nur ca. 55 cc.

betragt, so ist leicht ersichtlich, dafs bei der so
verschiedenen Menge sich entwickelnden Gases
an eine gleichartige Beriihrung des Schwefel-
wasserstoffs, selbst wenn dieser in richtiger
Menge entwickelt wiirde, mit dem Silberbleeh
gar nicht gedacht werden kann.
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Aufserdem zeigen die Versuchszahlen, was
die zweite zu untersuchende Frage anbetrifft,

auch, dafs die Entwicklung von Schwefelwasser-
stoff keineswegs mit derjenigen Gesetzinafsigkeit
erfolgt, dafs immer ein gleicher Bruchtheil des
vorhandenen Schwefels in gleicher Zeit entwickelt
wird. Schwanken doch die ermittelten Procent-
zahlen zwischen etwa 43 und iiber 90. Trotzdem
ware es freilich — und namentlich die drei
letzten Zahlen der entsprechenden Tabellenspalte
scheinen darauf hinzudeuten — moglich, dafs
die Mengen des sich ais Schwefelwasserstoff
entwickelnden  Schwefels mit zunehmendem
Schwefelgehalt mit Beschleunigung steigen. Die

bei dieser Annahme am meisten abweichende
Zahl, die fiir Eisen P gefundene, ist die von
allen  am wenigsten zuverlassige* und konnte
wohl einen solchen Fehler einschliefsen, dafs sie
ohne diesen die diesem Gesetz entsprechende
Zahl ware. Ware dies lelztere Verhalten das

thatsachlich allgemein giiltige, so wiirde durch
die Art der Entwicklung des Schwefelwasserslofls
bei der Eggertzschen Probe ein falsches Resultat
nie bedingt sein konnen. Die Entscheidung
iiber diese specielle Frage mufs vorlaufig bei
der nur geringen Menge untersuchten Materials
noch offen bleiben.

Die nunmehr ermittelten Fehlerguellen bei
der Eggertzschen Probe erklaren das oben in
den empirischen Versuchen beobachtete, ab-
weichende Verhalten der Eisen O £, £ in voll-

komtnener Weise. Der Grund ist nicht zu
suchen in unregelmafsiger Entwicklung des
SchwefelwasserstofTs — diese Fehlerguelle allein

konnte in maximo einen Fehler von nur 0,006 ty
erklaren, einen Fehler also, der ganz in den
Grenzen des zulassigen liegen wiirde — sondern
in der aufserordentlich verschiedenen Auflosungs-
geschwindigkeit der Eisen. Ich erinnere daran,
dafs Eisen C mit 0,05 ty Schwefel die Bleche
schwacher gefarbt hatte ais Eisen o mit 0,036 ty,
und Eisen £ mit 0,037 ty eine schwachere
Farbe ergeben hatte ais die beiden anderen Eisen.
Es besteht also die auffallendste Abweichung
zwischen £ und o, derart, dafs £ viel zu wenig
farbenden Einflufs geiibt hatte.

Nun zeigt ein Blick auf die letzte Tabelle
auch sofort, dafs die allergréifste Abweichung in
den Quantitaten des nuch 15 Minuten gelosten
Eisens zwischen o und £ besteht, indem von
letzterem nur ca. 34, von ersterem ca. 72 ty,
also iiber doppelt soviel in der gleichen Zeit
gelost wurde. Es kann nicht zweifelhaft er-
scheinen, dafs in diesem Verhalten die Ursache
der bei der Eggertzschen Probe bemerkten Fehler
liegen mufs.

Eine Bestatigung hierfur liegt darin, dafs auch
die zwischen £ und o, sowie £ und £ bemerkten

* Siehe die vorhergehende Seite.
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Fehler auf dieselbe Ursaehe zuruckzufiihren sind ; £
und o entlialten etwa gleich viel Schwefel ; es hatte
dennoch e eine erheblich schwacher farbende
Wirkung ausgeiibt; die Tabelle zeigt, dafs von
dem Eisen £ in 15 Minuten fast 20 # weniger
gelost werden ais von 0. Dem Eisen ¢ gegen-
uber hat e zu stark farbenden Einflufs geiibt,
indem das betreffende Blech, obwolil noch heller,
doch dem von ¢ gefarbten viel zu nahe stand;
wiederum zeigen die in der lelzten Tabelle
niedergelegten Yersuchsresultate, dafs vom Eisen
£ nach 15 Minuten ca. 23 % mehr gelost sind
ais yoii £. Fur dieselben 3 Eisen geht, was
die Entwicklung des Schwefelwasserstoffs an-
langt, jedenfalls aus der Tabelle hervor, dafs
die Entwicklung bei £ am schnellsten, und bei
3 am langsamsten statthat.  Die geringen hier-
durch bedingten Fehler — es ist oben erwahnt,
dafs ihr Maximum 0,006 betragt — wurden
nun den durch die verschiedene Art der Losung
des Eisens hervorgerufenen direct entgegen-
wirken. Es folgt also hieraus, dafs der Fehler
yeranlassende Einflufs von verschieden schneller
Auflosung des Eisens noch um ein Geringes
grofser ist, ais er in dem Beispiel dieser 3 Eisen
erscheint.

Dafs die aus den in Obigem ermiltellen Ur-
sachen entstelienden  Fehler bei hoherem
Schwefelgehalt der zu untersuchenden Materialien
grofsere Hohe erreichen ais bei geringerem, liegt
auf der Harid; man darf sich nur vergegen-
wartigen, dafs, wenn z. B. die Fehlerguellen insge-
sammt bei 2 zu vergleichenden Eisen den Effect
haben, ais ob das eine 75 das andere 110 #
seines wirkliehen Schwefelgehalts hatte, diese
Fehler immer noch klein genug waren, um mit
genfigender Genauigkeit den Schwefelgehalt zu
bestimmen, wenn ersteres Eisen etwa 0,02 #,
letzteres 0,01 # Schwefel in Wirklichkeit hatte,
dafs dagegen derselbe Fehler schon so grofs
ware, eine gar nicht mehr geniigende, sondern
erheblich falsehe Beurtheilung von 2 Eisen zu
bedingen, wenn diese in Wirklichkeit den Gehalt
von 0,04 bezw. 0,05# Schwefel hatten. Dies
mag der Grund jener schon oben citirten Aeufse-
rung sein, dafs die Eggertzsche Methode nur
fur Eisen mit weniger ais 0,04 # Schwefel an-
wendbar sei, daruber hinaus aber keine richtigen
Resultate mehr ergabe.

Nachdcm fiir die bestimmten, bisher in Un-
tersuchung gezogenen Eisen erwiesen war, dafs
sie diejenigen Bedingungen nicht erfiilllen, die
nothwendige Voraussetzung fur richtige Resultate
bei der Eggertzschen Probe sind, suchte ich
nunmehr zu ermitteln, ob dies abweiehende
Verhalten allgemeine Eigenschaft aller, selbst in
der Zusammensetzung voneinander nur wenig
yerschiedener Eisensorten sei, oder ob es den
bestimmten, untersuchten Eisen aus gewohnlich
nicht zutreflenden Ursachen zukame.

»STAHL UND EISEN/

September 1886.

Da ich, auf den schon gemachten Erfahrun-
gen fufsend, die erstere Annahme im voraus
fiir die wahrscheinlichere hielt, so glaubte ich

am besten zum Ziel kommen zu konnen, wenn
es mir gelange, auch fiir Eisen, die ihres ge-
meinsamen Ursprungs wegen nur geringe Ver-

schiedenheiten in der Zusammensetzung erwarten
liefsen, dasselbe abweiehende Verhalten in der
Auflosung und Entwicklung des Schwefelwasser-
stolTs und dadurch bedingte fehlerhafte Resultate
in der Eggertzschen Probe darzulhun und dann
womoglich das abweiehende Verhalten auf
Schwankungen in einem im Eisen vorhandenen
fremden Bestandtheile ais auf seine letzte Ur-
sache zuruckzufiihren. Je nachdem dann der
aufgefundene, Fehler yerursachende Unterschied
im Gehalt an einem fremden Korper grofser oder

kleiner, und der betreffende Korper selber im
Eisen hiiufiger oder seltener war, mufste sich
eine grofsere — ev. mit Unanwendbarkeit gleich-
bedeutende — oder kleinere Beschriinkung fiir

die Brauchbarkeit der Eggertzschen Probe ergeben.

Ich benutzte zu diesen Untersuchungen 5
Roheisenproben, die mir von der llseder Hiitte
zugegangen waren. Sie wurden zu diesen Ver-
siichen in derselben Weise vorbereitet wic die
friither benutzten Proben und auch der Schwefel
in ilmen auf dieselbe Art bestimmt wie bei jenen.

Es ergab Eisen

Nr. 10,0325 % S.
., 200374 ,
., 300549 ,
., 400315 ,
., 50037 ,

Die Versuche, die das Verhalten dieser Eisen
bei der Auflosung und Schwefelwasserstoffent-
wicklung zeigen sollten, wurden genau in der
Art, wie es oben ausfuhrlich beschrieben worden
ist, und zwar fiir jedes Eisen zweimal, ausge-
fiihrt. Durch besondere Sorgfalt bei der Aus-
fuhrung — namentlich bei‘der Verbreitung des
Eisens auf dem Boden des Becherglases — ge-
lang es mir, die 2 Resultate fiir jedes einzelne
Eisen gut ubereinstimmend zu erhalten. Die
Resultate der 10 Yersuche sind, in derselben
Weise wie oben in Tabellenform ausgedruckt,

folgende:
1 2 3 4
Bezeichnung des lu ungel. Eisen
Eisens und Gelostes Fe in Ungel. Fe in gefundeno o/o”o

Schwefelgehalt des Genammtl

%> om schwefelgehalts
1 36,56 56,18 30,31
0.0326 32.82 55.84 35,58
2 41,22 48,53 24,23
0,0374 e 3548 51.85 23,53
3 38,89 51,35 24,01
0,0-549 33,74 55,67 25.50
4 24,76 64,48 44,44
0,0315 23.18 65.48 52.06
5 40.05 47,53 28,78
0,0357 38,39 50,86 31,37
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Theilt man wiederum, wie oben, die aus
den Yorstehenden Zahlen sich ergebenden, auf
die fremden Bestandtheile aii Eisen sowie auf

Yerlust entfallenden Zahlen
fiir das geloste und unge-

den eventuellen
nach Verhaltnifs der

loste Eisen gefundenen Zahlen und ziihkt die
dann erinittelten den alten zu, so erhalt man
die in Spalle 2 und 4 der nachsten Tabelle

aufgefuhrten Zahlen; Spalte 3 der neuen Tabelle
zeigt aufserdem noch die ais Diflerenz ermittelten
Mengen Schwefel, die sich wahrend der 15 M*
nuten ais Schwefelwasserstof T entwickelt haben,
ausgedriickt in Procenten des Gesammtschwefel-
gehaUes.

1 2 3 i 5
Bezeichn. d. . Ais Ha S Im ungel.
Eiée:]s und Ggli's':tnes eni\;\?ickaclter Ongel. Eisen EisellwJ 3er-
Schwefelg. S in bliebener S

o o »o a0 o

1 39,42 69,69 60,58 30,31

0,0326 37,02 64,42 62,98 35,58
2 45,93 75,77 54,07 24,23
0,0374 40,63 76,47 59,37 23,53
3 43,10 75,99 56,90 24.01
0,0549 37,74 74,50 62,26 25,50
4 27,75- 55,56 72,25 44,44
0,0315 26,14 47,94 73,86 52,06
5 45,73 71,22 54,27 28,78
0,0357 43,01 68,63 56,99 31,37

Ein Blick auf die in dieser Tabelle verzeich-
neten Resultate zeigt, dafs 4 von den unter-
suchten Eisen, namlich Eisen 1 bis 3 und 5,
sehr nahe iibereinstimmen in bezug auf die nach
15 Minuten entwickelten Mengen Schwefelwasser-
stoff und die in gleicher Zeit gelosten Mengen

Eisen, dafs dagegen Eisen 4 sich entschieden
abweichend verhalt, indem bedeutend weniger
Eisen gelost und weniger SchwefelwasserstofT

entwickelt wird.

Um wiederum das Resultat in der mdglichst
iibersichtlichen Form zu haben, sind in der nun
folgenden Tabelle die aus den beiden Versuchen
fiir jedes Eisen sich ergebenden Durchschnitts-
zahlen verzeichnet; Spalte 4 und 5 der vorigen
Tabelle sind fortgelassen.

Bezeichnung des Ais 11i S ent-

Eisens und Gelosles Eisen h .
Schwefelgehalt wiekelter S in
% % %

1 0,0326 38,22 67,05
2 0,0374 43,28 76,12
3 0,0549 40,42 75,24
4 0,0315 26,94 51,75
5 0,0357 44,37 69,92
Diese letzte Uebersicht zeigt eine so gute

Uebereinstimmung zwischen den Eisen 1 bis 3

S
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und 5, ais sie mit Hiilfe dieser Art der Fest-
stellung iiberhaupt constatirbar ist; jedenfalls
sind Abweichungen zwischen diesen Eisen, wenn
iiberhaupt vorhanden, so gering, dafs sie nennens-
wertlie Fehler bei Beurtheilung des Schwefelge-
haltes nach dem, Eggertzschen Verfahren keines-
wegs bedingen Kkiinnen. Daher kann das Ge-
sammtresultat der vorigen Versuche auch dahin
zusammengefafst werden, dafs von den Eisen
1 bis 3 und 5 durchschnittlich

41,57 f6 nach 15 Minuten gelost und

72,08 fo des vorhandenen Schwefels ais
Schwefelwasserstof T entwickelt wur-
den, wahrend von dem Eisen 4
gelost und
Schwefel entwickelt wurden.

Es war also gelungen, auch unter den 5
neuen Eisen, von denen grofse Aehnlichkeit in
der Zusammensetzung erwarlet werden konnte,
eine ganz deutliche und sehr betraehtliche Yer*
schiedenheit bei der Auflosung zu constatiren.

Waren die bisher gemachten Schltisse rich-
tig, so mufste sich von den Eisen im voraus

26,94 fo
51,75 %

sagen lassen, dafs 1, 2 und 5 sich bei der
Eggertzschen Probe ungefahr gleich verhalten
miifsten, dafs dagegen 3 wegen seines Mehr-

gehalts an Schwefel die Bleche erheblich starker,
4 jedoch die Bleche deutlich schwacher ais die
3 ersten farben miisse.

In den verschiedenen Yersuchen zeigte sich,
iibereinstimmend wiederkehrend, folgendes Ver-
halten: Es farbte Eisen 3 mit 0,055 $
Schwefel das Blech vollig dunkeltombaekbraun
mit gleichmafsig iiber das Blech verbreitetem,
deutlich rdthlichem Ueberzug, so dafs der Effect
sehr nahe derselbe war wie der frither* durch
das Eisen 5 mit 0,036 % hervorgebrachte.
Ziernlich gleichmafsig, tombackbraun mit nur
ganz schwachem und auch nur stellenweise
bemerkbarem rothlichen Anflug, fiirbten die Eisen
1, 2 und 5 die Silberbleche; es war dabei
meist noch bei dem Eisen 2 eine etwas
grofsere Farbenintensitat erkennbar, freilich nicht

immer. Entschieden heller und zwar nicht nur
ohne jeden rothlichen Anflug, sondern aueh er-
heblich heller ais tombackbraun wurde das

durch Eisen 4 gefarbte Blech; die Farbe war
ungefahr die frither durch das Eisen y mit
0,022 fo erhaltene**, ein entsehiedenes Gold-
braun, wenn auch vielleicht etwas dunkler ais
jene. Es war somit das thatsachlich in der
Reihe von Eggertzschen Proben erhaltene Re-
sultat genau dasjenige, w'as nach den vorigen
Versuchen vorausgesehen werden konnte, und
bestatigte in guter Weise den Satz, dafs eine
abweichende Farbung der Silberbleche resultirt
aus abweichend schneller Ldsung und Schwefel-
wasserstoffentwicklung.

* SieluTSeite 582.
Siehe Seite 582.
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Sehr interessant ist es nun vor Allem, das
gegenwartige Resultat mit den fruher fiir be-
liebige Eisen erhaltenen zu vergleichen: Die
Farbungen der Eisen 1, 2 und 5 sind sehr
nahestehend denjenigen, die ohen durch das

Eisen £ erhalten wurden , was thatsachlich dem
sehr nghezu gleichen Schwefelgehalt entspricht.
Erklart ist dies richtige Verhalten der Eisen
untereinander dadurch, dafs, wenn auch von dem
Eisen £ mehr Procent sich in den 15 Minuten
losen ais von den jetzt behandelten, doch diese
ganz erheblich mehr Procente Schwefel ais
Schwefelwasserstoff entwickeln — derart, dafs
hierdurch allein ein Fehler von etwa 0,01
bedingt sein wurde —, mithin sieli also beide
Fehlercjuellen, die hier in entgegengesetztem
Sinne wirken, compensiren. Yergleicht man
das Eisen 5 mit den jetzt behandelten, so be-
dingt der Umstand, dafs ganz erheblich mehr
Eisen von jenem gelost wird ais von diesen die
intensivere Farbung, die 8 hervorruft, und ist
in diesem Falle die durch die verschieden
schnelle Losung des Eisens gegebene Fehlerguelle
so bedeutend — erheblich bedeutender ais bei
dem vorigen Vergleich — dafs sie die allerdings
auch hier entgegenwirkende andere Fehlerguelle
der Mehrentwicklung von Schwefelwasserstoff
auf Seiten der letzteren Eisen iiberwiegt.

Schliefslich ist auch durch die mit den
neuen Eisen erzielten Resultate die letzte Mog-
lichkeit, unter der man sich die Menge des
entwickelten Schwefelwasserstoffs ais allein ab-
hangig von dem Gesammtschwefelgehalt des
Eisens denken konnte, in der Weise, dafs die
Menge des Scliwefelwasserstoffs mit steigendem
Schwefelgehalt progressiv. zunimmt, nunmehr
widerlegt. Es entwickelten namlich die 4 Eisen
1 bis 3 und 5 in den 15 Minuten iiber 70 fo
ihres Schwefels ais Schwefelwasserstoff, wahrend
sammtliche weiter oben behandelte Eisen bis zu
dem Eisen ¢ mit 0,05 f> ca. 40 bis hdéchstens
60 f> ihres Schwefels entwickelten. Es gelil
daher auch die Entwicklung des Schwefelwasser-
stofis unregelmafsig vor sich.

Die Ursache des abweichenden
des Eisens Nr. 4 zu ermitteln, ging
zur Gesammtanalyse der 5 Eisen iiber.

Den KohlenstofT bestimmte ich nach Ab-
scheidung mittelst neutraler Kupferchloridlosung
durch  Verbrennung im  Sauérstoffstrom und
Wagung der Kohlensaure im Kaliapparat.

In einer andern Probe bestimmte ich den
Phosphor nach dem Verfahren von Finkener
durch Fallung mit MolybdansaurelSsung und
Wiigen des iiber dreifachem Drahtnetz durch
eine Flamme getrockneten Niederschlages von
phosphormolybdansaurem  Amrnon. Silicium
wurde nach Abscheidung mittelst Eindampfen
der salzsauren Losung und Erhitzen bis 110°
auf die gewohnliche Art ais Kieselsaure bestimmt.

Yerhaltens
ich nun
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Das Mangan wurde, nach wiederholter Trennung
vom Eisen durch essigsaures Natron, ais
Sehwefelmangan gewogen.
Kupfer, Kobalt und Nickel
Eisen nicht naehweisbar.
Die Resultate dieser einzelnen Bestimmungen
sind im folgenden in Tabellenform gegeben.

waren in den

Das Eisen Nr.:

1 2 | 3 | a .5
entha.lt %

Si 0,01 0,08 0,03 0,05 0,04

P 2,87 2,81 2,37 2,94 2,86
S 0,0326 0,0374 0,0549 10,0315 0,0357
Mn 2,75 2,20 1,43 2,93 2,73
C 2,45 2,51 2,37 3,27 2,55
Aus dieser Tabelle geht hervor, dafs der

Grund des abweichenden Verhaltens von Eisen 4
in keinem der 4 Bestandtheile Silicium, Phosphor,
Schwefel oder Mangan gesucht werden Kkann,
sondern dafs die DilTerenz im Kohlenstoffgehalt
die alleinige Ursache sein mufs. Was namlich
jene 4 Bestandtheile anlangt, so liegt der Gehalt
des Eisens 4 entweder, wie er fiir das Silicium
gilt, zwischen den Gehalten der iibrigen Eisen,
die keine Abweichung gezeigt hatten, oder aber
es ist, wie es fiir Mangan, Phosphor und
Schwefel gilt, der Gehaltsunterschied zwischen
dem Eisen 4 und den ihm im Gehalt am nach-
sten stehenden anderen Eisen kleiner, ais Unter-
schiede, die zwischen den 4 Eisen untereinander

vorkommen.

Ganz anders liegt das Verhaltnifs beim
Kohlenstoff; hier ist der grofste zwischen den
Eisen 1 bhis 3 und 5 bestehende Unlerschied

0,18 f>, wahrend Eisen 4 noch 0,72 mehr
besitzt ais das an Kohlenstoff reichste von den
anderen Eisen und 0,9 = mehr ais das armste
von diesen.

Es kann liiernach der Grund des abweichen-
den Verhaltens des Eisens 4 nur auf den Mehr
gehalt von ca. g4 KohlenstofT zuriickgefiihrt
werden.

Da es in der vorstehenden besonderen Un-
tersuchung gelang, auf eine verhaltriifsmafsig
kleine Schwankung gerade des wichtigsten, im
Eisen nothwendigen, fremden Bestandlheils, des
Kohlenstoffs, die Abweichungen bei Auflosung
des Eisens und Schwefelwasserstoffentwicklung
zuriickzufiihren, so habe ich, wenngleich auch
fiir die iibrigen Bestandtheile, sobald sie in er-
beblichen versehiedenen Mengen vorkomnien,
derartige Einfliisse angenommen werden mussen,
doch darauf verzjehtet, diese im einzelnen zu
untersuchen.
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Es war also allgemein fiir versehiedene
Eisen die Thalsache versehieden schneller Losung
und unregelmafsiger Schwefelwasserstoflentwick-
lung erwiesen Und war ais Ergebnifs einer be-
sonderen Untersuclmng feslgestellt, dafs solehe
Abweichungeh bei sonst sehr ahnlich zusammen-
gesetzten Eisen schon durch eine geringe
Schwankung im KohlenstofTgehalte bedingt sein
konnen.

Zuriickblickend auf alle in den einzelnen
Untersuohungen gewonnenen Resultale, kann ich
hier ani Schlufs iiber das Eggertzsche Verfahren
zur Bestimmung des Schwefels im Eisen folgen-
des Urtheil ausspreehen:

Auf legirten Silberblechen kann man bei
sorgfaltiger Yorbereitung auf die bestimnite er-
proble Art und unter genauer Beobachtung der
sonstigen Vorschriften von Eggertz iiber die
Ausfiilirung der Probe deutliche, homogene
Farben erhalten, von so grofser Intensitat und
so verschiedenem Farbenton. dafs man reichlich
die erforderliche Anzahl versehiedener Farben-
stufen unterseheiden kann

Ais Mafsstab bei Beurlheilung kann man
gefarbte Silberblec.be benutzen, die, in geeigneter
Art aufbewahrt, ihre Farbe beibehalten; die vor-
geschlagenen Metalllegirungen zu benutzen, cm-
pfiehlt sich nicht.

Die bei der Eggertzschen Probe auf solehe
Art erhaltenen Farben stehen nicht in regel-
mafsiger Proportion zu dem Schwefelgehalt der
untersuchten Eisen, ermoglichen also kein rieli-
tiges Urtheil iiber diesen.

Der Grund liegt ilarin, dafs verschieden zu-
sammengesetzte Eisen sich versehieden schnell
losen und in gleicben Zeiten aucii keine ihrem
Schwefelgehalt proportionalen Mengen Schwefel-
wasserstoff entwickeln.  Solehe Unterschiede in
der Auflosung und Schwefelwasserstoffentwiek-
lung konnen bei sonst fast gleich zusammenge-
setzten Eisen schon durch eine geringe Ver-
schiedenheit im Kohlenstoffgehalt bedingt sein.

Die ermittelten Fehlerguellen sind von der-
artigem Umfange, dafs z. B. leicht Fehler bei
Keurtheilung des Schwefelgehalts von 0,03 $
gemaelit werden konnen bei Eisen, die weniger
ais 0,00 enthalten.

Die Methode in ihrer jetzigen Form mufs
aus diesen Griinden ais eine ganz unzuverlassige
ver\vorfen werden.

Wenn nun auch das erhaltene Resultat,
soweit es die jetzige Form der Eggertzschen
Probe aniangt, ein vollig negatives isl, so hat

doch die Untersuchung, da sie die Grunde der
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fehlerhaften Resultate ermittelt hat, auch hier-
durch gleichzeitig auf den Weg hingewiesen,
auf dern es gelingen kann, das besonders bevor-
zugte Princip der Eggertzschen Bestimmung in
anderer Ausfiihrungsart nutzbar zu machen.
Sobald es namlieh gelingt, die Auflosung des
Eisens und die Enlwickhmg des Schwefelwasser-
stoffs regelmafsig zu gestalten, so ist eine vor-
zuglich genaue und aufserordentlich bequerne
Methode zur Bestimmung des Schwefels im
Eisen gegeben.

In diesem Sinne habe icli noch einige Ver-
suche angestellt, von denen ich, obwohl sie den
Rahmen der vorliegenden Arbeit iiberschreiten
und von mir wegen Mangels an Zeit zu einem
unbedingt befriedigenden Abschlufs nicht gefuhrl

werden konnten, den einen hier erwahnen
mochte:
In einem kleinen Kolbchen loste ich unter

gelinder Erwarmung 0,1 g Eisen vollstiindig auf
und leitete die entwickelten Gase durch ein
zweékmafsig geformtes Glasrohr von etwa 7 mm
Durchmesser, in welchem an passender Stelle
sich das Silberblech befand. Hier hat man es
einmal durch Regulirung der Erwarmung, an-
dererseits durch mehr oder weniger zu iiffnenden
Verschlufs am Ende des Glasrohres, wo die
Gase entweichen, in der Hand, die Auflosung
des Eisens in allen verschiedenen Fallen in
nahezu der gleichen Zeit zu bewirken. Controlirt
wird die Schnelligkeit der Auflosung des Eisens
durch .Auffangen der entweichenden Gase iiber

Whsser. Gewifs wird es, um auf diesem Wege
eine  wohl durchgebildete Methode zu finden,
noch einer ganzen Reihe Versuche bediirfen;

immerhin aber kann nunmehr die Losung der
Aufgabe, die Farbung der Silberbleche durch
Schwefelwasserstoff zur quantitativen Bestimmung
des Schwefels im Eisen verwendbar zu machen,
von der Zukunft mit begrundeter Zuversicht er-
wartet w'erden.

Die vorstehende Arbeit wurde wahrend der
Zeit vom November 1884 bis December 1885
in dem Laboratorium fiir Eisenprobirkunst der
Kiiniglichen Bergakademie zu Berlin ausgefiihrt
und bin ich dem Herrn Geh. Bergrath Dr.
Wedding fiir die freundliche Vermittelung,
sowie dem Director der genannten Anstalt,
Herrn Geh. Bergrath Hau checo me fiir die
Gewithrung dieser Erlaubnifs zu allergrofstem
Danke verp(lichtet, dem ich an dieser Stelle
aueli offentlich Ausdruck geben mochte.
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Ueber die neue Meinekesclie Manganbestimmung.

Von Dr.

Den Lesern des »Stahl und Eisen« ist durch
die bereits veroffenllichten und die in Aussic¢ht
gestellten Arbeiten Reinhardls Gelegenlieit ge-
boten, sich uber die neueren mafsanalytischcn
Melhoden zur Bestimmung des Mangans in Eisen-
legirungen zu orientiren. Wir  begniigen uns
heute mit dem Ilinweis, dafs die Mehrzahl der
Cherniker sich an den von Vo|lhard eriilTneten
Weg gehalten, wonach das Eisen mittelst Zink-
oxyd beseitigt und hierauf das Mangan mit Perman-
ganat gefiillt wird, wobei deutliche Rolhlarbimg das
Ende der Reaction bezeichnet. Diese Methode
hat das Bedenken, dafs sie nicht genau nach
dem Schema 3 MnO -f- MiioO? — 5 MnQjj verlaufl,
indem je nach den Umstiinden neben MnOj mehr
oder weniger MnO niedergeschlagen wird. Dem
gegeniiber hal man nach dem Vorgange von
Nic. Wolf sich einmal ganz praktisch in der
Weise geholfen, dafs man, unbekiimmerl um irgend
welche chemische Gleicliung, den Titer der
Perinanganatlosung mittelst einer Spatheisenstein-
losung stellt, deren Mangangehalt durch Gewictits-
analyse ermitlelt worden. Andererseits ist von
Meineke der Weg eingesclilagen, die neutrale
MnO-Liisung bei hinreichendem Zusatz eines
Zinksalzes in uberscluissiges Permanganat, fliefsen
zu lassen und den nach der Fallung verbleiben-
den Permanganatrest unter Anwenduiig von ShGI3
zuriick zu titriren. Da bei dieser Art zu falien
alles Mangan in Form von Superoxyd nieder-
geschlagen wird und das Ende des Titrirens
aufserordentlich leicht und scharf zu erkennen,
ist das Verfahren ais das wissenschaftlichere
bevorzugt worden.

Somit ist die quantitative Bestimmung des
Mangans in einer Liisung, welche frei von auf
Permanganat wirkenden Stoffen, z. B. in den
salzsauren Liisungen von Eisen und Manganerzen,
schnell und sicher zu bewerkstelligen. Eine be-
sondere Schwierigkeit bieten aber die Eisenarten,
wegen der beim Auflosen entstehenden kohlen-
stoffhaltigen, auf Permanganat wirkenden, Sub-
stanzen. Diese miissen zerstért werden, was in
der Regel in der nSinlichen Art gescliieht, wie
beim Bestimmen des Phosphors mittelst Molybdat.
Diese umstandliche und wohl zu iiberwacliende
Vorarbeit macht es unmogjich, eine Spiegel-
eisenanalyse in weniger ais 113 Stunden auszu-
fiihren.

So lag die Sache,
Februarliefte des »Stahl und Eisen® eine ge-
wichtsanalytische  Methode beschrieb, wonach
man Spiegeleisen binnen 3/4 Stunden auf Mangan

ais ich im diesjahrigen

Friedrich C. G. MuUller.

untersuchen kann. Dieselbe kiirzte also den
Weg auf die Halfte ab bei grofser Sicherheil
und Beguemlichkeit. Heute nun gilt es, einen

neuen, kurzlicli von Dr. Meineke aufgefundenen
Weg zu besclireiben, welcher den Gang noeh-
mals um die Halfte abkiirzl und dabei im voll-
sten Sinne ais ein Promenadenweg zu bezeichnen
ist.  Meineke beschrieb sein Verfahren Anfang
Mai d. J. im »Roperl. f. anal. Chemie* pag. 252;
»Stahl und Eisen« referirl dariiber im Juniheft.
Die Grundziige der neuen Methode sind folgende:
Die Zerstorung der KohlenstofTverbindungen ge-
schiehl direct im Anschlufs an die Auflosung
durch zugesetzte Chromsaure. Der so in die
Liisung gelangte Ueberschufs von Chromsaure
wird durch Chlorbarimn beseitigt, wahrend
Ghromoxyd nebst dem Eisen, wie vordem, mil
Zinkoxyd gefiillt wird. Darauf mufs eine partielle
Fillration eintreten, da es nicht angeht, die
Fliissigkeit mit den Niederschlagen, wie bei dem
alteren Meinekeschen Verfahren, direct in iiber-
scliiissiges Permanganat zu giefsen. Das Kklare
Filtrat wird wie fruher mit iiberschussigem Per-
manganat gefallt, und der Niederschlag durch
Papier abfiltrirt und im Filtrat das Perman-
ganat mit Hiilfe von Antimonchloriir zurucktitrirt.

Nach diesen allgemeinen Andeutungen be-
schreibe ich nunmehr im einzelnen die von mir
bei der Meinekeschen Methode befolgte Praxis,
nachdem ich mich bereits drei Monate lang auf
dieselbe eingericklet und eingearbeitet und, in
stetem Gedankenaustausch mit Herrn Dr. Meineke,
yielerlei berucksiclitigen lernte, wodurch die Lei-
stungsfahigkeit der Methode bei geringer, beague-
iner und grofstentheils mechanischer Arbeit auf
das Maximum gebraehl wird.

Reagentien. In dem nachslehenden Ver-
zeichnifs ist die zur Spiegeleisenanalyse bei 1 g
Einwage erforderliche Reagensmenge angegeben.
Zur Stahlanaly.se ist 3,33 g Subslanz und von
den Reagentien 1 bis IV die dreifache Menge
anzuwenden.

I. Losungssaure: 15 ccm.
gemischt aus 550 Vol. Wasser,
petersaure (60 %),
siiure.

Il. Chromsaure:
100 ccm enthaltend.
I1l. Kaltgesattigte Chlorbariumlosung : 30 ccm.
IV. Zinkoxydemulsion: 25 ccm. Kaufliches
Zinkoxyd wird in einer grofsen Porzellanschale
mit Wasser zu einein gleichmiifsigen Brei zer-
rieben und dann in eine grofse Flasche abge-

Dieselbe wird
225 rolie Sal-
100 concentrirte Schwefel-

1 ccin. 50 g G103 in
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schlammt. Nach dem ersten Absetzen und Ab-
liebern des Wasscrs ffigl man, um das Reagens

gegen Permanganat unetnpfindlich zu machen,
neues Wasser hinzu, das bis zur dunklen
Rothung mit Permanganat versetzt wird. Durch

wiederholtcs Dckantiren was¢ht man, bis das
Wasser wieder fatblos geworden. Zum Gebraucbc
wendet man so viel Wasser an, dafs nach dem
vélligen Absetzen der Emulsion dic Wasser-
schicht so hoch ist wie die Osydschicht. —
Zur Prufung iibersattigt man 25 ccm mit Salz-
saure und fiigt einen Tropfen Permanganat
hinzu, wodurch eine 5 Minuten dauernde
Rothung entstehen mufs.

V. 50 -Losung von Chlorzink: 20 ccm.
Ich Stelle das Reagens so dar, dafs ich in
25 Salzsaure einen Uebersch-ufs von gewohn-
lichem Zinkblech bringe und, nachdem jede Gas-
entwicklung aufgehort, mit etwas Zinkoxyd
schiiltele und filtrire. Prufung wie ad. 111

V. Permanganatlosung.

a. Fallungslosung. Dieselbe wird so
dafs 100 ccm genau 84,9 cg Eisen, also
84,9 X 0,294G = 25,0 Mangan anzeigen, was
3,79 Kaliumpermanganat im Liter entspricht.
Zur Titerstellung ziehe ich analysirtes schwedi-
sches oder steirisches Frischeisen jeder andern
Substanz vor. Das Eisen cnthalt nur 0,2 fo
fronde' Beimengungen und lost sich klar in
verdiinnter Schwefelsaure.

Der Gang des Verfahrens

gestcllt,

wird aus einem

Beispiele ersichtlich. Von einer Permanganat-
losutlg, welche etwa 6 g im Liter enthielt,
gingen auf 1 g reines Eisen 95,5 resp. 95,3 im
Mittel 95,4 ccm. Milhin gehen auf 0,849 Eisen
95,4 X 0,849 = 81,0 ccm. Dementsprechend
sind 810' ccm der Losung auf 1000 zu ver-
diinnen. Man stellt von dieser Losung einen

auf Monate reichenden Vorrath her. Sie bleibt
im Dunklen aufbewahrt so gut wie unverander-
licli. Die Revision des Titers geschieht fast
miihelos miltelst einer bestimmten Losung von
Antimonchloriir.

b. Titrirlosung.  Dieselbe wird nach Bedarf da-
durch erhalten, dafs man die Losung a auf dic
Hiilfte yerdunnt. Sie dienl wesentlich zum Aus-
titriren.  Auch nimmt man sie beim Fallen,
wenn es gilt, 5 ccm zu machen, und wendet
dabei die 10 ccm-Pipcttc an. Auf diese Weise
kann man mit drei Pipctten a 50, 25, 10 ccm
leicht jede Pentade herausbringen.

VI. 25 ~-Salzsaure: 30 ccm.

VII. Antimonchlorurlosung. Man lost 6 g
kaufliches Antimonoxyd in 250 ccm 25 fo-Salz-
saure und verdiinnt mit Wasser auf 1 1 Das
Reagens wird mit einer 5 ccm-Pipette entuom-
men. —

Apparate und Einrichtung. Zur Roh-
cisenanalysc braucht man 2 Kolben zu 500 ccm,
einen zu 373 ccm, einen zu 250; zur Stahl-
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analyse aufserdem einen zu 1000 und einen zu
744 ccm.

Zum Abmesscn des Fallungspcrmanganats
exacte Vollpipetten a 50, 25, 10 ccm. Zum
Austitriren eine 20 ccm fassende Glashahnburctte.

Zu den beiden partiellen Filtrationen ein Gecstell
mit zwei Trichtern von 15 cm Weite. Dic
Faltenfilter haben etwa 28 ern Durchmesser;
ich machc sie aus einem Viertelbogen Schleicher
& Schull-Papier. Bei diesen grofsen Filtern
spart man die Miihe des Nachgiefsens.

Mit Ausnalnne des Permanganats erhalt. jedes
Reagens seine Yollpipette, welche das oben ange-
gebene Quantum fafst. Dieselbe steckt in einer
Bohrung des Kork- oder Kautschukstopsels bis
auf den Boden der betreffenden Reagensflasche.
Es kommt bei diesen Pipelten nicht auf Praci-
sion an. Bei den grofseren macht man die
Ausllufsoffnung so weit, dafs sie sich in ein paar
Secunden entleeren. Diese Anwendung von Pi-
petten hat sieli ganz vorziiglieh be\vahrt.

Die aufgezahlten Dinge erhalten einen nur
fiir sie bestimmten Platz, etwa 2,5 m Tisch-
seite. Von links nach rcchts steht zuerst destil-
lirtes Wasser in einem mit Ausflufshahn ver-
sehenen Bchalter, dann Ghlorbarium und Zink-

oxyd, hierauf folgt das Filtrirgeslell, dann

Zinkchlorid, Permanganat, Salzsaure, Anlimon-

chloriir, zuletzt die Hahnburettc. —
Ausfuhrung. 1 g Substanz, bis auf 1

mg genau abgewogen, wird in einem Becher-
glasc von 250 ccm Fassung mit 15 ccm Losungs-
saure auf dem Sandbade zum Koehen erhitzt,
wobei das Glas mit einer kaltes Wasser enthal-
tenden Kochllasche bedeckt ist. Nach vollendeter
Losung, wozu bei feingepulverter Probe vicr
Minuten ausreichen, fiigt man 1 ccm Chromsaurc
hinzu und kocht bei offenem Glase noch 2
Minuten. Zu starke Goncentration ist zu ver-
meiden, weil sich sonst direct Mangansuperoxyd
ausscheiden kann.

Die Losung wird mit etwa 300 ccm Wasser
in einen 500-ccm-Kolben gespiill.  Nun fiigt
man die 30 ccm Chlorbarium und 25 ccm Zink-
oxydemulsion (eventucll mehr) hinzu, bis das
Ganze gerinnt, fiillt bis zur Marke, schiiltcll um
und filtrirt durch das erste Filter in den 373-ccm-

Kolbcn. Das sind 3i des Ganzen, einschliefslicb
der Gorrection fiir das Volumen des Nieder-
schlags.

Wahrend des Durchlaufens thut man in den
zweiten 500-ccm-Kolben 25 ccm Chlorzink und
die erforderhche Menge Fallungspermanganat, und
giefst dann unter Umschwenken dic 373 ccm
Filtrat hinzu, fiillt zur Marke, schiittelt um und
giefst Alles auf das zweite Filter. Man lafst nun
beinahe die Hiilfte in irgend ein Gefafs laufen
und fiingt dann 250 ccm auf.

Wahrend des Durchlaufens brachte man in
ein passendes Becherglas 30 ccm Salzsaure und
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eine Pipette (eventucll mehrere) Antimonchlorur,
hierzu giefst man die 250 ccm Filtrat und titrirl
mit der Pennanganatlosung zuriick.

Die Zahlen der zum Fjillcn und beim Aus-
titriren  gebrauchten Cubikcentimeter werden
addirt und die Summe um den Pcrmanganat-
werth des Antimonehloriirs vermindert. Die so
erhaltcne Zalil giebt durch 3 dividirt direct den
Mangangehalt in Procenten. —

Bei der Analyse von schniiedbarem Eisen
treten , abgesehen davon, dafs man mit 3,33
Substanz und der dreifachen Menge der Rea-
gentien | bis IV arbeitet, folgende Abwcichungen
ein. Die Fiillung des Eisens gcschieht im 1000-
ecm-Kolben und 774 ccm werden abfiltrirl.
Diese werden zur Hiilfte eingedampft. Nach
dem Abkiihlen geht dann dic Analyse ohne Zu*
satz von Zinksalz, was ja hinreichend vorhan-
den, genau in der beschriebenen Weise zu Ende.
1 ccm Permanganat entspricht nun 0,1 Mn.

Bemerkungen. Das Fallungspermanga-
nat soli, wie gesagt, in geringetn Ueberschusse
angewandt werden, d. h. etwas mehr ais drei-
inal soviel Cubikcentimeter, ais Manganprocente
vorhanden. Dies setzt voraus, dafs man den
Mn-Gehalt annahernd kennt. Bei Spiegeleisen
bis zu 20# Mn kann man sich mit Hiilfe eines
magnetisirten Taschenmessers sofort orientiren.
Bei 20 # bleibt so gut wie gar nichts von der
gepulverten Probe haften, bei 16# wird eben
ein zusammenhangender Ansatz sictitbar, bei 12

bis 14# st der Bart 2 bis 1 mm lang, bei
10# etwa 5 mm. Natiirlich liifst sich dieses
nur durch eigenes Probiren bei analysirlen

Proben lernen.* Bei Ferromanganen orientirt man
sich in der Weise, dafs man von den 373 ccm
Filtrat eine 250-ccm-Flasche bis 142 ccin unter
der Marke fullt. Es bleibt dann ein Rest gleich
3j.i des Ganzen zuriick. Zu diesem wird nach
Zinkzusatz aus einem 100-ccm-Mefscylinder so
lange Permanganat gesetzt, bis Rothfarbung
sichtbar. Die verbrauchten Cubikcentimeter ent-
sprechen dann den Manganproccnten. Nunmehr
ftigt man zu dem abgegossenen ~U etwas mehr
ais die doppelte Menge Fallungsmangan, vollendet
die Analyse in gewohnlieher Weise, dividirt zum
Schlufs aber nicht durch 3, sondern durch 2. —

Vom Antimonchlorur geuiigt, falls der Per-
manganatiiberschufs 5 ccm nicht iibersteigt, eine
Pipette oder 5 ccm; zeigt es sich nicht aus-
reichend zur Reduction des Pcrmanganats, wird
sofort noch eine oder mehrere Pipetten nachge-
setzt, bis die Losung farblos wird. Der Per-
manganattiter einer Pipette wird am besten nach
einer Analyse festgestellt, indem man wartet, bis

* Ich theile noch die Beobachtung mit,
gleichzeitig vorhandenes Silicium die durch Mangan
yernichtele rhagnetische Eigenschaft wieder herror-
ruft. Aus diesem Grunde ist ein magnetisches Man-
ganometer fur genauere Bestimmungen unbrauchbar.
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die R6thung nach einigen Minuten verschwunden,
und dann 3 Pipetten Antimonchlorur hinzufiigt,
wieder roili titrirl und die Zalil der yerbrauchten
Cubikcentimeter durch 3 dividirl. In dieser
Weise findet die Bestimmung des Titers unter
den namlicheh Bedingungen statt, unter denen
Antimonchlorur und Permanganat bei der Ana-
lyse in WechSelwirkung treten. Uebrigens ist
der Tiler von Antimonchlorur so gut wie un-
veranderlich.

In bezug auf die von Dr. Meineke zuerst in
Vorschlag gebrachte Anwendung von Filtrirpapier
zur Filtration der freies Permanganat enthalten-
den Losung mufs ich bestatigen, dafs reine ver-
diinnte Permanganatlosung nicht merklich durch
das Papier veriindert wird. Dagegen habe ich
gefunden, dafs dies bei Anwesenheit von Zink-
chlorid oder Zinksulfat doch geschieht. Ich habe
nach dieser Richtung hin viel' experimentirt und
theile ais Endergebnifs mit, dafs bei 5 bis 10
ccm Ueberschufs  ziemlich genau 0,3 ccm Per-
manganat reducirt werden, vorausgesetzt, dafs
man nach obiger VorSchrjft die zweite Hiilfte
des Filtrats auffangt; in der ersleti felilen etwa
0,5 ccm.* Ich habe dies aus synthetischen Ver-
suchen gefunden. Herr Dr. Meineke hat genau
das namliche Resultat aus Parallelanalyscn er-

haltcn, indem bei der einen durch Papier, bei
der andern durch Asbest fiitrirt wurde. Da
nun 0,3 ccm 0,1# Mn entsprechen, hat

man von dem nach obigeru Verfahren erhallenen
Mn-Gehalt 0,1# in Abzug zu bringen, und kann
dann die Genauigkeit des Resultats auf 0,05#
garantiren. Dafs eine solche Genauigkeit nicht
blofs auf dem Papier erreicht wird, zeigt die
Uebereinstiinmung mit den Resultalen der Ge-
wichtsanalyse, die bereits Meineke an einer
langen Reihe von Beispielen dargetlian. Ich fiir
mcine Person habe, nachdem ich wvollstandig
eingerichtet und eingearbeitet war, hei mehreren
Parallelbestimmungen nach obiger Methode ein-

iach identische Resultate erhalten. Aufserdem
habe ich noch 3 Proben Spiegeleisen unter-
suclit, die in meiner friiheren Abliandlung** ad

IV, VII, VIII aufgefiihrt sind und wovon VII und
VIl auf verschiedenen Wegen auf das genaueste
analysirt wurden. Die damals gewichtsanalytisch
gefundenen Wertlie von Mangan (einschliefslich
Galcium) waren :

9,16 14,15 20,16
Die Methode Meineke gab mir nach Abzug
jener 0,1 :
9,13 14,13 20,03
* Yersuche, das Papier durch vorhergehende Be-

dafeandlung von ZnGtz-haltiger PerinanganallOsung wider-

standsfaliig zu maclien, hatten nicht den gewiinscbten
Erfolg. Selbst Papier, das chokoladebraun geworden,
reducirte noch 0,2 ccrti.

** »Stahl und Eisen* 1886, Nr. 2.
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Bei der Stablanalyse (siehe oben) sind bei
Papierfiltralion 0,03 abzuziehen und dann ist das
Resultat auf 0,02 sicber.

Zum Belege habe ieb eine Probe Werkzeug-
stalil aufs genaueste gewichtsanalytisch unter-
sueht und erbielt 0,413 wund .0,425, im Mitlel
0,420 Mn. Dic obige Melhode gab nach Ab-
zug von 0,03 genau 0,42 Mn.

In einer Flufseisenprobe ermittelle Herr Dr.
Meineke nach zwei verschiedenen Methoden ge-
wichlsanalytisch 0,357 und 0,360. Ich erliielt
titrimetrisc.h in der namlichen Probe 0,37 Jo Mn,
nach Abzug von 0,03.

Hinsiclitlich der Wirkung der Ablesungs-
fehler ist zu constatiren, dafs, wenn man beim
Messen in den Kolben sich um einen ganzen
Cubikcentiineter irrt, der Fehler doch nur 5%
betragen kann, also bei 12 # -Spiegeleisen nur
0,03. Bei Stahl st dieser Fehler ganz ver-
schwindend. Bei der Abmessung des Fallungs-
permanganals kann man bis auf 0,1 ccm sicher
gehen, entsprechend 0,03# Mn. Bei der Stabl-
analyse setzt man die geringe Menge Fallungs-
permanganat aus dei; Burette zu und kann dann
bis auf 0,05 genau messen, entsprechend
0,005# Mn.
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Die Zeit, in welcher sich das Mangan in fein-
gepulverten Probe-Spiegeleisen bequem beslimnien
lafst, betragt im ganzen 25 Minuten.

Fiir die Operationen nach dem Auflosen
brauche ich 12 bis 15 Minuten. Diese Arbeit
aber ist, was besonders hervorzuheben, eine
véllig mechanische. Unbekiimmert urn den
Gang der cbeinischen Processe, geht man yon
Rcagens zu Reagens, entleert die zugehorigen
Pipctten, fiillt Mefskolben bis zur Marke und
giefst den Inlialt auf grofse Filier. Unbernerkte
Verselien beim Opcriren  oder Rechenfehler
konnen eigentlich nicht vorkommen.

Somit iibertrifft bei der Analyse tnanganrei-
cherer Eisenlegirungen die neue Metbhode vo'n Dr.
Meineke in bezug auf Scharfe, Schnelligkeit und
Becfuemliclikeit Alles, was man bis dahin in
dieser Richtung geleistet hat.

Bei der Stablanalyse
ganzen | ¥* Stunde, und ziehe ich daher die
Gewichtsanalysc vor, welche bei 6 g Einwage
binnen 2 Stunden ausfiihrbar ist und eine grofsere
Genauigkeit und Sicherheit bietet. Kommt es
dabci aber auf Genauigkeit nicht an, so reicht
die colorimetrische Manganbestiinmung aus.

Brandenburg, den 10. August 1886.

gebraucht inan im

Eine seltsame Ersclieinimg- bei Flufseisenkesselii.

Von Arthur J. Maginnis,

Merub. Inst. N.-A:

(Hierzu die Zeichnungen auf Blatt XXX.)

Nachstehende Mittheilung ist eine Uebersetzung
aus der Zeitschrift »The Engineer*, Vol. 60
Nr. 1563 vom 11. December 1885; es bielet

deren Inhall wiederum einen Beleg fiir die Ge-
fahr der einstweiligen Verwendung des Stabls
oder Flufseisens ais Materiat fiir den Dampf-
kesselbau.

An und fiir sieli ist es schon durch lang-
jahrige Erfahrungen bestiitigt, dafs Stahl oder
uberhaupt homogenes Materiat sich sehroffem
Teinperaturwechsel gegenuber in ungiinstiger

Weise euiplindlich zeigt, wie wir dies alljahrlich
schon beim Uebergang vom Herbst in den Winter
und von diesem wiederum ins Friihjahr durch
zahlreiche Schienen- und Bandagenbructie bei den
Eisenbahnen erfahren.

Die Dampfkessel sind nun durch ihr oftmals
wiederholtes In- und Aufserbetriebselzen einem
schroffenTemperaturweehsel in noch weit hoherem
Mafse ausgesetzi, ais die vorlier genannten Ma-
terialien solchen in der atmospharischen Luft
erfahren; es diirfle daher diese Erscheinung, wie
sie in nachstehendem Falle dargelegt ist, mit
eine Yeranlassung sein, dem homogenen Materiat

fiir einstweilen noch die Yerwendbarkeit zum
Datnpfkesselbau gegenuber dem Schweifseisen sehr
in Frage zu stellen. Demgegeniiber konnte be-
merkt werden, dafs das Materiat des nachstehen-
den Falles in seiner Herstellung einer Zeit ent-
stammt habe, in welcher man noch nicht auf
der Ho6he gestanden, wie dies bei der Stahl-
oder Flufseisenfabrication heUte thatsachlich der
Fali ist; nichtsdestoweniger mussen wir jedoch
dic oben ausgesprochene Gefahr der einstweiligen
Verwendung des homogenen Materials speciell fiir
den Dampfkesselbau auch noch auf das heutige
Product beziehen, indem uns in neuester Zeit von
den verschiedensten Gegenden wiederholt ahn-
liche Ersclieinungon bekannt geworden sind,
welche ein solches Bedenken ganz und gar recht-
fertigen. Des Weiteren lassen wir die englische
Mittheilung selbst sprechen.
Dusseldorf, 25. August 1886. Frank.
Seit der Einfuhrung des Flufseisens zu Schiffs-
kesseln istdas Verhalten desselben wahrend der ver-
schiedenen Fabricationsstufen und der Bauzeit des
Kessels vielfach beobachtet und besehrieben worden,
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soweit der Schreiber dieses indessen erfahren
konnte, hat sich ein iihnlicher Fali, wie der unten
bescliriebene, noch nicht ereigriet. Bei den yer-
hangnifsvollen Folgen, die ein ungeeignetes Ma-
teriat bei Dampfkesseln nach sich ziehen kann,
scheint eine genaue Untersuchung der Thatsachen
sehr am Platze und dtirftcn diese Mittheilungen
yielleichl Anregung geben, den verborgenen Ur-
Sachen nachzuspuren, welche dic allgemeinc In-
gcbrauelmahmfe dieses soust so niitzlichen Ma-
teriales verzégert haben.

Das Eigenthumjiche in dem Schicksal, welches
die Flufseisenkessel, die wir unserer Betrachtung
unterziehen wollen, erlitten haben, besteht in
folgendem:

1. das Materia], welches fiir 2 vcrschiedene Kessel-
anlagen — jede aus 3 runden Kesseln mit
horizontalem Dampfsaminlerbesteliend — diente,
geniigte allen Proben, welche der Board of
Trade und Lloyds Register vorschreiben;

2. das Materiat hielt, ohne den geringsten An-
stand, die gewohnlichen Arbeiten in der Kessel-
schrniede, einschliefslich des Schweifsens u. s. w.,
gut aus;

3. beide Kesselanlagen arbeiteten 2*2 Jahre lang
sehr zufriedenstellend auf See, nach dieser
Zeit machten sich Zeichen bemerkbar, dafs
mit der Beschaffenheit des Flufseisens eine
vollstandige Veranderung vor sich gegan-
gen war.

Wie aus den Figuren I, 2 und 3 ersichtlich,
hat die Construction der Kessel zu dem auf-
falligen Verhalten des Materials keine Yeranlassung
gegeben; dieselbe war die gewdhnliche, runde
zweikopfige mit 3 geschweifsten, glatten Feuer-
roliren auf jeder Seite und je einer gemeinschaft-
Jichen Feuerbiichse. Ueber jedem Kessel bcfaud
sich ein cylindrischer Dampfsammler, welcher
durch 3 gescinveifsle und gebordelte Stutzen mit
ersterem verbunden war. Bei Inbetriebsetzung
wurden die Kessel wie gewohnlich behandelt,

Zink wurde in Blocken nach Admiralitatsmodell’

angewendet. Dem Reinigen von Kesselstein wurde
besondere Aufmerksamkeit gcwidmet, namentlich
an den Riickwanden der Fcuerbuchsen, da man
bei anderen Kesseln der gleichen Construction an
dieser Stelle ein Ausbeulen beobachlcl hatte, ais
der Kesselstein stark 1,5 mm dick war. Dic
Dampfer w'urden im transatlantischen und colo-
nialen Yerkehr verwendet und wurden bei letzterem
an den Kesseln des Dampfers Nr. 1 die ersten
Anzeichen der Materialveranderung bemerkt. Sic

begannen mit einem bedeutenden Rifs in einer
der Feuerbiichsplatten. Wie Fig. 10 zeigt, hatte
derselbe eine betrachtliche Ausdehnung, cr war

ca. 750 mm lang und 3 mm olTen und oben,
wo er in die Nietreihe verlief, ca. 1,5 mm. Der
Bruch erfolgte, wahrend der Kessel aufscr Be-
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trieb war, im Monat August, ungefahr 3 Wochen
nachdem derselbe abgeblasen war, und wahrend
des gewohnlichen Abklopfens des Kesselsteins.
Das folgende sonderbare Vorkommnifs trug einen
theilweise ahnlichen Charakter und ereignete sich

bei den Kesseln des Dampfers Nr. 2, nach-
dem dieselben ungefahr die glciche Betriebs-
zeit wie diejenigen des Dampfers Nr. 1 crreicht

hatten.

Dieser ebenfalls sclir grofse Rifs, ca. 690 mm
lang, vergl. Fig. 6, zeigtc sich auch an einer
Feuerbiiclisplattc und zwar an einer derjenigen
des ersten Dampfers entsprechenden Platte.
Dieselbe zersprang im Monat October und mit
einem solchen Knalle, dafs ein gerade an
den Versteifungsankern der Feuerbiichse be-
schaftigter Kesselschmied beinahe taub geworden
ware. Der Kessel war 13 Tage vorher abge-
blasen worden. Da dieser Bruch dem ersten
sehr ahnlich war, so enlschlofs man sich, die
anderen Bleche der Biichsen durch Schlage mit

einem 372 kg schweren liammcr zu probiren,
wobei 3 weitere ahnliehe Platten zersprangen,
theils in verticaler, theils in horizontaler Rich-

tung, wie aus Fig. 5, 7 und 8 ersichtlich. Einige
dieser Bruchstellecn machten sich zuerst durch
einen kleinen Schatten, bezw’. dunklere Farbung
bemerkbar; bei einem weiteren Schlage zeigte
sich ein feiner Haarrifs, welcher sich dann ohne
Zutliun des Hammcrs zusehends bis zu seiner
endgiiltigen Breite erweiterte.  Andere Risse er-
folgten im Augenblick des Schlages, jedoch keiner
mit dem lauten Knalle des urspriinglichen Bruches.
Ungefahr zur selben Zeit zeigten sich an ver-
schiedenen Ausllanschungen der Vorder- und
Hinterrohrwande wu. s. w. zwischen den Niet-
lochern ebenfalls kleinere Risse. Da man friiher
niemals Zeichcn von Sprodigkeit gefunden hatte,
war es klar, dafs mil dem Material etwas ganz
Ungewohnliches vor sich gegangen war.

Im Februar des folgenden Jahres ereignete
sich der nachsie Rifs auf dem Dampfer Nr. 2,
welcher, unter Dampf, auf der Heimreise von
den Colonieen begriffen war. Er wurde zuerst
auf See dadur.ch bemerkt, dafs das Wasser aus
dem Aschenloch flofs, und da man keinen Knall
geliort, oder ein plotzliches Lecken bemerkt hatte,
nahm man an, dafs der Rifs, so wie cr sich er-
weitertc, durch abgesetztes Salz wieder verstopfl
wurde.

Im selben Monat Februar trug sich auf dem
Dampfer Nr. 1 der ernslhaftestc Unfall zu. Der-
selbe lag in einem colonialen Hafen, und nach-
dem der Dampf schon einige Tage abgeblasen
war, zeigte sich oben in einer Platle des Feuer-
rohrs ein grofser ringformiger Rifs, um das Rohr
heruinlaufend. Dieser Rifs, in Fig. 2 durch den
Buchstaben A dargestellt, entstand mit einem lauten
Knalle kurz yor der Friihstuckpause und unmittclbar
unter einem Jungen, welcher auf dem Rohr safs,
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um tlen Kesselstein zu entfernen. Die Detonalion
war so gewaltig, dafs man tlen Oberingenieur be-
naehrichtigte, es sei ein Kessel explodirt, obgleich
dieselben aufser Betrieb waren. Der Rifs be-
fand sich in einem Abstand von G20 mm von
der Slirriplatte, 100 mm unter der Rosllinie an-
fangend und ungefahr 550 mm nach oben ver-

laufend.

Noch vor Bekanntwerden dieses neuen Vor-
koinmnisses wurden eine Menge ansfillirlicher
Proben in Gegenwart von Bcamten des Board

of Trade ausgefiihrt. Die Slreifen hierzu waren
den zersprungenen Theilen der Bleclie, welche
aus den Kesseln der beiden Dampfer ausgekreuzt,
entnommen. Die Ergebnisse finden sich weiter
unten.  Dieselben und ebenso auch diejenigen
der chemischen Anaiysen, welche in dem Labo-
ratorium eines der bedeutendsten Stahlwerke
genommen wurden, ergaben jedoch keine be-
stimmten Anzeichen dafiir, dafs eine vollstandige
Umanderung in dem Materiat, welche Yeran-
lassung zu den Spriingen geworden, stallgefun-
den hatte. Ebensowenig konnte danach der
schwere und Kkostspielige Schritt, die Kessel —
trolzdem sich sprode Theile darin gefunden
hatten — aus$zuwechseln, gerechtfertigt werden.
NichL unerwahnt soli bleiben, dafs der Bericht
des Laboratoriums, welches die Anaiysen aus-
gefiihrt hat' sagt: ,Von chemischem Gesichts-
punkte aus sei das Flufseisen in keiner Weise
zu beanstanden, da es ein Materiat von guter
Durchschnittsqualitat sei.”

Andere Beispiele fiir das eigenthiimliche Ver-
halteu des Materials gabcn folgende Unter-
suchungen.  Von den mit Rissen behafteten
Blechstiicken wurden bei zweien die eine Seite
festgehalten und auf die andere Schltige mit
einem gewohnlichen Zuschlaghammer gegeben,
um die Spriinge zu erweitern. Bei dem einen
Stiick verl;ingerte der erste Schlag den Rifs um
ungefahr 100 mm — Fig. 9 — so dafs nur
65 mm gesundes Blech iibrig blieben. Dieser
verbleibende Theil wurde alsdann wieder platt
geschlagen und noclimals gebogen, ohne dafs
sich der Rifs weiter ausdehnte. Bei dem zweiten
Stiick vergrofserte der erste Schlag den Rifs um
ca. 25 mm; die Platte wurde dann wieder [lach
geschlagen und in der Richtung des Risses ge-
rade gericlitet, hierauf nach der entgegengesetzten
Seite wieder fest zusammengebogen, ohne dafs
der Rifs sich im geringslen erweiterte. Anderer-
seils sprang das in Fig. 9 schraffirtc Stiick der
letztgenannten Platte nach einem Schlage plétz-
lich wie Glas ab.

Ein ferneres Beispiel fiir dic sonderbare Be-
schaffenheit des Flufseisens wurde auf der letzten
Reise, welche die Kessel mitmacliten, gefunden,

mdem sich oben auf dem Feuerrohr, nahe dem
hinteren Ende, 2 Beulen, jede ca. 150 mm
rund und 25 mm lief zeigten. Bei dem Blech
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in der Nghe der Beulen war keinerlei Sprodigkeit
bemerkbar, selbst dann nicht, ais dieselben wie-
der dtirchgedriickt wurden, dagegen zeigten sich
an beiden Endeii zwischen den Nietlochern zahl-
reiche Risse, sowohl vor ais auch nach dem
Durchdrticken der Beulen.

Nach diesen Vorkommnissen zog man ernst-
lich in Erwiigung, ob diese Kessel oder wenigstens
derefd Innentheile nicht zu verwerfen seien, zu-
inal diese unberechenbare Spriinge immer haufiger
auftraten und sich auch in den Nietlochern der
Sattelbleche, Feuerrohre undariderer Bleclie immer
mehr zeigten. Da iihnliche Fiille noch nicht
vorlagen, konnte man nur scliwer zu dem Ent-
schlufs kornmen, entweder ganz neue Kessel zu
beschaffen oder die allen Aufsenkessel weiter zu

benutzen.  Nach larigeren Verhandlungen ent-
schied man sich fur ganz neue Flufseisenkessel
und zwar hauptsachlieh auf Yeranlassung des

Oberingenieurs der betreflenden Dampfergesell-
schaft, welcher die Ansicht aussprach, dafs, wenn
man nur neue Innentheile einbaute, diese bald
mit den ganzen Kesseln verworfcn werden mufsten,
da es nur eine Frage der Zeit sei, bis wann die
unheimlichen Spriinge auch bei den Kesselmanteln
und Kopfwiinden auftraten.

Diese Vermuthung erwies sich bald darauf ais
vollkommen richtig, ais das Auseinanderhauen
der alten Kessel in Angriff genommen wurde
und zwar unter so sonderbaren Umstanden, dafs
wir dieselben in einer genaueren Besclireibung
folgen lassen.

Zuerst sollten die Nietkopfe an den Verbin-
dungsstutzen zwischen Kessel und Dampfsammler
abgeliauen werden, aber nach wenigen Schliigen
zeigte es sieli, dafs die Stutzen nach allen Rich-

tungen sprangen und zwar derartig, dafs wvon
den neun Verbindungsstutzen der Kessel des
Dampfers Nr. 2 nicht ein einziger unversehrt

blieb.
der Kessel entfernt war,
der Stutzenflansche abschroten, wie

Nachdem der Dampfsammler von einem
wollte man ein Stiick
in Fig. 15

gezeigt, ais plotzlich das Mantelblech von der
Oeffnung aus einen 250 mm langen Rifs bekam,
obgleich der Meifsel hochstens 172 mm auf

125 mm Lange eingesetzt war. Bald darauf,
ais man an den Kesselmantel kam, sprang eine
Lasche in den Nietlochern ityr Lange nach mitten
durch, trolzdem der Meifsel auf die Lange von
975 mm nur 75 mm eingetrieben war; ais man
dann spiiter die Feuerrohre und Slirnwande los-
nehmen wollte, erfolgle ein allgemeines Krachen.
Die Slirnwande sprangen und plalzlen, die Flan-
schen der Rohrlocher brachen ab, wie aus Fig. 1
ersichtlich. Bei den Feuerrohren zeigte sich
gleichzeitig dieselbe Erscheinung. Risse von einer
solchen Ausdehnung gingen durcli die Niet-
liicher, dafs die -Enden der Rohre ais volle
Ringe ablielen, welche den Lehrjungen ais
Reifen zum Spielen dienen konnten und von
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denselben wahrend der Pauscn auch fleifsig be-
nutzt wurden.

Zuletzt ereignete sich der in Fig. 4 darge-
stellte Vorfall an einer oberen Mantelplatte von
20 mm Dicke. Dieselbe sollte, nachdem die
Nieten herausgehauen waren, umgedreht werden,
wobei sie zur Erde fiel und in der Mitte bei
1 —1 zerbrach. Das Ende ohne Loch wurde als-
dann mit der hohlen Seite nach oben gelegl, um
ein Gewicht von 1000 kg aus einer Hohe von
ca. 2 m darauf fallen zu lassen. Hierbei
sprang die Platte nach 2—2 und 3—3, aucli zeigte
sich der Rifs 4—4 in dcm mittleren Theile.
Schliefslich wurde die Platte B an den Enden

durch 2 holzerne Balken unterstutzt und bei
d.eni zweiten Schlage des Gewichts brach sie
bei 5—5, indem sie sieli gleiehzeitig betracht-
licli bog.

Wahrend der Fabrieation der Kessel waren
keine besonderen Mafsregeln getroffen worden, da
das Flufseisen — welches von einem wohl-
bekannten Eisen- und Stahlwerk der Ostkiiste
nach dem Bessemer-Verfahren hergestellt war —
sich gut yerarbeiten und ohne den geringsten
Anstand schweifsen, flanschen und biegen liefs.
Die Nietl¢icher in dem Mantet und den anderen
runden Theilen des Kessels wurden gebohrt, in
den geraden Stiicken gelocht. Die Feuerrohre
wurden, nachdem sie geschweifst waren, gemafs
den besonderen Yorschriflen des Board of Trade,
sorgfaltig ausgegliiht.  Ueberhaupt wurde die
Bearbeitung in der Kesselschmiede regelrecht
von Beamten der vorgenannten Behorde ais auch
von solehen des Lloyds Registry uberwaclit,
ebenso untersuchten dieselben periodisch das Ma-
teriat auf dem Walzwerk.

Es ware nun interessant, fur das Reifsen
dieser Kessel einige befriedigende Griinde kennen
zu lernen, andernfalls miifste die unangenelnne
Thatsache zugestanden werden, dafs zu Kesseln
ein Materiat nicht verwendet werden kann, welches,
trotz der iiblichen ausgedehntesten Untersuchungen
und der strcngsten Prufungen, nach einiger Zeit
untauglieh und gefahrlich wird. Dafs in der
Darstellung und Behandtung von Flufsschmied-
eisen, auf Grund derartiger umfassender Versuclie,
grofse Fortscliritte gemacht sind, wird allgemein
zugegeben und entsdilossen sich die Besitzer
der Schiffe daher, auf Anrathen des Erbauers
der letzteren und ihres Oberingenieurs, wiederum
Kessel aus Flufseisen fiir die zerstorten ein-
zubatien, obgleich dieselben so grofse Unannehm-
lichkeiten und Storungen verursaclit halten. Vor
einigen Jahren noch wurden diese, in Verbindung
mit den bedeutenden und unerwarteten Kosten,
der Einfiilirung dieses schatzbaren Materials
uniiberwindliche Scliwierigkeiten in den Weg ge-
legt liaben.
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Anhang.
Proben von Blechen, ehe dieselben das Stahlwerk
verliefsen.

> £g

€ 2 8 E 3

s C = o a

S 5 L. Bemerkungen

5 b 23 o

b= D

I0) mn fﬁgﬁ %
2738A 30X10 46,6 20 Dampfsammler
2741A 32X10 454 20 5
2542 32X15 41,1 25 Feuerrohr -Verl)indungsstuck
2551 32X14 43,8 20 N
2660 41X12 42,7 24le Feuerbuchs - Ruckwand
2672A 30X14 41,0 22 " Boden
2561  44X17 42,7 23 Mantel
2431 29X19 439 22 -
2333 31X18 42,7 24 Vorderwand
2720 31X18 44,4 214
2696 32X14 42,8 22'/2 Oberer Theil des Feuerrohrs
2576 32X14 433 21
2697 32X13 42,6 22 ”
2777  31XH 43,3 21op Dampfsammler
2782A 33X13 42,8 26 ., Boden
2655 33X13 44,8 23 N
2782 32X13 4577 22
2657 33X16 42,5 22 » Stutzen
2784 33X16 42,5 26 .
2777 34X13 46,6 193 Laschen
2788 33X13 42,6 26 ' n
2772 32X18 45,8 24 Mantel
2476 31X19 42,8 21
2533  31X19 42,7 27 .
2791 32X19 43,3 23 )
2783 32X15 44,6 24 Dampfsammler
2753 31X18 42,8 22 Mantel
2399 30X18 435 2U/2 ,
2736A 44X11 415 25 Feuerbucbsenruckwand

Nr. 3 45X16 42,1 25 Siederohrruckwand

Nr. 2 46X17 451 20%s

2741  44X14 41,3 20 Feuerrohr

Nr. 1 44X18 46,9 213j Stirnwand

Nr. 4 44X18 41,7 24 Feuerrohrwand
2532  45X13 415 20v* Feuerrohr

2418 46X17 43,6 25 Feuerrohrwand
2579 46X16 43,8 21 o

2356 46X15 47,7 23 Stirnwand

2739 46X13 41,4 23 Feuerrohr

2727 46X12 44,5 25i/4 Feuerbuchsenruckwand

Platten genommen von den Kesseln der Dampfer
Nr. 1 und 2.

Die Figuren zeigen, von welchen Theilen der
Platten die Probestreifen geschnitten waren.

A. Platte von der vorderen Feuerbiichsenwand
des Mittelkessels von Dampfer Nr. 2.

B. Platte von der hinteren Feuerbiichsenwand des
Steuerbordkes$els von Dampfer Nr. 2.

G. Platte von der yorderen Feuerbiichsenwand de:

Steuerbordkessels von Dampfer Nr. 1.

Biege-Proben, genommen von Blechen der Feuerbuchsen
von Dampfer Nr. 1 und 2.

Platte A. (Fig. 16.)

Streifen Nr. 3. —Quersehnitt 57 X 11 nim (Fig 19).
Kalt gebogen um uhgetahr 90° ohno Bruch, aber bei
dem Versuéli, ihn zuruck zu bringen, brach er —
faserig — auf der Innenseite der Biegung. Beide
Enden verhielten sich in derselben Weise. Der
Streifen wurde dann in der Mitte doppelt gebogen
und flach gesehlagen ohne Zeichen von Bruch.

Streifen Nr.4.— Querschnitt 58 X H nim (Fig. 20).
Ende A kalt doppelt gebogen mit ungefahr 25 mm
Radius und dann flach gesehlagen, ohne Bruch-
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Ende B wurde um 90° gebogen, dann zuruck den
entgegengesetzten Weg und endlich flach geschlagen,
Alles ohne Bruch.

Streifen Nr 7.—Querschnitt 127 X 11 mm (Fig. 21).
Ende A kalt gebogen um die Ambofspitze, bei unge-
fahr 63 mm Durchmesser, bis doppelt und dann flach
geschlagen, Alles ohne Bruch. Dasselbe Stiick wurde
schwarz warra erhitzt — ungefiihr 260u C. — in
derselben Weise bei B gebogen. Der Streifen hielt
alle Operationen gut aus, nur beim Flachschlagen
zeigte sich ein leichter Bruch an der aufscren Kante.
Das Ende C wurde dann scharf um die rechtwinkelige
Ambofsecke gebogen und dann flach geschlagen ohne
Zeichen von Bruch. Der Streifen wurde dann bei D
kalt gebogen um ungefahr 100° und dann zuruck bis
45° auf der entgegengesetzten Seite (Fig 22) und end-
lich wieder gerade gestrcckt. Alle diese Yersuche
hielt der Streifen ohne das geringste Anzeichen von
Bruch aus.

Versuclie auf Fcstigkcit und Delinung von Piatten,
welche von den Feiterbuéhsen der Dampfer Nr. 1 und
2 flenommen waren.

C g, ¢ M
E 2 bn
%9.’ 0y £ X
=N 1 “.’gg,! 3 5 3ol Bemcrkungen
N & - :: B
mm mo @ 5h
7% , 125x11 406 15 0,408  fasorig, larter lirach
152. 2 57X11 38,2 245 0,503  fan
203 \ 556X11 399 22 0535 ., .,
203 { 6 17x11 40,1 1725 0,477 " 0 e
102 | 8 25X11 423 2G  0.478 n b b
203B < 11 58X11 42,2 26,75 0,46 7w
152 ( 13 18x11 40,0 8 0,6 non n
Kan krjstallartig
203 14 16X10 72,8 8 0,85 Leidlile Rlise im BrLdi
1°2c 17 25X11 748 775 — Fein kejslallartig
102 19 29x11 63,7 13 0,564 W n
152 21 57X11 73,2 15 0,808 R Y

Plalte B. (Fig. 17.)

Streifen Nr. 10. — Querschnilt 52 X 12 mm (Fig.
23). Ende A kalt doppelt gebogen — 25 mm Radius
—und dann flach geschlagen, ohne Bruch. Das an-
dere Ende um 90° gebogen, dann zuruck in entgegen-

gesetzter Richtung und endlich flach gehannnert,
Alles ohne Bruch.

Streifen Nr. 12. — Quersehnitt 57 X 11 mm
(Fig. 24). Ende A kall doppelt gebogen — ungefiihr
25 mm Radius — und dann flach geschlagen, ohne
Bruch. Ende B wurde um 90° gebogen und dann

zuruck; schliefslich wurde es in entgegengesetzter
Richtung flach geschlagen. Zwischen Stellung 2 und
3 zeigte die Oberflache auf der Innenseite der Bie*
gung kleine Risse und sah aus, ais wenn sie durch
Feuer beschadigt ware. Diese Risse gingen weiter,
bis der Streifen doppelt geschlagen war, ais die
iiufsere Schale sich mit einem faserigen Bruche
trennte; der innere Theil war noch ganz gut.

Plalle G
Diese Platle wurde zwischen Hammer und Ambofs
eines 500-kg-Hammers gesteckl, so dafs x vorstand.
(Fig. 18.) Nach zwei oder drei Schlagen mit einem Zu-
schlaghammer sprang das Stiick plolzlich ab und
zeigte einen kryslallinischen  Bruch. Die Platle
wurde dann noch weiter vorgeschoben bis y und
wieder geschlagen. Nach ungefiihr einem Dutzend
Schlagen, durch welche die Ecke um ungefiihr 45°
gebogen wurde, brach sie auch ab und zeigte einen
ahnlichen Bruch.
Pl atte C
Streifen Nr. 14. — Querscbnill 16 X 10 mm.
Dies war das Ende des Streifens, an welchem Deh-

IX.c
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nungsversuchc vorgenommen waren. Jedes Ende
war kalt gebogen um ungefiihr 45", ais es brach und
einen krystallinischen Bruch zeigte.

Streifen Nr. 15. — Querscbnitt 25 X 11 mm
(Fig 25). Ende A wurde kalt gebogen und brach
nach einer Biegung von ungefahr 15° ab; Bruch
krystallinisch. Der Streifen wurde dann bei B um 45°
gebogen, dann zuruck wieder 45° in der entgegenge-
selzten Richtung. |Indem er grade gerichtet wurde,
brach er bei B, der Bruch war Kkrystallinisch. Das
Ende G, Fig. 26, wurde dann um ungefiihr 145° kalt
gebogen, aber ais es dann weiter gehaminert wurde,
brach es an 2 Stellen; krystalliniseher Bruch.

Streifen Nr. 16. — Querschnitt 17 X U mm
(Fig. 27). Ende A kalt doppelt gebogen. Indem es
flach geschlagen wurde, zeigte sich ein Bruch auf der
Innenseite der Biegung. Ende B wurde um 45" ge-
bogen, dann grade gerichtet und in der entgegenge-
setzlen Bichlung urn 90° gebogen. Dann wurde es
wieder grade gerichtet und zuruckgehogen um 180°
bis nahezu doppelt, wie in Fig. 28 gezeigt ist. Indem
es zusamrnengeschlagen wurde, brach es mit einer
feinen krystallinischen Bruéhflache.

Streifen Nr. 18. — Querschnitt 25 X 11 mm.
In der Mitte kalt gebogen. Brach boi 45"; feine kry-
stallinische Bruchflachc.

Streifen Nr. 20. — Querschnitl 58 X U nim
(Fig. 29). Ende A bis ungefiihr 150° umgebogen;
dann brach es plOtzlich ab; feiner krystalliniseher
Bruch. Ende B bis 45° gebogen, dann grade ge-
richtet und nach der andern Seite gebogen, brach
dann bei ungefahr 145° Biegung mit einem feinen
krystallinischen Bruch.

Chemisches Laboratorium.

I. Bericht des Laboratoriums. — Theil der
Feuerbuchsenplatte vom Ilauplkessel des Dampfers
Nr. 1 abgeschnilten. Von selbst gesprungen, nach-
dem der Kessel seit ungefiihr 3 Tagen abgeblasen
war. Die Bohrspane gaben bei der Analyse die fol-
genden Resultate:

KohlenstofT.......c....... 0,125 % Vom chemischen
Silicium . . . . .. 0,005 , Standpunkte aus
Mangan ... 0,320 ,, zeigt sich durch-
Schwefel.. 0,051 ,, aus nichts Auffal-
Phosphor.. 0,060 , Jendes; das Mate-
Eisen.......... 99,439 , rjai jst von gUter
100.000 % Durchschn.-Qual.

Il. Bericht des Laboratoriums. — Theil der

Feuerbiichsen-Ruckwand von Dampfer Nr. 2 ausge-
schnitten. Die Bohrspane gaben bei der Analyse die
folgenden Resultate:

Kohlcnstoff.. 0,175 %
Silicium ...... 0,018 .
M angan... " 0,370 ,, Matenal von guter
Schwefel...onnns 0,045 ,, Wchschmttsgua-
i !
S o8 %% VLGl Ny o
100.000 %

I11. Bericht des Laboratoriums. — Theil der
Rohrplatte vom Feuerrohr-Sattelstiick des Dampfers
Nr. 1 abgeschnitten. Eine Seite ist von dem plfltzlichen
Sprunge, welcher mit lautem Knall von selbst stalt-
fand, nachdem die Kessel seit ungefahr 4 Tagen ab-
geblasen waren. Die Bohrspane gaben bei der Ana-
lyse die folgenden Besultate:

Kohlenstoff................ 0,125 %
Silicium . 0,018
Mangan ... 0,530 ,, Qualital selir ahn-
Schwefel....cccovven 0,043 ,, lich den Theilen
Phosphor.. . 0,061 ,, I und II.
| TY= ) DS 99,223 ,,

100,000 %
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Thomas- und

J. N. Danielsson und B. Wijkander, zwei
schwedische Hiitteningenieure, haben wahrend der
Jahre 1884 und 1885 grofse Instructionsreisen
in QOeslerreich, Deutschland, Belgien, Frankreich,

Grofsbritannien und Nordamerika ausgefiihrt,
iiber die sie in »Jernkontorets annaler« 1S86,
3 bis 5 berichten. Wir geben nachstehend im
Auszuge, was beide Herren iiber Thomas-
und Mar tinw er ke ihren schwedischen Collegen
mittheilen, und bezeichnen hierbei den jedes-
maligen Autor mit dem Anfangsbuchstaben

seines Namens.
Oeslerreich.

In Witkowitz wird neben einem sauren
Bessemerwerke auch ein basisehes, shgenanntes
Th omaswerk betrieben; beide bedienen sieli
derselben Geblasemaschine. Alle Chargen sind
so angeordnet, dafs auf ein Blasen im sauren
stets ein Blasen im basischen Converter folgt
und umgekehrt.  Zwischen je zwei einander
folgenden Ghargen liegt ein zeitlicher Zwischen-
raum von 34 Stunden, zwischen zwei gleich-
artigen ein solcher von etwa 1la Stunden. Zur
Ausweehselung eines Bodens sind 10 Minuten,
zum Wechseln des Converters 30 Minuten er-
forderlich. Das Einsetzen der Boden erfolgt mit
Hiilfe eines Wagens, dessen hydraulischer Tisch,

auf welchem der Boden liegt, durch einen
Sclilauch mit dem Accumulator in Verbindung
gesetzt wird. Die Thomasconverter werden
durch Dampf bewegt. Converter und Boden

werden mit basischen Ziegeln und Steinkohlen-
theer ausgesetzt; man verfahrt dabei auf folgende
Weise: die Seiten der Ziegel, die sich an an-
dere in derselben Schicht ansebliefsen sollen,
werden in Theer getaucht, und die ganze Schicht
wird verlegt, pulverisirte Ziegelmasse auf die-

selbe geslreul und in die Fugen eingestampft,
1. Aufrichten des Converters nach 16 Min. 45 Sec.
Kochen im Gange 20 ., -
v n » oo 23 » - ,
Beginn des Naohblasens 25 ,, 30 ,
Rotlier Rancli................ 27 Min. 30 Sec
Starker rother Ra*ich 28
Umiegen des Gonverters 31 , 20
Zusatz geschinolzenen Spiegeleisens 37 Min. 30 Sec.
Zusatz kallen Fcrrofiiangans 45 — .
Ausgiefsen d. Metalles a. d. Gonverter 56 Min. 30 Sec.
Ausgiefsen aus der Pfanne . ... 5 30 ,
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Martinwerke.

worauf die Schicht wieder mit Theer uberstrichen
wird. Die Ziegel sollen sehr MgOarm sein und
nachfolgende Zusammensetzung haben : SiOa 2,5,
Fe203 6,9, A1203 Spur, CaO 82,75, MgO 5,57,
Sa 97,72. Das Rohmaterial wird mehlfein ge-
mahlen, je feiner, um so besser. Die Ziegel
werden sehr stark gebrannt und schwinden 45 fb.
Die Boden haben 4 Formen mit 12 LScliern
von etwa 10 mm Durehmesser; sammtliche
Formen sind, in einem Abstand von etwa 14 cm
untereinander, nahe der Mitte im Boden an-
gebraeht. Ein Converterfulter halt 45 bis 60,
ein Boden 18 bis 20 Chargen aus. Das Trocknen
und Auswarmen der frisch gefiitterten Converter
geschieht mittelst Gas von einem Generator, der
mit Kobie (I/s) und Koks (2/s) gespeist wird.

Je schneller die Thomasciiargen verlaufen,
desto warrner geben sie. Das Blasen vor der
Entphosphorung nimmt 6 bis 18, gewolmlich 8
bis 14 Minuten in Anspruch. Die Enlphospho-
rung beginnt, sobald der Kohlengehalt des Bades
auf 0,10 bis 0,05 herabgebracht ist; ihrethalben
blast man etwa halb so lange nach, ais vom
Beginne der Charge bis zum Beginne der Ent-
phospliorung. Der Pliosphorgehalt der Charge
wird nach einer, in einer kleinen runden Goauilie
genommenen Probe beurtheilt, die unter dem
Dampfliammer zu einem kleinen Kuchen ausge-
schmiedet, gehartet und zusammengebogen wird,
bis Bruch erfolgt. Ergiebt die Probe mangel-
hafte Entphosphorung, so wird der Gonverter
wieder aufgerichtet und das Blasen weiter fort-
gesetzt. Der Bruch der Probe darf gliinzende
Streifen nicht haben, deren Breite und Grofse
grofseren Phosphorgehait anzeigen.

Nachsteliend der Verlauf zweier Chargen,
denen der Referent beizuwohnen Gelegenheit
hatte.

Flamme blau
.,  mehrweifs, geringer Auswurf
" weifser und langer
" klein

8 Min. 45 Sec.

Flamme weifs im Innern

Probenahme, Abschlacken
5 Min. 40 Sec.

Starke Kolilenoxyd-Reaction, nochmalig
Probenahme

13 Min. 40 Sec.

14 Min. 30 Sec.

Ganze Chargendauer 42 Min. 45 Sec.

Das Metali stellt

ruhig in den Coauillen.



September 1886.

2. Aufrichten des Converters nach 14 Min. — Sec.
n
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Starker Auswurf nach ...coccceeveenne. 19 — heller
Ziemiich starker Auswurf nach 21 - lang und weifs
Beginn des Nachblasens nach . . 25 n 40 3} kurz
11 Min. 40 Sec. [ ]
Etwas Auswurf . ... 26 Min. 30 Sec.
Viel rother Rauch ..., 28 30 n
Converter umgelegt..covvicicnnen. 30 , 45 g
5 Min. 5 Sec. Probenabrae Abschlacken
Gonverter aufgerichtet.......c.......... 36 Min. 30 Sec.
45 ,, Probe im Bruch kleiner Streifen
Gonverler umgelegt....covvncinne. 37 Min. — Sec.
30 ,, Spiegeleisenzusatz, Abschlacken. Probe-
nahme
Ausgiefsen des Gonyerters 48 Min. Sec.
Ausgiefsen der Pfanne........... 5, — 1 156

Ganze Chargendauer 38 Min.
ruhig in der Coauille,

anfanglich

Das Metali, zu Schienen bestimmt, stand
stieg aber spater, so dafs nach Er-

starrung der Kanten die Coquille gedeckt werden mufste.

Die Resultate des WitkowitzerThomas-
werkes, dessen Metali aufser zu Schienen auch
zu Blechen, Radreifen u. s. w. verwendet wird,
waren wahrend 5 Monaten folgende:

Aufgang:
Roheisen, in dieFlammofen eingesetzt . . 17 1339 t
KalkStein oo 27592t
Kohlen zum Dampfmachen........ocoeeee 27500 t
Kohlen zum Roheisen- und Spiegeleisen-
schmelzen . . 53545 t
Kohlen und Koks zu den Gasgeneratoren . 3718 t
Roher Kalk zur Scblackenbildung in den
Gasgeneratoren .....cnnennenn. 16,4 t
Produetion:
INQOTS .. 137715 t
Pfannenscbalen, vergossenes Metali (Schrolt) 176.3 t
Kleiner Schrott ... 95.6 t
Auswurfo .. C e 366,0 t
Aufgang an ff. Materiat auf 100 kg Produetion:
SAUTMES.covereeerieieenes 3,2 kg
basisches 10,3
Jede zweite Charge wird direct von den
Hochofen, die zwischenliegende von den Flamm-
ofen genommen. Chargengrofse 5 bis 6 t;
kcin Schrottzusatz wahrend des Blasens, da die
Chargen an sich kalt gehen, so dafs oft
Pfannenschalen entstehen Am  Schlusse der

Charge Zusatz yon etwa 20 kg Spiegeleisen.
lin Mittel enthiell das zu sechs aufeinander-
folgenden Chargen verwendete Roheisen Si 0,50,
P 3,55, S 0,09, Cu 0,18 und Mn 2,42, das
bei 7 Chargen gefaliene Metali vor dem Spiegel-
eisenzusatz C 0,08, Si Spur, P 0,06, S 0,015,
Cu 0,22 und Mn 0,25, nach dem Spiegeleisen-
zusatze dagegen C 0,20, Si Spur, P 0,045, S
0,02, Cu 621 und Mn 0,37. Die bei diesen
7 Chargen gefaliene Schlacke enthielt vor dem
Spiegeleisenzusatz P20s5 20,67, Sio2 5,70,
A1203 4,02, Fe203 2,54, FeO 13,55, MnO 5,86,
MgO 0,80, CaO 45,86, S 0,10, in Summa 98,70,
nach dem Spiegeleisenzusatze PaOr, 18,98,
Si02 7,60, A1,03 3,73, Fe.203 3,93, FeO 12,48,
MnO 7,57, MgO 0,92, CaO 44,00, S 0,13,

in Summa 99,34; der Mangangehalt war in
beiden Fiillen 4,30 bezw. 5,86, der Eisengehalt
12,60 bezw. 12,46, der Pbosphorgehalt 8,96
bezw. 8,23. (D)

In Teplitz stehen drei, in Witkowitz zwei
basische Converter im Betriebe. In beiden
Iliitten wird das Roheisen in Flammofen ein-
geschmolzen , wobei man warmeres Roheisen
erhalt ais im Cupolofen. Dieser Umsland ge-
stattet die Verwendung kieselarmeren Roheisens,
bekanntlich ein Vortheil bei der Entphosphorung.
In Teplitz soli das Roheisen durchschnittlich
enthalten : P 2,2, Si 0,1 bis 0,15, S und Mn
0,5. Aufser dcm ungewohrilich kleinen Ge-
halte an Si ist auch der Mn-Gehalt gering, die
erzielten guten Qualitatsresultate sind deshalb
um so beachtenswerther.

Friiher verwendete man Roheisen von Peine,
das geeignetste der Welt zum Thomasiren, jetzt
nur noch bohmisches; da aber die in Bohmen
auf Thomaseisen verblasenen Erze sehr mangan-

ami, setzt man Bessemerschlacken aus den
Alpenlandern der Hochofengattirung zu, um
diesen Uebelstand zu beseitigen.

Man verblast in Teplitz 20 bis 44 aeht-
Tonnen Chargen innerhalb 24 Stunden. Man

blast 15 bis 16 Minuten, wobei das Nachblasen
mit einer bestimmten Anzahl von Kolbenwechseln
erfolgt, fiir deren Bestimmung ein Hubzahler
auf der Maschinistenbiihne vorhanden ist.

Bei beiden Werken giefst man gewohnlich
von oben. In Teplitz soli man Einrichtungen
getrolfen haben zum Gusse kleiner Ingots, die
in einer Hitze zu Handelseisen u. s. w. auswalzbar
sind; zur Zeit des Besuches des Refcrenten waren
diese Einrichtungen noch nicht patentirt und
wurden Fremden nicht gezeigt. Die mechani-
schen Anordnungen fiir den Gufs sind in Teplitz
die gewohnlichen mit einem centralen hydrau-
lischen Krahn zwischen den Conyertern; in
Witkowitz dagegen wird die Pfanne mittelst
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Loeomotive zu den abscits gelegenen Giefsgruben
gefahren.  Lelzterer Hiilte soli Thomasrnetall
80 Kreuzer pro 100 kg mehr koslen alsBessemer-
metall.

Das Teplitzer Thomaswerk wird sichllich
besser betrieben ais die rneisten anderen; man
ist dazu gezwungen, weil man hier der Concur-
renz des Holzkobleneisens der Alpenlander
gegeniibersteht. Der Kohlengehalt soli so genau
gleichroafsig einzuhalten sein, dafs er im Pro-
ducte mit Sicherheit zwischen 0,05 und 0,09 m
erhalten werden kann. Natiirlich ist dazu, wie
immer bei Erzeugung vori Qualitatseisen, grofse
Aufmerksamkeit auf dic gleichmafsige Zusammen-
setzung des Roheisens unerlafslich.

Beziiglich der Entpliosphorung ist folgende
Reihe von 20 aufeinander folgenden Teplitzer
Cbargcn von Interesse, dered Phosphorbeslim-
mungen im Laboratorium eines Nachbarwerkes
ausgefiihrt wurden: 0,03, 0,03, 0,02, 0,02,
0,02, 0,03, 0,02, 0,02, 0,01, 0,02, 0,01, 0,03,
0,04, 0,04, 0,03, 0,03,0,02, 0,02, 0,02 und 0,02,
bei einem Wechsel des Kohlengehaltes von 0.06
bis 0,09 und des Mangangehaltes von 0,24 bis
0,28.

Um solehe Resultate zu erlangen, ist es
sicher zutraglich, dic Dauer des Nachblasens
nach der eingeblasenen Luftmenge und nicht
nach der Zeit zu bestimmen, wie meist ge-
schieht. Nachdem die Kohlenlinien im Spec-
trum verschwunden, hat man bekanntlich keinen
Anhalt mehr zur Beurtheilung des Fortschreitens
des Processes, man ist zu diesem Zwecke viel-
mehr zur Vornahme einer Schmiedeprobe ge-
zwungen. Da bei allen basischen Methoden
eine starke Oxydation des Bades erforderlich ist,
so bedarf man auch eines grofsen Manganzu-
satzes und infolgedessen kann der Mangangehalt
des Schlufsproductes nicht niedrig gehalten
werden. Auch das weichste Thomaseisen hal
selten weniger ais 0,25# Mangan, sehr haufig
aber liegt der Mangangehalt bei etwa 0,3#.
Was endlich die viel umstrittene Beseitigung
des Schwefels bei dieser Methode angeht, so ist
dieselbe zweifellos in Teplitz geniigend erreichl.
Seil vielen Monaten wird daselbst ein Roheisen
mit bis 0,15 S zu einem Producte mit etwa
0,04 und zuweilen noch weniger S verblasen ;
die Entschwefelung erfolgt durch nach der Ent-
phosphorung noch  fortgesetztes Nachblasen;
hierdurch wird allerdings der Abbrand und der
nothige Manganzusatz vergrofsert, im iibrigen
auch die Qualitiit des Productes gefahrdet. Es
mufs natiirlich Gewicht darauf gelegt werden,
dafs das Nachblasen bei dem von fremden
StolTeri fast reinen Eisen nicht zu weit getrieben
wird. Ein ganz kleiner Schwefelgehalt soli das
Metali zur Aufnahme von Gasen geneigt machen.

Obwohl danach die Enlschwefelung im Gon-
verter ausfiihrbar ist, diirftc sie doch im llochofen
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leichter zu erreichen und deshalb da zu verlangen
sein.

Weder in Teplitz noch bei einem andern
Thomaswerke sali Referent ein vollig ruliiges
Product, w'as wenigstens in gewissen Fallen ais
ein Fehler anzusehcn ist, wenn auch die Shef-
fielder Fabricanten »dead steel« fiirchten, und

ein  kalles, gahrendes Product fiir gewisse
Zwecke besser sich agualificirt ais ein warmes,
ruhiges.

Ein von Teplitz milgenommenes, in Schwe-
den analysirtes Probestiick ergab folgendes Re-
sultat: Kobie 0,09, Kiesel 0,04, Phosphor 0,038,
Schwefel 0,04, Mangan 0,25. Ein zur Ver-
gleichung nach Teplitz gesendetes Stiick schwe-
disches. Martinmetall bester Qualilat ergab fol-
gende Resultate: C 0,10S, Si 0,016, P 0,032,
Mn 0,100. Teplitzer Blechingots hielten: G
0,060, Si 0,012, .P 0,030, Mn 0,280, dergl.
zu Tragbalken: G 0,068, Si 0,014, P 0,034,
Mn 0,312.

Der in Teplitz im schwredischen Martinme-
talle gefundene Pliosphorgehalt ist grofser, ais
schwedische Chemiker bei demselben Materiale

anzugeben pfiegen, was sieli wohl aus der
Verschiedenheit der benutzten Bestimmungsme-
tlioden erklaren lafst.  Anscheinend sind die

Analysen ziemlich gleich, nur hat das Teplitzer
Thomasrnetall weniger Kobie und mehr Mangan.
Ueber den dem Thomasmetalle oft gemach-

ten Yorwurf mangelnder Schw'eifsbarkeit kann
Referent aus dem Teplitzer Werke nichts be-
richten. (W.)

Im allgemeinen wird der Martinofenbe-
trieb geheimnifsyoller behandelt und man
stofst auf Schwierigkeiten, wenn man denselben
bei einem Werke langere Zeit naher studiren
will oder zuverlassige Angaben daruber zu er-
lialten sucht; freilich ist der Procefs an vielen
Stellen vor noch nicht langer Zeit erst eingeffihrt,
und mag es an solchen noch wenig dartiber mitzu-
theilen gdben. Thatsachlich aber breitet sich
der Martinprocefs zur Zeit mehr aus ais irgend
ein anderer hiittenmannischer Procefs. Die Ver-
wendung von Erz im Marlinofen ist ais kleiner
Zusatz gegen Ende des Processes besonders in
Grofsbritannicn  und Nordamerika iiblich. Es
mufs zugegeben werden , dafs damit auch ein
recht verwendbares Product erzielt wird und
dafs man darin ein Ersatzmittel findet bei
Mangel an gutartigem Schrott und bei zu hohera
Preisstande desselben, wenn auch mit Erz
nie ein so vorziigliehes Metali erreichl wird, ais
bei ausschliefslicher Verarbeitung reiner Roheisen-
und Schrottsorten.

Ein kleiner Erzzusatz gegen Schlufs des
Processes wird iiberall, wo man denselben
macht, ais eine Erleichterung der Mischung der
grofsen Ghargen durch die dadurch herbeige-
fulirte Bewegung des Bades, wenn der Kohlenge-
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lialt anfangt klein zu werden, angesehen. Werke,
die auf ausgezeichnete Qualitat hinarbeiten, ver-
abscbeuen indefs einen Erzzusatz. Referent selbst
findet keinen Vortheil bei der Erzanwendung,
denn, was einerseits durch die sehnellere Ent-
kohlung der Charge gewonnen, wird andererseits
wieder dadurch verloren, dafs mehr Zeit erfor-
derlich ist, um das Bad heifs und fliissig zu
machen und die infolge der Erzverwendung
wesentlich  vergrofserten  Beschiidigungen der
Oefen zu repariren. Verwendet man anstatt
des Erzes vorgewarmten Schrott, so gehen die
Chargen schneller, die Qualitat des Productes
wird besser und man sparl an Reparaturen. (O)

Witko witz besitzt einen zehnlonnigen
Marlinoferi, der im Jahre etwa 3000 t Ingots
liefert und ohne erhebliehere Reparaturen 120
bis 150 Chargen aushalt. Die in demselben
verfrisehte Beschickung lialt 15 % Roheisen und
erleidet einen Abbrand von 4 bis 6j?0.

Von zwei zu diesem Ofen gehorigen Gene-
ratoren wird nur einer benutzt; sic haben die
Form eines gewohnlichen Schachtofens, der

oben mit Trichter und Kegel geschlossen und
unten mit Windformen und Schlackenlauf ver-
sehen ist. Man beschickt die Generatoren mit
As Koks und VUs sehr baekender Kohlen von
einer Nachbargrube und setzt zur Verschlackung
der Asche etwas Kalk zu. Zur Production von
100 kg Metali wird 45 bis 50 kg Brennmate-
rial verbraucht. Regeneration der Gase findet
nicht statt, da dieselben mit einer Temperatur
von 600° in den Ofen eintreten. (Tellafider.)

In letzter Zeit ist beim Witkowitzer Martin-
ofenbetriecbe Wassergas ais Heizrnaterial — wie
man bort, mit vorzuglichem Erfolge — in Be-
nutzung genommen. (L)

In Donawitz sind zwei Marlinofen im Be-
triebe, im grofseren derselben werden 60 bis
70, im kleineren etwa 50 t pro Woche produ-
cirt. Die Production des Jahres 1883 betrug
4953, die in 1884 belief sich auf 4028,7 t In-

gols und 1011,2 t Schienen, Radreifen und
diyersen Stahlgufs. Der relative Aufgang an
Brennmaterial — Leobener Braunkohlen — be-
Irug 0,66 bis 0,68, dazu treten noch 0,21 bis
0,20 Kleinkohle fiir den Vorwarmofen. Ein
Ofen lialt 120, 180 bis 200 Chargen aus. Man

erzeugt vorzugsweise weiches Metali, jedocli geht
der Kohlengehalt desselben nicht unter 0,17
herab.

Zu 100 Ingots werden verbraucht: Roheisen
25,82 Ferromangan 0,57, Abschnitte und
Puddeleisen 81,27 Braunkohlen 66,89 und
Kleinkohlen 21,47.

Die BedienungsmannLchaft eines Ofens be-
steht aus 2 Schmelzern, 6 Helfern und 2
Jungen, Alle auf 2 Schichten vertheilt, und 3
Mann bei den Generatoren.

Zum grofsen Ofen gehoren 5, zum Kkleineren
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4  Generatoren, die mit Braunkohlen und einem
geringen Zusatze mahrischer Steinkohlen be-
schickt werden. Die Verbrennungsproducte des
Vorwarmofens heizen Dampfkessel zum Krahn-
und Hammerbetriebe. Das Gas wird von den

Generatoren durch 16 bis 20 m lange Kanale
zum Martinofen geleitet; in diesen Kanalen
selzen sich die aufgerissenen Aschenlheilchen
ab, so dafs diese nicht die Regeneraloren yer-
unreinigen. Die Regeneratoren sind vor den
Oefen angebracht; fiir Luft wie fiir Gas sind die-
selben gleich grofs. lhre Lange betrSgt 4,34 m,
die Breite 1,30 m und die Hohe bis zur Unter-
seite des Gewolbes 1,26 m. Die Dimensionen
der Generatoren sind: Entfernung zwischen
Vorder- und Rué¢kwand 1,6 m, Lange des Plan-
rostes 1,3 m, Hohe von diesem bis zur Unter-
kante des Gasauslritlesl,1 m,Entfernung vom
Roste bis zum Boden 0,9 m, Breite des Gene-
rators 1,0 m.

Die Reparatur eines Ofens crfordert 3 bis 4
Wochen Zeit. Die Anfeuerung erfolgt nach
derselben theils im Ofenraume selbst, theils in
den Kanalen, die 1,2 m Hohe und 0,8 m Breite
haben. Da die Kohlen wenig KohlenwasserstofT
haben, wird man durch Theerbildung nicht be-
hindert, dagegen mussen die Kanale nach vier
bis fiinf Monaten von Rufs und Asche gereinigt
werden.

Ist der Ofen zum Zulassen der Gase warm
gtnug, so werden die Umsteuerventile halb ofTen
gestellt, die Gasklappe wird geoffnet und Feuer
in den Generatoren angeziindet. Nachdem das
Gas etwa eine Stunde lang auf diese Weise
direct in den Sehornstein gelassen, wird der
Zutritt desselben gemafsigt und nach den Oefen
gewendet. Jeder Ofen hat seinen besonderen
Sehornstein.

Zur Heizung der Regeneratoren bedarf man
anfariglich nicht so vieler Verbrennungsluft (Ge-
blasewind verwendet man nicht), anstatt dessen
offnet man die Emsatzthuren ein wenig und
lafst das Gas bis hinab in die Regeneratoren
brennen. Das Anfeuern eines neuen Ofens
dauert etwa 72 Stunden nach dem Zulassen des
Gases.

An der Yorderseite haben die Oefen drei
ThCirollnungen, von denen jedoch zum Einsatze
nur die grofse mittlere benutzt wird. Die Seiten-
tliliren werden allein bei Reparaturen benutzt
und sind in der Regel leicht vermauert. Die
Oefen haben ein kuppelformiges Gewolbe, dessen
Steigen beim Anfeuern durch Belastung mit
Masseln verhindert wird. Die Oefen sind iibri-
gens sehr. stark armirt.

Zur Instandsctzung des Herdes verwendet
man weifsen Quarzsand aus Krain — nahezu
reiner Quarz und sehr feuerfest — und eineii

gelben Sand aus der Nahe von Wien. der nicht.
so feuerfest ist, aber in Mischung mit dem
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ersteren den llerd sein* gut cinsintern mach!,
wahrend das Gas nicht geniigt, um den weifsen
Sand fiir sieli allein zum Sintern zu bringen.
Die Reparatur des Ofens nach jedem Abstiche
wird mit einer Mischung von gebroclienem
Quarz zur Hiilfte und zur andern Hiilfte wvon
jenem weifsen Krainer Sande sehr sorgfiiltig
ausgefiihrt. Ist der Roden gul eingesintert,
wozu drei bis vier Stunden erforderlich, so
wird zum Desetzen des Ofens geschritteh.

Nachstehend einige Chargen:

Grofser Ofen. Erster Einsatz: 800 kg
graues Rolieisen, 800 kg weifses Roheisen,
1000 kg gepuddeltes Eisen, 1-400 kg Metall-
schrott und Abschnitte.

Zweiler Einsatz: 1000 kg Metallschrott,
GO0 kg Eisenschrott, 400 kg Metallschrott,
300 kg Eisenschrott, 200 Metallschrott, 200
Eisenschrott, 35 kg Ferromangan mit 49

Mn. Sa. 6735 Kkg.
Das Product war liart — VII der Tunner-
schen Scala — mit 0,18 G. Der Abbrand be-

trug 5 %. Das ver\vendete Roheisen enthielt:
graues weifses End-
lloheisenRoheisen product
Graphit..cvevevenee 3,25 — —
Gebundcne Kohle . 0,5 348 0,18
Kiesel. s 1,2 bis 2,0 0,11 0,04
Phosphor 0,09 0,06 0,09
Schwefel 0,02 bis0,03, 0,03 0,03
Kupfer ... — — 0,06
Mangan................. 4,5 — 0,3
Die Zugfestigkeit des Metalls war
bei 0,18 bis 0,20 C. == 38 bis 41 kg pro gmm
, 0,28 ,, 030 ,, — 47 , 515 , , -
Kleiner Ofen. Erster Einsatz: 600 kg
graues Roheisen, 600 kg weifses Roheisen,
1000 kg Puddeleisenschrott. Zweiter Einsatz:

1000 kg Metallschrott, 800 kg Puddeleisenschrott,
600 kg Metallschrott, 400 kg Puddeleisenschrott,
300 kg Metallschrott, 35 kg Ferromangan, Sa.
5335 kg.

Das Product war hart — VII
schen Scala — mit 0,19 % G.

Ist aus dem Aussehen des Rades zu schliefsen,
dafs es weich und bald fertig sei, so wird nach
Umriihren mit dem Haken eine Probe in eine
dreizollige runde Cocjuille 3 Zoll hoch gegeben
und unter einem  kleinen Dampfhammer zu
s/4 zolliger Quadratstange ausgeschmiedet, die ge-
hartet, aufgebogen und ganz zusammengeschlagen
wird. Halt sie das Riegen aus, so wird sie
eingeschrotet und zur Reurtheilung des Rruches
gebrochen. Rei dieser Probenahme ersieht man
aus dem Verhalten des Metalles in der Goquille,
ob das Bad warm genug; in diesem Falle sinkt
das Metali nicht, war es dagegen zu Kkalt, so
sinkt dasselbe so, dafs sich in der Probe eine
Vertiefung bildet.

Nach Zusatz von 30 bis 35 kg Ferroman-
gan und abermaligem Umriihren des Bades wird

der Tunner-
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eine neue Probe zur Feststellung einer ctwaigen in-
zwischen erfolglen hoheren Kohlung genommen,
worauf der Abstich durch so erweiterte Stich-
ofinung erfolgt, dafs das Metali in moglichst
kurzer Zeit in die Pfanne auslliefst.

Um eine vollige Gleichformigkeit des Pro-
ductes zu erzielen, erfolgt in der Pfanne ein
nochmaliges Umriihren mittelst eines Allen-
Apparates, der in die Pfanne eingesenkt und
durch eine im Dache liegende Transmission in
rotirende Bewegung geselzt wird. Das Um-
rithren, welches drei Minuten lang geschah, er-
folgte wecliselweise nach der einen wie nach
der andern Richtung und in verschiedenen
Niveaus ; das Metali steigt dabei erheblich infolge
des Fortgangs der Gase, wodurch eine Menge
blaue Flammen hervorgebracht werden, die die
Schlackendecke durchbreclien.

Man probirt alsdann mit einem Eisenzain in
der Pfanne, ob das Metali fiir den Ausgufs die
richtige Temperatur hat. Ist es zu heifs, so
schmilzt der Zain schnell ab. Hat sich das
Metali durch Kkiirzeres oder liingeres Stehenlassen
geniigend gekiihlt, so wird es durch eine unter
der Pfanne hangende kleine Rinne abgelassen,
deren aufseres Ende iiber eine am Pfannenwagen
angebrachte Schiene verschoben werden kann,
so dafs man in mehrere Reihen Coquillen
hintereinander giefsen kann. Die Giefsgrube
liegt winkelrecht zu den Oefen; die Pfanne
wird langs derselben auf einem Wagen gefahren,
der durch Rad und Getriecbe an einer Achse
fortbewegt wird.

Das Metali — Nr. VII — stand recht ruhig
in den Goquillen. Die fiir Blechingots be-
stimmten Coquillen werden mil Roheisendeckeln
geschlossen, nachdem das Metali an den Kariten
zu erstarren begonnen; Coquillen von quadratischem
Querschnitt werden sofort bedeckt und wird Sand
auf die Deckel gehauft.

Etwa in der Mitte des Giefsens wird ein Probe-
ingot 21/2" 0 und 1' lang genommen. Dieser
Probegufs wird gewarml, auf 1V2"0 ausge-
schmiedet, auf Schweifshitze gebracht, zu sja* Q
schnell weiter ausgeschmiedet und ohne noch-
malige Erhitzung gehartet.  Aus dieser Stange
werden 5 bis 6 Haken aufgebogen, zusammen-
geschlagen und abgehauen. Sie bilden die zur
Schlufsbestimmung erforderliche Probe. Aufser-
dem wird neben anderen Sc.hmiede- und Loch-
proben noch eine colorimetrische Kohleprobe
ausgefiihrt. Coquillen fiir Rlechingots halten
20, quadratische bis 100 Ghargen aus. Letztere
sind 4,5' lang und 80 bis 85"'Quadrat, 12"
in der Mitte und 15"" in den Ecken stark. Die
Boden bestehen aus Ziegeln und halten 2 bis
3 Giisse aus.

InDonawitzsind auch,Erz-Roheisen-Briquettes”
beim ersten Chargeneinsatze angewendet worden,
die in der Weise hergestellt waren, dafs man
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grofse Erzstiicke in eine Cocjuille legie und mit
Roheisen iibergofs. In  besonders merkbarer
Weise soli hierbei das Erz nicht reducirt
werden, es bildete sich viclmchr eine eisenreiche
Schlacke, die die Ofenwande ausfrafs. Ais

Vortheil sali man hierbei an, dafs man so das
Erz besser unter das Bad brachle, ais wenn
man Erz allein anwendet. Gingen dabei die

Chargen an sich schneller, so entstand doch
andererseils durch vergrSfserte Ofenreparaturen ein
diesen Gewinn wieder neutralisirender Zeit-
verlust.

Anscheinend ist die Ofentemperatur in Dona-
witz im allgemeinen niedrig, denn Gebliisewind
wird nicht benutzt, obschon die Schornsteine
nur 20 m hoch sind und der Zug infolgedessen
nicht stark ist. (d.)

Platten zum Schiffbau mit einem Kohlengehall
von 0,28 zeigten eine Bruchfestigkeit von
46,93 kg per Quadratmillimeter und eine Ver-
langerung von 23,55 A auf 200 mm Lange.

Beim Formen von Eisenbahnradern und an-
derm Stahlgufs wird ein Formsand angewendet,

der aus 15 Theilen alter Tiegel, 1 Theil un-
gebrannter ff. Thonerde wund 1 Theil Graphil
zusammengesetzt wird. (T)

In Donawitz und Neuberg (Production Neu-

bergs 1884 = 1008,7 t Ingots, 210,0 t
Schienen, Radreifen und diverse Stahlwaaren)
arbeitet man auf weichcres Product, zumeist auf
Bleche. Der Zehnionnenofen in Donawitz soli
200 bis 250, der Fiinftonnenofen in Neuberg
300 Chargen aushalten; in Donawitz ist das
Gewolbe iiber dem Hcrde erhoht, in Neuberg

sehr gesenkt. In Donawitz soli .man zu Blech-
metall mit etwa 0,17 C 25 ~ Roheisen und
lia bis 1 $ Ferromangan setzen, sowie 60 ty
Braunkohlen verbrauchen. Drei Analysen Dona-
witzer Metalles ergaben G 0,18 — 0,20 — 0,32,

si 0,04 — 0,037 — 0,04, P 0,09 — 0,07
- 0,05, S0,03 — 0,025 —.—, Cu 0,06 —
0,006 — . —, Mn 0,30 — 0,19 — 0,48.
Neuburger Product hatte 0,30 C, 0,01 Si,
0,056 P, 0,01 S, 0,08 Cu, 0,29 Mn.

In Neuberg giebt man, sobald bestes

Product beabsicbtigt ist, Bessemerstahl aus dem
Converter in den Martinofen und beendet erst
in diesem den Procefs. Am yortheilhaftesten
soli dies Yerfahren bei Erzeugung harten Stahls
sein. Der in dieser Weise dargestellte Stahl
vereint in sich die besten Eigenschaften des
Bessemer- und des Martinmetalles und wird fiir
besser gehalten, ais jeder dieser fiir sich. Be-
sonders zu barterem Stahl zu Werkzeugen u. s. w.
wird er ais fast gleichwerthig mit Tiegelgufsstahl
angesehen; er wird in Graz zu gewissen Qua-
litatssorten von Draht verwendet. Es sind da-
selbst 3 Martinofen mit 2 Vorwarmofen vor-
handen, von letzteren ist einer regenerativ. Man
fiihrt in Neuberg pro Ofen und Tag 2 viertonnige
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Chargen ab. Die Lange des Ofenherdes ist

3 m, seine Breite 2 m, die Badtiefe betragt
etwa 0,5 m. Die Hohe der Regeneratoren ist
2 iii, ihre Lange und Breite 2 bezw. 1,8 m
bei den Luft- und 1,3 m bei den Gasregenera-
toren. Gas und Luft wird durch 5 Kanale
eingeleitet, die gleich hoch gelegen und von

denen 3 fur die Luft- und 2 fiir die Gasregene-
ration bestimmt sind. Das Gewolbe ist horizontal
iiber den Enden und niedergesenkt iiber dem Herde.

Wahrend einer Woche wurden in sammt-
lichen 3 Oefen zusamtnen 35 gewohnliche und
9 sogen. Raffinirchargen — Bessemer-Martin —
abgefiihrt. Zu ersteren wurden verwendet:
14.4 t graues Roheisen, 17,9 t weifses Roheisen,
108,2 t Absehnitte und Schrott, 27,3 t Puddel-
eisen, 0,6 t Blechabschnitte, 0,8 t Ferromangan,

2.4 t Spiegeleisen, in Summa 171,6 t. 10,2 t
Ostrauer Wiirfelkohlen in  den Generatoren,
1125 t Leobener Braunkohlen desgl., 8,8 t

Braunkohlen im Vorwarmofen, 4,3 | Fohnsdorfer

Gries unter den Kesseln und 16S lii Holzkohlen
in den Pfannen.

Die Production bestand aus 156,324 t
Ingots und 4,0 t Gufswaaren = 93,5 % und

3.5 t Schrott — 2 , der
demnach 4,5

Zu 100 kg Stalilproduction
Brennmaterial erforderlich.

Zu den 9 Raffinirchargen wurden verwendet:
26,6 t fliissiger Bessemerstahl, 0,8 t Absehnitte
und Schrott, 0,5 t Ferromangan, 1,1 t Spiegel-
eisen, in Summa 29 t. 1,4 t Ostrauer Slein-

Abbrand betrug

waren 82 kg

kolilen und 14,4 t Leobener Braunkohlen zu
den Generatoren und 21- hl Holzkohlen in den
Pfannen.

Die Production daraus belief sich auf 25,78 t
Stahlgiisse — 88,9 und 0,9 t Schrott =
3,1 o, in Summa auf 26,68 t, Abbrand = 8 %.

Zu 100 kg Production wurden 60 kg Brenn-
material verbraucht, doch kann dieser Aufgang
bis auf 40 kg herabgehen, wenn harterer Stahl
erzeugt wird und dabei das Metali nicht so
lange im Martinofen zuriickgehalten zu werden
braucht. Kurz vor dem Abstiche wird das
Ferromangan zugesetzt und nach erfolgtein Um-
ruhren durch eine kleine Rinne mit Lochern im
Boden direct in die Coauillen abgestochen;
wahrend der Translocation der gefiillten Coquillen
und dem Zufiihren anderer leerer, wird der Ab-

stich mit einer Stange zugehalten. (D.)
Die Neuberger Martinofen hallen 300 bis
400 Chargen aus. Die Boden werden aus

Laibacher Quarzsand, Gewolbe und Wande aus
Ziegeln hergestellt, die in Neuberg selbst .aus
einer Mischung von 97 Quarz und 3 kaustischem
Kalk gefertigt, gul an der Luft getrocknet und
30 bis 36 Stunden lang sehr scharf gebrannt
werden. Zu gewohnlichen ff. Ziegeln verwendet
man eine Mischung von 8 Quarz und 1 Thon. (T.)
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Unter den osterreichischen Martinwerken
erregte des Referenten grofstes Interesse das
der Siidhahn gehorige zu Graz wegen seiner
grofsen und haltbaren Oefen. Es sind deren
drei, die Chargen von 12 bis 13 t fassen und
ohne bedeutendere Reparaturen 600 bis 700
Chargen iiberdauern. Dies ist ein Resultal,
welches bis jetzt wohl anderwaits noch nicht
erreicht sein diirfte.  Die ungewohnlibhe Halt-

barkeit der Oefen hat vielleicht folgende Ursache:
Nachdem Gas und Luft die grofsen liegenden
Regeneratoren und dereA stehende Fortsetzung
passirt haben.. in der beide neben, nicht hinter-
einander aufsteigen , fallen dieselben durch zwei
sehr geneigte Kanale nach dem Herde, in
welchen sie im gleichen Niveau, jedes durch
seine Oeffnung eintreten. Infolge hiervon voll-
zielit sich die Mischung beider langsam, die
Flamme besitzt nicht die sonst gewohhlichc In-
tensitat und mag deshalb auch das ganze, hohe
Gewtilbe nicht so scharf angreifen. Dabei ist
weiter zu bemerkcn, dafs man bei diesem Werke,
welches fast ausschliefslich Schienen producirt,
keiner so hoben Hitze bedarf ais bei einem
Martinwerke zur Production warmen Eisens.
Wohl scheint es natiirlich, dafs die erwahnte
langsame Vermiscliung von Luft und Gas fiir die
Ausnutzung des Warmeeffectes des Brennmaterials
unvortheilhaft, aber die grofse Liingenerstreckung
des Herdes und die Grofse der Regeneratoren
vermogen diesen Uebelstand vielleicht wieder
aufzuwiegen.

Eine Charge auf Schienenmetall verliiuft wie

folgt: zuerst werden auf einmal 3000 kg Roh-
eisen , wovon 13 Vordernberger Spiegeleisen,
eingesetzt und 2000 kg Schmiedeisenschrolt.

Der zweite Einsatz besteht aus 5000, der dritte
aus 2500 kg Schtniedeisen. Hierauf wird der
Kohlengehalt durch kleinere Einsiitze regulirt; das
Frischen schreitet rasch vor, wozu der allgemein
angenommene Gebrauch grofser Einsiitze bei-
tragen mag und zu welchem Zwecke man auch

rostiges Eisen mit Vorliebe anwendet. Diese
grofsen  Einsiitze sollen iibrigens auch zur
Warmeersparung beitragen.

Nachdem man durch Schmiedeprobe sich

iiberzeugt, dafs der vor der Wiederkohlung gc-
wiinschte Hiirtegrad erreicht ist, werden 100 kg
Ferrosilicium mit 11 fo Si und 125 kg Ferro-
mangan mit 60 # M zugesetzt. Vor diesen
Zusatzen soli die Zusammensetzung des Bades
sein: 0,12 C, 0,04 Si und 0,1 Mn, wiihrend
das Product enthSlt: 0,3 bis 0,4 C, 0,05 bis
0,1 Si, 0,06 bis 0,1 P, 0,02 bis 0,04 S und
0,5 bis 0,7 Mn, Der Zusatz von Ferrosilicium
ist auf dem Gontinente allgemein'.

Der Gufs erfolgt von der Pfanne aus in
ganz conische Coauillen mittelst einer Rinne oder
eines Trichters mit zwei AusflufsofTnungen und
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zwei Stopfen, so dafs zwei Coguillen gleichzeitig
gefiillt werden.

Bevor die Pfanne zur Giefsgrube gebracht
wird, wird ein Theil ihres Inhalts zu Gufsstiicken
in eine zweite Pfanne entnommen, in welche

man die fiir diesen Zweck erlorderlichen Zusatze
von geschmolzenem Ferrosilicium und Ferro-
mangan giebt. Auf diese Weise werden taglich
mehrere Tonnen Gufswaaren producirt.

Der Formsand bestelit hier aus gut ge-
s¢hlammtem, fast vollig reinem Quarzsand, der
mit Mehl anstatt mit Thon plastisch gemacht wird;
die Formen werden mit Kieselguhr bestrichen.

Taglich werden 2 Chargen mit 3 bis 4 fo
Abbrand und einem Verbrauche von 50 #
Braunkohlen abgefiihrt; die jahrliche Production
betragt etwa 20 000 t, vorzugsweise zu Balin-
schienen. (W.)

Ueber die Gra zer Martinofen berichtet auch
der andere Reisende: Die gréifseren Oefen haben
eine Lange von 3 bis 3,5 m und eine Badtiefe
von etwa 0,5 m; in jedem derselben werden
wochentlich bis zu 17 Chargen a 12,5 t ver-
arbeitet, so dafs eine Wochenproduction von
mehr ais 200 t erreicht wird. Der producirle
Schienenstahl enthgll etwa 0,35 C, 0,09 Sij,
0,06 bis 0,11 P und 0,5 Mn. In den kleinen
Oefen werden wochentlich 92 t Ingots und 4,9 |
Gufswaaren erzeugt. Die Chargengrofse der
letzleren ist 5,2 bis 56 t mit 45 kg Ferro-
manganzusatz; jede Charge erfordert 8 bis 9
Stunden Zeit, die nachfolgende Ofenroparatur
2 Stunden, so dafs wochentlich auch bei den
kleineren Oefen ungefahr 17 Chargen gemacht
werden. Der Yerlauf einer Charge in den
grofseren Oefen ist folgender: es liegcn unge-
fahr 3 Stunden zwischen dem ersten und dem
zweiten  Einsatze, ebensoviel zwischen dem
zweiten und dritten, 2 bis 3 Stunden zwischen
dem dritten Einsatze und dem Abstiche und
4 Stunden zwischen dem Abstiche und dem
ersten Einsatze zur nachsten Charge.

30 bis 33 # der Charge besteht aus Roh-
eisen, der Rest aus verschiedenen Sorten Schrott,
wie alter Schienen, Pfannenschalen vom Thomas-
betriebe u. s. w. Erz wird nicht angewendet.

Die beiden kleinen Fiinftonnenofen verbrauchen
relatir sehr viel mehr Brennmaterial ais die
grofsen und war deshalb ihre Cassation in Aus-
siclit genommen.

Fiinf Minuten vor dem Abstiche wurden auf
12 000 kg Stahl 100 kg Ferromangan mit 90 (?)
Mn und 110 kg Ferrosilicium zugesetzt, Kkalt
und in grofsen Stiicken oder vorgewarmt je
nach der Temperatur des Ofenganges. Vor dem
Ferrosiliciumzusatze war das Bad im vollen
Kochen, nach demselben absolut ruhig, auch
wenn man darin riihrte. Durch das zugesetzte
Ferrosilicium erhalt das Metali eine ganz andere,
weifsere Farbe.
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Von dem Metalle wird keine Schmiedeprobe
genommen, man probirt es nur auf chemischem
Wege, indem man vor jedem Gusse eine colo-
rimetrische Kohleprobe und eine Pbospborprobe
durch Messung der Fallung in graduirter Rohre
macht.

Das Gas, welches bis zu 23 © GO und nur
0,5 CO2 halteu soli, wird aus Leobener Braun-
kohle erzeugt, die nicht backt; der Lignit da-
gegen ist zu wasserhaltig, um ohne Gondensator
verwendbar zu sein; er wird deshalb auch nur
zum Heizen der Kessel gebraucht. Der Vor-

warmofen ist mit Bicberouxschcr Feuerung ver-
sehen. Die Kohlen enthalten :
Lignit von Koliach L,uE)on Fohnadorf
gen’. Kohle SUIckkohle Grobgries
Kohle . . 41,54 60,12 57,37
N+ H+ O+ S. 18,22 23,41 23,43
Wasser . . 35,61 11,28 9,27
Asche 4.63 518 9,93
100,00 99,99 100,00

Die elektrische Belcuclitung’yi

Aus einer Scbrift, welche Herr Kunatb, Director
der stadtiseben Gas- und Wasserwerke zu Danzig, ver-
fafst liat., entnehmen wir nach einem Abdruck in
dem Organ des Vereins der Gasindustriellen in
Oesterreieh-Ungarn, »Der Gastechniker* (Wien, Redac-
teur D. Goglievina), nachfolgende Mittheilungen:

Bei Erwagung der Kosten der elektrischen Be-
leuchtung — sehreibt Herr Kunath — sind zu unter-
scheiden: 1. die Anlage- und 2. die Botriebskosten.
Sie setzen sich zusammen aus den Betragen fur
Beschaflung und Unterhaltung der motorischen Kraft,
der Dynarriomaschinen, zur Umsetzung der Kraft in
EtektriciUit, der Leitung zur Fortfiihrung derselben
und der Lampen, in welchen die Eleklricit&t zur
Lichterscheinung kommt. VOn diesen Faetoren ist
der fiir Beschaffung und Unterhaltung der motorischen
Kraft der wichtigste und bestirnmend fur Anlage und
Betrieb. Je nach der Yollkommenheit der Einrichlung
und der Lange' der Leitungen werden etwa £00
Kerzen Bogenticht oder 80 bis 160 Gliihlicht-Normal-
kerzen durch 1 Pferdekraft erzeugt. Wer nun diese
Kraft sieli durch Wind oder Wasser, oder sotist wie,
billig in Anlage und Betrieb stellen kann, wird selbst-
Terstandlicli die Erzeugung von Elektricitat sieli
billiger bewirken kOnnen, ais wet diese Kraft durch
Dampf oder Gasmotoren sich erst bcschaffen mufs.
Ferner ist bei den Kosten fiir die Leitungen mil zu
berucksichtigen, dafs fur jede Lampengruppe ein
gesclilossener Stroinkreis geschaffen werden mufs und
demnach so viele Parallelleitungen erstelll werden
miissen, ais Lampengruppen zu versorgen sind. End-
lich ist, bei der noch nicht erreichten absoluten Be-
triebssicherheit der Dynamornaschinen, die MOglichkeit
nicht ausgeschlossen, dafs durch kleine Zufalle der
Betrieb gestdrt werden kann und demgemafs fur eine
genugende Reserve an motorischer Kraft, Dynatnos
etc. zu sorgen, oder durch Beibehaltung der fruheren
Beleuchtungsart der Eventualitat des Versagens der
elektrischen Beleuchlung zu begegnen. Die Kosten
fiir Anlage und Betrieb verschiedener
elektrischer Be leuchtungsanlagen kdnnen
deshalb nicht nach gleichen Normenund
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Das Gas soli beim Austritte aus den Gene-
ratoren bis zu 200 0 wari sein, infolgedessen
bildet sich in den Kanalen zu den grofsen Oefen,
die keine Syphonrohre liaben, kein Theer, son-
dern nur eine pechartige Masse. In den Kanalen
der kleineren Oefen, die aus auf- und absteigen-
den Blechrohren bestehen, durch dic das Gas
fortgeleitet wird, erhalt man dagegen viel Theer,
der jede Woche entfernt werden mufs.

In den mil Planrost versehenen Generatoren
werden kleine Reinigungen vorgenommen, indem
man nach je 6 Stunden die Roststangen heraus-
nimmt; nach je 12 Stunden reinigt man in
umfassenderer Weise.

Zu jedem der gmfseren Martinofen gehoren

4 Generatoren im Betriebe und ein Reserve-
generator. (D)
Forts. folgi.
Dr. L.

Standpimkte der Kostenfrage.

Zahlen bestimmt und beurtheil | werden,
sondern es sitid in jedem Specialfalle die
localen Yerhallnisse mit in Rucksicht zu
ziehen.

Bei einem Vergleich centraler elektrischer Be-
leuchtung mitanderen Beleuchtungsarten, insbesondere
mit Gas, durfte indefs zulreffend sein, was Edison
selbst iiber die- Kostenfrage in der New-Yorker
»World* mittheilt. Er sagt: ,Die Erzeugung und der
Verkauf von Elektricitat fiir Beleuchlung wird keines-
wegs eine Concurrenz fur das Gas sein, jedenfalls
niclit mehr ais etwa das Pelroleum, da der Preis
des elektrischen Lichtes hoher ist. Wir yerlangen
I'lio Cents (4Jlio fur 10 Kerzen Lichl pro Stunde.
Elektrisches Licht kommt etwa ’/* hSher zu stehen
und unsere Abnehmer zahlen Xz mehr fur elektri-
sches Licht ais fiir Gas/ Bestatigt wird diese von
Edison selbst gemachte Angabe durch die von Dr.
Hagen auf Grund der mit besonderer Beriicksichti-
gung der in den Yereinigten Staaten NordamerikaS
an den dortigen Centralanlagen gemachten Studien
in seinem Werke enthaltenen Angaben, nach welchen
in New-York eine 16 Kerzen-Gasflamme pro Stunde
4,6S " kostet, eine 16 Kerzen-Edison-Lampe pro
Slunde 6,40 r?, fiir welch letzteren Preis die Edison-
Gesellschaft die Elektricitat Yertragsmafsig liefert.
Zieht man dabei in Betracht, dafs in Amerika der
Gubikmeter Leuclitgas mit 28,3 bis 48,4 * bezahlt
wird, wahrend hier, in Deutschland, derselbe 17 resp.
16 ~ kostet, so wird man ohne Gommentar einsehen,
dafs selbst von einer Centralstation unter den giin-
stigslen Verhaltnissen bezogene Elektricitat zur Be-
leuchtung sich wesentlich tlieurer slellt ais Leucht-
gas. Und in der That kostet seitens der Berliner
Centralstation pro 16 tdrzen-Gluhlicht-Brennstunde 4,
wahrend die 16 Kerzen-Gas-Brennstundenur 2$ kostet.

Dafs dieses Verhaltnifs fur elektrische Einzebm-
lagen sich ganz erheblicb anders und zwar zu Un-
gunsten der elektrischen Beleuchtung stellt, werden
folgende Berechnungen ergeben.

Nehmen wir an, ein Local soli mit 30 Flammen
a 16 Kerzen erleuchtet werden, so ist hierzu nisthig

5
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ein 4pferdiger Motor (Gasmotor yorausgesetzt), dessen
Anlagekosten sich im betriebsfithigen Zustande auf

4000 stellen:
Also ... 1 Motor = 4000 JlI
1 Dynamomaschiue, betriebsfahig aufgestellt 1500 ,,
Leitungen fur 30 Gluhlampen, Umschalter
etc. incl. Lampen . o . 2000 .
Summa Anlage 7500 JI
Betrieb 10% A mortisation ... 750 M
5% ZINSEN ottt 375
Yersicherung gegen Feuersgefahr 4°/00 . . . 30 ,,
Angenommen nun eine Brenndauer von
3600 Brennstunden, macht 3600 .30 =
108000 Brennstunden.
3600 Motorstunden a 4 Pferde und Pferde-
kraft 1 cbm Gas macht pro Jahr
3600.4.17 $ oo 2448
Angenommen fiir die Gluhlampen eine Dauer
von 600 Stunden. mussen die Lampen bei
3600 Brennstunden 6mal erneuert, also
180 Lampen ersetzt werden 180 a 5,00 JI 900 ,,

Bedienung 1 Mann, 3600 Betriebsstunden,
400Putz- undReparaturstunden 4000, a25¢$ 1000 ,,
Fur Reparatur, SchmierOl, Putzwolle etc.. 147
macht in Summa 5650 JlI

oder pro 16 Kerzen-Brennstunde = 5,23 c}.

Wahlen wir fur dieselbe Anlage einen Dampf-
motor und nehmen an, es sei die Errichtung beson-
.derer Gehaude fur Dampfkessel und Maschine nicht
nothwendig, und nehmen wir ferner die Kosten fiir
Maschine, Kessel, Schornstein etc., iiberhaupt die
motorische Anlage zu 4000 JI an, so andern sich nur
die Positionen fur die Bedienung, weil der Kessel
mindestens eine halbe Stunde vor Beginn der Be-
leuchtung angeheizt werden mufs und die Ausgabe
fiir Gas, indem hier Kohlen zu setzen sind.

Die Rechnung slelit sich also unter Ueberlragung
der gleichen Posten voiher wie folgt:

L0 90 oo 750 JI
5% ... 375
YersiCherung....ccceevnecnnnccreee 30 ,,

4000 Motorenstunden a4Pferdekr. pro
4'[1 kg Kohlen incl. Anheizen macht

7200 kg pr. 100 kg = 140eJi macht 1008
Lampenersatz wie vor 900 ,,
3600 Motorenstunden,
400 Putz- und Reparaturstunden,
270 Anfeuerung,
Summa 4200 Stunden a 25 .veeeeen. 1050 ,

Schmiere, Putzwolle etc. . . 95' »
macht Summa 4208 JI
oder rund 4 pro 16 Kerzen-Brennstunde.

Bei diesem Beispiel ist indessen die Brenn-
stundenzghl auf das auf$erste, hCchste Mafs ange-
nommen, denn nur in diesem Falle ist das denkbar
gunstigste Resultat zu erzielen.

Nehmen wir z. B. unter sonst gleichcn Verhalt-
nissen die Brennstundenzahl, wie solche fur ein
Geschaft sich ergiebt, welches vom Eintritt der
Dunkelheit bis um 10 Uhr Abends seine Raume be-
leuchten mufs, so stellen sich die Zahlen, wie folgt:

30 Gluhlampen a <900 Brennstunden geben
27 000 Brennstunden im Jahre
L1090 e 750 JlI
5% e 375,
Yersicherung.....oceeeeee. 30
900.4 = 3600 cbm Gas a 17 .. 612
172.30 = 45 Lampenersatz a 5 J* . 225 ,,
900 Motorenstunden
300 Putz- und Reparaturstunden,
Summa 1200 Stunden a 25 €j...cccvevirccunnen. 300 ,,

Schmiere etC....cccevvvvvevnenne 68

macht Summa 2360 JlI
oder pro 16 Kerzen-Brennstunde netto 9 tj.
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Ersetzen wir den Gasmotor durch Dampf, so
stellen sich die analogen Zahlen
109 oo
5%
Versicherung.... .
Lampenersatz.......en.

900 u. 300 = 1200 Motorenstunden,
1200.4.4,5= 21 600 kg Kohlen, pro
100 kg 140 J | oo 3024
Bedienung 900 Motorenslund.
Anfeuerung 200 Stunden,
Putz- u. Reparatur 300 ”
Summa 1400 Stund. k 253) 350 ,,
Schmiere etC....ccovvvvrinne. 67,6,

macht Summa 2100,0 JI
oder pro 16 Kerzen-Brennstunde 8
Nehmen wir noch den Fali

der Beleuchtung

eines Geschaftes von gleichem Umfange, welches
nicht um 10, sondern um 8 Uhr schliefst, z. B. Con-
fections- oder Weifswaaren-Geschafte etc., deren
Brennstundenzahl auf 600 zu bemessen ist, so stellt
sich die Rechnung, wie folgt:

L0 cooieeieeeee e 750 Jl
590 e 375 .,
Versicherung 30
600.4.17 Gaskosten 408

Bedienung 600 Motorenstunden,

300 Putz- etc. Stunden,

Summa 900 Stunden a 25 ~ 225

Schmiere und Putzmaterial etc. . . 32 ,

18 000 Brennstund. Summa 1820 JI
oder pro 16 Kerzen-Brennstunde uber 10 ej.

Abgesehen von dem Einflufs des Motors, sind
also die Kosten pro Kerzen-Brennstunde zuniichst von
der Brennstundenzahl abhangig.

Aber nicht allein die Brennstundenzahl, sondern
auch die Anzahl der im Betrieb befindlichen Lampen
bildet einen wesentlichen Einflufs fiir die Betriebs-
kosten, weil die Umdrehungszahl und Leistung des
Motors nicht mit der Anzahl der jeweilig im Betrieb
befindlichen Lampen variiren kann, sondern unab-
hangig von der Zahl derselben, die der Intensitat des
zu erzeugenden Lichtes bemessene Anzahl von Touren
machen mufs, oder mit andern Worten: fur die
Kraftleislung der zur Speisung in einen bestimmten
Stromkreis eingeschalteten Lampen ist es nahezu
gleichgiiitig, ob deren alle, oder nur wenige gebrannt
werden und es mufs die Dynamomaschine die ihr
zugemessene Anzahl Umdrehungen genau ausfiihren,
wenn der garantirte Lichteffect erreicht werden soli.
Aendert man diese Umdrehungszahl bezw. verringert
man dieselbe, in der Meinung, es sei dies zuliissig bei
Reduction der Lampen, so sinkt die Intensitat des
Lichtes der Lampen und das Licht erscheint anstatt
weifs roth; wie uberhaupt jede willkurliche oder
durch den Gang des Motors hervorgerufene Aende-
rung in der Umdrehungszahl eine Schwankung der
Intensitat und Farbe des Lichtes nach sich zieht.

Die vorhin gegebenen Beispiele setzten immer
voraus die Beschaffung eines Motors, und wenn auch
die den Anlagekosten entsprechenden Amortisations-
und Verzinsungs-Quoten fur kleine Anlagen nicht
gerade erheblich sind, so bilden sie doch einen Factor
in der Summe, und es liegt nahe zu fragen, wie
stellen sich die Betriebskosten, wenn ein Motor vor-
handen ist?

Ich wahle hierzu ein Beispiel aus unserer Stadt
(Danzig), und zwar die in Ausfuhrung begriffene elek-
trische Beleuchtung des Geschaftes von G. Mix auf
dem Langenmarkt, welche in etwa 4 Wochen in Be-
trieb kommen wird. Die Anlage wird bestelien aus
20 Gluhlampen a 20 Kerzen, einer zugehf5rigen
Dynamomaschine und einem Gasmotor von drei
Plerdestarken. Da der 'Gasmotor am Tage die Ma-
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schinen der Fabrication trciben soli, so will ich die
Anlagekosten, Amortisation und Yerzinsung ganz
aufser acht lassen und bei der weiteren Berechnung
nur die wirklichen Kosten der elektrisclien Beleuch-
tung in Betracht ziehen.

Anlagekosten:

1 Dynamomaschine. belriobsfahig aufgestellt 1000 JI
20 Lampen incl. Leitung Umschalter etc. be-
triebsfanig. ..o 2000 ,,

Summa 3000 M

Betrieb:

Angenommen, alle 20 Lampen brennen 900

Brennstunden im Jahre, so ergiebt dies

1800 Brennstunden bei 10% Amortisation

von 3000 M . 300 M
b% Zinsen....... 150 ,
Versicherung 400 ..o 12
1°’/2.20 = 30 Lampenersatz aGM . . . . 180 ,,
900 .3 = 2700 cbm Gas a 17" ..cceovvreennne 459
Bedienung 1200 Stunden a25 * . 300
Schmiere etC....ccvviiiniiiiiee 39,

in Summa 1440 JC

oder pro 20 Kerzen-Brennstunde — 8

Werden nicht alle 20 Flammen gebrannt sondern
im Durchschnitt dereA nur 10, so ergiebt sieli die
20 Kerzenbrennstundo zu 15 Lassen wir sogar die
Bedienungskosten weg, so berechnet sich innner
noch die 20 Kerzen-Brennstunde auf 6,3 Bei
Gasbeleuchtung erfordern 20 Kerzen = 175 1 Gas und
berechnet sich demnach bei einem Preise von 17 *
pro 1 cbm (1000 1) die 20 Kerzen-Brennstunde zu
2,87

Allerdings stellen sich die Kosten bei der Bogen-
licht-Beleuehtung erheblieb geringer und zwar auf
effective Kerzen berechnet auf etwa den funften Theil
des Betrages fur Gliihlicht. Es ist indessen hierbei
zu berucksicbtigen, dafs die Aufhangung bezw. Stel-
lung der intensiven Bogenlichter entweder in sehr
grofser Hcihe erfolgen, oder aber eine Abblendung
der Glanzstrablen bewirkt werden mufs. Man kann
deshalb zur Vergleichung zweier Lichtguellen, beziig-
licli deren Kosten nicht die Intensitaten der Licht-
guellen an sich positiv, sondern nach ihrem Effect
auf nas beleuchteie Terrain vergleichen.

Die Stadt Berlin zahlt fur die 36 Bogenlampen
in der Leipzigerstrafse und des Potsdamer Platzes an
den Unternehmer pro Jahr 26 040 Jt; in diesem Be-
trnge ist indefs weder ein Gewinn fiir den Unter-
nehmer, noch eine der Anlage entsprechende Amor-
tisations- und Verzinsungs-Quote, noch endlich auch
die Miethe fur die Lampen und die Elektricitiitsmesser
enlhalten. Es betragen also die Selbstkosten einer
Lampe pro Jahr rund 725 JC oder pro Brennslunde
(die Lampen brennen 1900 Stunden) = 36 Die
Lampen sollen notninell, also angeblich, jede 880
Kerzen Leuchtkraft haben: das entspricht also etwa
50 Flammen ii 16 Kerzen; es kostet mithin die

16 Kerzen-Brennstunde der Stadt = Y = 0,72

wahrend nach dem Vorhergesagten, die 16 Kerzan-
stunde Gliihlicht zu 4 bis 10, also im Mittel etwa zu
7 ermiltelt wurde.

Vergleichen wir mit den Kosten des Kerzenlichtes
die Kosten pro 16 Kerzen-Brennstunde centraler Gas-
beleuchtung, also z. B. des Siemensschen Regeneeath’-
brenners, so finden wir, dafs, da derselbe pro 16
Gaskerzen etwa 48 1 Gas pro Stunde consumirt, die
Kerzen-Brennstunde also zu 0,76 ej sich ergiebt. Es
geht hieraus hervor, dafs die centrale Gasbeleuchtung
fiir den gleichen, oder wenn man den Yerkaufspreis
der Centralstation an Private, fur 800 Kerzer. Bogen-

licht pro Stunde = 70 3) oder™ = 142 pro
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16 Kerzen annimmt, fur den halben Preis wie das
Bogenlicht zu erstellen ist. Aber auch beim Bogen-
licht andern sich die Kosten pro Brennstunde je
nach der Brenndauer und Anzahl der fur eine be-
stimmte Anlage in Betrieb genommenen Lampen und
generell gilt der Satz: ,je weniger Lampen und je
kflrzer die Brennzeit derselben, desto hoher stellen
sich die Kosten fur die einzelne Brennstunde", woraus
folgt, dafs fiir elektrische Cenlralanlagen es erwunscht
ist, wenig Consumenten mit wenig Flammen und
grofser Brennslundenzahl zu haben, nicht aber viele
Consumenten mit wenig Flammen und geringer
Brenndauer.

Bei dem Verfolg der Kosten fiir die elektrische
Beleuchtung werden wir unwillkurlich zur Yer-
gleichung mit anderen Bcleuchtungsarten gedrangt,
von welchen z. Z., wie ich dies bereits gethan, nur
die Gasbeleuchtung in Frage kommen kann. Bei
derselben ergiebt ein Argandbrenner bei 140 1 Con-
sum 16 Kerzen Licblstarke; 1000 1 kosten in Berlin
16, hier 17 e und folglich berechnet sich die 16
Kerzen-Gasbrennstunde zu 2 bis 2,18 <~ Im Ver-
gleich mit Gas stellt sich also das elek-
trische Gliihlicht etwa 2 bis 5mai theurer,
das Bogenlicht rund 2inal so theuer ais
Gaslicht.

Angesichts dieser Resultate wirft sich nun die
Frage auf: Welche Vortheile der elektrischen
Beleuchtung sind es, die den hoheren Kostem ein
Aequivalent bieten?

Héren wir hieruber die Elektriker, so wird uns
gesagt, die elektrische Beleuchtung sei ungefahr-
lich, belastige nicht durch Wiirmeentwicklung,
fiihre keine Luft verschl ech terung herbei und
yeriindere die Farben der beleuchteten Gegenstiinde
nicbt. Selbstverstandlich konnen diese Yortheile ais
solche nur fur Raum-Beleuchtung, also Gluhlichtbe-
leuchtung in Betracht kommen, da Bogenlichter zur
Beleuchtung geschlossener Baurne, in denen Menschen
wohnen, oder sich dauernd aufhalten sollen, schon
des bis jetzt noch unvermeidlichen Zuckens wegen,
keine Verwendung finden kOnnen.

Untersuchen wir also zunachst die betonie Un-
gefalirlichkeit der elektrischen Beleuchtung, so
mussen wir dieselbe trennen in bezug auf das Rlen-
schenleben und auf Zundung, also Feuerschaden.
Dafs die Erzeugung der elektrischen Strome eine Ge-
fahr fur das Menschenleben einschliefst, ist allbekannt
und bereits viele Unglucks- und Todesfiille haben
dies bestiitigt. Es sind deshalb z B. in Eugland
durch eine Parlamentsade bereits Bestimmungen ge-
troffen, welche die Anwendung elektrischer Strome
in ihrer Starke und Spannung auf ein gewisses Jlafs
beschriinkt und so die Gefahr reducirt. Ob derartige
geselzliche Bestimmungen in Deutschland und Amerika
besteben, ist mir nicht bekannt. In Amerika exi-
sliren, von den Yersicherungs-Gesellschaften aulgestellt,
eine ganze Keihe von Bestimmungen , welche die
Yerringerung der Gefahr durch Isolation der Ma-
schinen und Leitungsdrahte etc. bezwecken. Was die
Gefahrlichkeit fur das Menschenleben anbelangt, so
sagt Dr. Hagen in seinem Werke uber die elektrische
Beleuchtung: ,Eine Anzahl von Unglucks- bezw.
Todesfallen, welche sich ereigneten ais Folge der
Anwendung von hoch gespannten Stromen, die zum
gleichzeitigen Betriebe einer grSfseren Anzahl von
elektrischen, in einem und demselben Slromkreise
hintereinander gescbalteten Bogenlichtlampeu erforder-
lich sind, haben die Lebensgefahrlichkeit derartiger
Strome hinlanglich bewiesen" und weiter: ,In jedern
Falle aber sollten einigermafsen hochtrespannte
AVechselslréme, die ungleich viel lebensgefabrlicher
sind ais gleichgerichtete. durchaus verhoten sein.”
Wurden mir slalistische Zahlen zu Gebote stehen, so
glaube ich, wurde das Besultat derselben zur Genuge
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beweisen, dals die directe Lebensgefahrlichkeit der
elektrischcn Beleuchtung nicht geringer ais die der
Gasbeleuchtung ist. Was aber die Moglichkeit einer
Entztindung, also die Herbeifiihrung von Branden
durch elektrische Beleuchtung betrifft, so hat auch
hieriiber bereits die Erfahrung ihr Wort gesprochen.
Um ein Bejspiel anzufuhren, sei erwahnt, dafs nach
einem Berichte des Mr. Woodburg in New-York iiber
die Vermeidung von Branden in Fabriken derselbe
angiebt, dafs in 01 mit elektrischer Beleuchtung ein-
gerichteten Fabriken in Kkurzer Zeit 25 Schadenfeuer
durch diese Beleuchtungsart cntstanden sind. Dank
seiner Thatigkeit ais Feuerversicherungsbeamter sind
deslialb fur Amerika seitens der Versicherungsgesell-
schaften Bcstimmungen festgesetzt. deren genaue Be-
folgung bei der Installation, Aufsetzung der Dynamo-
maschinen, beim Legen der Leitungen und Anbringen
der Larnpen die Sicherheit mOglichst yergrolsern soli.

Fragen wir nun, wodurch die Gefahr fur Men-
sclienleben und Eigenlhum herbeigefuhrt wird, so
lelirt die Wissenschaft, dafs das Uebertreten von
Elektricitiit in den menschlichen Korper das Neryen-
system, je nach der Starke des elektrischen Stromes
bis zum Nervenschlag, Tod, reizen kann. Die Ent-
ziindung aber entsteht, wenn infolge von Leitungs-
bruchen, oder ungenugender Isolation der elektrische
Strom hinweg oder swilwarts abgelenkt wird, brenn-
bare StolTe errnicht, oder wenn gliihende Metall-
stuckchen, Kohletheilchen etc. aus schlecht geschfltz-
ten Lampen direct auf brennbare Stofle fallen.

Wenden wir uns nun zum zweiten der Vortheile,
der geringen Warmeentwicklung, so mufs
unbestritten die Thatsache anerkannt werden, dafs
die elektrische Beleuchtung unter allen Beleuchtungs-
arten die geringste Warme entwickelt. Es findet
eben keine Yerbrennung im eigentlichen Sinne des
Wortes, keine Umsetzung des Brennstoffes in Wasser,
Kohlensaure etc. statt und es fehlt somit die eigene
Verbrennungswiirme. Dazu kommt, dafs durch die
Concentration der Lichtauelle auf kleinstes Voluinen
auch die Ausstrahlung auf das geringste Mafs be-
schrankt ist, so dafs wir in der Nahe elektrischer
Flammen ein Warmegefuhl nur in geringem Mafse
empfinden. Damit ist indessen nicht gesagt, dafs
die elektrische Beleuchtung uberhaupt nicht Warme
producirt, sondern es ist nur das Yerlialtnifs der
Warmemenge zu dem von anderen Beleuchtungsarten
erzeugten wesentlich geringer.

In Zabien ausgedriickt, betragt die producirte
Warmemenge pro Stunde und 100 Kerzen:

beim Bogenlicht Quiliglit G (Siemens)  Ges(Argandbrenncr)
Gal. 57 bis 158 290 bis 536 1500 4860
also runil wie 1 : 4 : 15 : 48

Es zeigt dies, dafs z. B. gewohnliche Gasbe-
leuchtung etwa zwSIfmal so viel Warme producirt,
ais Gluhlichtbeleuchtung.

Dieses fur die Gluhlichtbeleuchtung gunstige
Verhaltnifs ist indessen nur eine Folge der Mangel-
haftigkeit unserer Gasanlagen und dem Fehlen der
Yentilationsanlagen zuzuschreiben, welches uns die
producirte Warme enipfindlich und unter Umstanden
unertraglich macht, wahrend dieselbe, in nutzbringen-
der Weise zur Ventilation yerwendet, nicht blofs. den
Ueberschufs an Warme und die Verbrennungsproduete
abfuhren kfinnte, sondern auch noch zur Beseitigung
der aus dem Aufenthalt von Menschen in Raumen
entstehenden Exhalationen dienen konnte. Und somit
ist der Yorwurf, welcher der Gasbeleuchtung ob
dieser Waime so gem gemacht wird, -elier ais ein
Yortheil der Gasbeleuchtung anzusehen, weil dieselbe
in dieser Warnie in jedem Falle die motorische Kraft
fiir eine ausgiehige Ventilation kostenlos liefert,
wahrend dieselbe bei Gluhlichtbeleuchtung zur Ah-
fuhrung der menschlichen Exhalationen erst mit
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Kosten beschalTt werden mufs. Es geht hieraus her-
vor, dafs auch der zweite Yortheil, jener geringen
Warmeentwicklung der elektrischen Beleuchtung nur
bedingt besteht beim Yergleich mit unrationell ein-
gerichteten Gasanlagen.

Was nun die Reinhaltung der Luft bei
elektrischer Beleuchtung,. oder yielmehr die Luftver-
schlechterung durch Gasbeleuchtung anlangt, so wird
bekanntlich seitens der Yertreter elektrischer Interes-
sen die Bebauptung mit Yorliebe ausgesprochen, dafs
bei elektrischer Beleuchtung OfTentlicher Lokale eine
Ventilation derselben nicht nOthig sei. Dem gegen-
iiber ist folgendes zu erwiigen.

Die Menge Kohlensaure, welche ein Mensch pro
Stunde exhalirt und welche im wesenllichsten zur
Luftyerderbnifs beitragt, betragt nach Professor Dr.
Petteukofer ,etwa '/s desjenigen Quantums, welches
eine Gasflarame von 140 1 Gonsum entwickelt, also
in bezug auf Luftyerderbnifs sind etwa 5 Personen
gleichwerthig mit einer Gasflamme, und, zahit inan
in mit Menschen gefullten Raumen die Anzahl der
Menschen und Gasitammon, so findet man, dafs in
den seltensten Fallen das Verh:iltnifs von 5: 1 einge-
halten ist, d. li. es werden weniger Gasflammen ge-
brannt und es wird deslialb in den meisten Fallen
der grofsere Theil der Luftyerderbnifs auf den Lebens-
procefs der Menschen und nur der kleinere Theil a
Conto Gasbeleuchtung zu briugen sein.  Professor
Petteukofer hat nun hieruher im Residenztheater in
Munihen Yersuche angestellt und gefunden, dafs der
Kohlensauregetialt des leeren Theaters bei elektrischer
Beleuchtung nach einer Stunde im ganzen Raum
gleichmafsig 0,5°/00 betrug. Bei Gasbeleuchtung dagegen
unten 0,6°0,>, in der Mitte 1,0°,00 und oben 2,0°/00; bei
yollein Hause dagegen betrug das Kohlensaure-Maxi-
mum bei elektrischer Beleuchtung 1,8°/00 bei Gasbe-
leuchtung 2,3°/oo. Es zeigt dies, wie die bei leerem
Haus auftretenden grOfseren DilTerenzen im Kohlen-
sauregehalt, bei yollem Haus durch den Athmungs-
procefs der Menschen so weil herabgedruckt werden,
dafs kein grofser Unterschied in dem Einflufs auf die
Luftyerderbnifs zwischen elektrischer und Gasbeleuch-
tung mehr besteht, und wenn die Warme des Gases
spiiter noch in rationeller Weise zur Yentilation yer-
wendet werden wird., wird auch dieser Unterschied
yerschwinden.

Denken wir uns zwei gleiche Raume mit gleicher’
Menschenzahl erfiillt und den einen elektrisch, den
andern mit Gas erleuchlet und beide ohne Venti-
lations- Einrichtuhgen, so wird in dem mit Gas be-
leuchteten Raume der Aufenthalt fruher unertraglicher
werden ais in dem mit eleklrischem Licht beleuch-
teten. Findet aber die Gasbeleuchtung unter An-
wendung von Regencrativbrennern mit Abfubrung
der Verbrennungs- Warnie und der menschlichen
Exhalationen statt, so wird unstreitig der Aufenthalt
in diesem Raum ertraglicher sein ais in dem mit
elektrischem Licht beleuchteten ohne Ventilation.
Demnach kommt auch der dritte Vorzug nur ais
solcher zur Geltung im Vergleicli mit mangelhaft
eingericliteter Gasbeleuchtung.

Endlich ais letzter Vorzug wird gellend gemacht,
dafs das elektrische Licht die Farben der beleuch-
teten Gegenstande nicht yerandere und darum
einzig und allein uberall da anzuwenden sei, wo es
bei kunsllicher Beleuchtung auf genaue Farben-Un-
terscheidung ankommt.

Richtig ist, dafs das Bogerilicht und auch das
Gluhlicht, wenn es intensiy weifs dargestellt wird,
sich in seiner Zusammenselzung dem Sonnenlicbt
nahert und darum auch wie dieses die Farben un-
yerandert erkennen lafst. Indessen ist auch mit der
Einfuhrung der Regenerativ-Gashrenner es moglich
geworden, ein Gaslicht zu erzengen, welches wie das
weifse Gluhlicht die Farben unreriindert wiedergiebt,
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so dafs auch nacli dieser Ricbtung der elektriselien
Beleuclitung ein Vorzug nicht eingeraumt werden
kann.

Die VorzCige, welche also die elektrisclie Beleuch-
lung der Gasbeleuchtung gegenuber haben soli, ver-
schwinden sorait und es bleibt z. Z ais einziger
Nachtheil der Clasbeleuclitung nur die Gefahr be-
slelien, welche eiutreten kann, wenn das Gas unver-
brannt den Rohren entweicht und in den Erdboden
oder in hewohnte Hauser eindringt, eine Gefahr,
welche durch .sorgfaltige Ausfiihrung der Leitung
einerseits, wie durcli Aufmerksamkeit und Befolgung
der einfachsten Sicherheitsmafsregeln seitens der
ConsUmenten auf ein Minimum beschriinkt werden
kann. Aber auch dieser Gefahr steht eine analoge
bei der elektriselien Beleuclitung gegenuber.

Es ist namlich bekannt, dafs die Gewitterwolke,
die mit Elektricitiit erfallt ist, sich des Uebermafses
ihrer elektriselien Spannung zuerst durch ausgesandte
Blitze zu entledigen sucht, bis durch Yerdichtung der
Wasserdiirnpfe und Ergiefsung in Form von Regen
der Zusammenliang der Wolke aufgehoben und der
Elektricitatsausgleich zwischen Himmel und Erde
durch die herabfallenden Tropfen, deren jeder gleich-
sam ais Blitzabieiter dient, erfolgt. Nun geht erfah-
rungsgemafs ein Tlieil der von der Dynamomaschine
erzeugten-, in die Leitung gesandlen Elektricitiit auf
seinem Wege zum Verbrauchsort verloren, also ent-
weder in die Luft, oder, da die Hauptleitungen in der
Regel in die Erde verlegt werden, in den Erdboden
uber und das feuchte Erdreich wie eine Wolke so
reebt geeignet ist, Elektricitiit aufzuspeichern, so
wird sich derselbe mit Elektricitat anreicliern, bis
ein Ausgleich entweder in Form von elektriselien
Fnnken, oder durch ruhiges Uebcrfliefsen an Elek-
tricitatsleitern, z. B. Wasserleitungs-, GasrOhren etc.
stattfindet und so den Menschen direct oder indirect
gefahrlich werden kann. Und wie man gegenwartig
so leicht geneigt ist, bestimmte Krankheitserscheinun-
gen auf das Vorhandensein von schlechter Bodenluft,
Kanalgas, Leuchtgas etc. im Boden zuriickzufiihren,
so ist nicht ausgeschlossen, dafs mit der Ausbreitung
der elektriselien Beleuclitung eigenlhuinliche Kranfe-
heitserscheinungen auftreten konnen, die man, viel-
leicht aus Maugel besseren Wissens oder mit Recht,
auf das Gonio derselben bringen kann.

Dafs in der That die Menge der Elektricitat,
welche, um mich des Ausdrucks zu bedienen, durch
Undichtbeit der Leitungen verloren geht, nicht un-
betriichtlich ist und dafs es eine der Hauptschwierig-
keiten bei der Installation der elektriselien Leitungen
ist, diesen Verlust mdglichst gering zu gestalten, be-
statigt Dr. Hagen in seinem Werke, indem er sagt:
»,Die Hauptschwierigkeit einer solchen Anlage bilden

Dic schweclische

Wenn dic seit Jahren in der Eisenindustrie
lierrschende Krisis auf reiebe, den Weltmarkt
beherrscliende Lander mit bleiernem Druck lastet,
so kann es nur unser Erstaunen erregen, dafs

ein yerliiiltnifsmafsig nicht reicties Land , wie
Schweden — so empfindlich dasselbe auch von
der Krisis gelroffen wird, — dennoch imstande

ist, seine Industrie lebensfaliig zu erbalten und
seine Stellung auf dem' Weltmarkte zu behaupten.
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die unterirdischen Zuleitungeu und es fragl sich , ob
diese dauernd ihre Isolation bewahren werden, oder
sich etwa dauernd Yerschlechtern. Dafs sie im Yer-
gleich zu ihrem Anfangszustand sich yerschlechtern
und auch in New-York versehlechtert haben, unter-
liegt keinem Zweifel “ Ob diese Yerschlecliterung nun
eine Folge successiver Schwacliung der Isolation ist,
oderobhierbeidieallmilhliche Umanderungder Structur
des Leitungsmaterials eine Rolle mitspielt, ist wohl
noch nicht untersucht worden, wenigstens ist mir
nicht bekannt, dafs bisher dieser Umanderung der
Structur irgendwie Erwiihnung gethan worden sei;
und doch bin ich der Ueberzeugung, dafs dieser Vor-
gang von aufserordentlicher Wichtigkeit auf das Be-
stehen der Leitungen ist. Denn es ist ja bekannt,
dafs die Melalle ihre Structur durch Hammern, durch
Stofse etc., iiberhaupt durch Inanspruehnahme zu
irgend welchem Zweck rerandern. Weiches Eisen
wird init der Zeit bart, gespannte Drabie reifsen —
Eisenbahnschienen, Achsen cle. brechen. Alle diese
Erscheinungen sind darauf zuriickzufOhren, dafs durch
die Beanspruchung allinalilich der sehflige, biegsame

Zusland in den kryslallinischen, spriidun ubergeht,
ais Folge der Bildung kleiner Krystallflachen im
Innern, wodurch der Molecular-Zusammenbang ge-

lockert und das Metali somit bruchreif gemacht wird.
In dem Eisenbahnbetrieb besteht deshalb zur Yerhu-
,tung von Briichen die Bestimmung, dafs alle Schieneu,
Achsen u.s. w., auch wenn sieaufserlich keine Anzeichen
fiir den veranderten Zustand im Innern eikennen
lassen, ausgewecliselt werden, wenn sie eine Anzalil
von Kilometern durcblaufen haben bezw. befahren
worden sind. Wie dort infolge der aufeinanderfolgen-
den kleineu Eischutterungen durch den Eisenbahnbe-
trieb, wird hier bei den elektriselien Leitungen durch
die Molecular-Bewegung infolge der elektriselien Im-
pulse der Zustand des Leitungsmetalles alterirt und
es wird deshalb fur jede elektrisclie Leitung nur eine
Frage der Zeit sein, wann dieselbe bruchreif gewor-
den ist. Ist dieser Moment eingetreten, dann besteht
fiir die ganie Leitung die Gefahr eines Bruehes und
es mufs die Leitung ganzlich erneuert werden.

Ich glauhe, dafs aus dem Mitgptheilten die
Ueberzeugung gewonnen werden kann, dafs von einer
Concurrenz zwischen elektrischer und Gas-Beleuchtung
zur Zeit nicht die Hede sein kann, sondern, dafs im
Gegentheil die elektrisclie Beleuclitung, weil sie das
LichthedOrfnifs steigert, die Interessen der Gasbe-
leuchtung in bester Weise zu unterstiitzen geeignet
ist. Die elektrische Beleuclitung wird sich ein ihrer
Eigenart entsprechendes Gebiet erohern und neben
der Gasbeleuchtung, ohne dieselbe zu schadigen, be-
stehen.

Eiseniiulustrie.

Es ist dieses um so beaehtungswerlber, ais
Schweden ein wesentlicher Lebensnerv der In-
dustrie, die Steinkohle, fast ganzlich fehlt. Gerade
aber dieser letztere Umstand ist Anlafs gewesen,
dafs die schwedische Industrie seit Mitte des
yorigen Jahrhunderts, ais die Einfuhrung der
Steinkohle beziehungsweise der Koks zunaclist
in den englischen Industriebezirken einen unge-
heuren Aufschwung yerursachte, eine durchaus
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selbstandige Entwicklung nahm wund darauf liin-
gewiesen wurde, gewisse dem Lande von der
Natur gewahrte Vorziigc — wie den grofsen
Waldreiélithum, die Reinlieit der Erze, die mach-
tigen Wasserkrafte — moglichst auszunutzen,
die auf Anwendung der Holzkohle beruhende
Eisenhuttentechnik zu einer in anderen Landem
nichl vorhandenen Yollendung zu fanren und
neben der Steigerung der Production in erster
Linie die Darstellung eines Eisens von vorziiglicher
Beschaffenheit zu pflegen. Die Stellung, die
Scliweden noch heute mit seinem Qualitatseisen
einnimmt, ist ein Beweis, in wie praktischer
Weise dasselbe die nicht leichte Aufgabe ge-
lost hat.

Wie gesagt, kommen die Steinkohlenlager des
sildlichen Schwedens, welche von den Erzlagern
des mittleren Schwedens 80 Meilen entfernt liegen,
fiir die Industrie nur in geringem Mafse in Be-
tracht. Diese Lager, welche eine aschenreiche,
nicht verkokbare Kobie liefern, werden erst seit
den letzten Jahren in S$tarkerem Mafse ausge-
beutet. Die Ftirderung betrug 1862 38 000 cbhm,
1872 48 200 cbm und slieg alsdann bis 1883
auf 191 386 cbm. Trotzdem wurden 1883 noch
1333786 cbm fast ausschliefslich englische
Steinkohlen (also das 7fache der inlandischen
Production) eingefiihrt. Diese, wie auch andere
statistische Angaben sind grofstentbeils den vom
Commerce Collegium herausgegebenen
Jahresbericbten  iiber »Bergshandtering«  ent-
nommen.

Von den Erzlagern Schwedens werden zur
Zeit nur die im mittleren Theile auf einer vom
grofsen Wenersee zum botlnischen Meerbusen
sich hinziehenderi Zone von 13 000 gkrn Flache.
(‘/s4 von Schwedens Areal) in den Provinzen
Wermland, Dalekarlien, Westmanland, Upland
u. a. ausgebeutet, wahrend zum Aufschlufs der
machtigen Erzlager des nordlichen Schwedens
im Lan Norrbolten erst Bahnanlagen projectirt
sind. (siehe Koln. Ztg. 1885, N. 375 1. BI;
1886 N. 4, Il. Bl.). Ueber die Ausdehnung
dieser nordlichen Eisenlager giebt ein Werk des
Professors Nordenstrom: »L’industrie minicre
de la Su6de« (Imprimerie royale) einige interessante
Anhaltspunkte. Der beriihmte 327 m hohe Eisen-
berg Kirunnavara enthalt ein Lager von 4160
m Lange und 230 m Machtigkeit, welches allein
iiber dem Niveau der Gegend, also im Tagebau,
eine Ausbeute von iiber 260 Millionen Tonnen
Erze ermdglicht. Die Giite des 62,8 # Eisen
enthaltenden Erzes wird durch den bis 2,8 fo
betragenden Phosphorgehalt beeintrachtigt. Bei
dem Lager von Gellivara wird schon eine 1 m
tiefe Ausschachtnng 3 Millionen Tonnen Erze
liefern.  Aufserdem sind noch die Lager von
Luossavara und Svappavara zu nennen.

Wahrend die Erschliefsung dieser Lager der
Zukunft angehort, werden die aufser an Eisen
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auch an Kupfer reichen Gsétnge des mittleren
Schwedens schon seit undenklichen Zeiten aus-
gebeutet. Die Eisenerzlager befinden sich in dem
aus Gneis bestehenden Urstock des schwedischen
Gebirges, auf welches mit Ausscblufs der zwischen-
liegenden Fonnationen sofort das Alluvium folgt,
so dafs das schwedische Gebirge vorzugsweise
nur die Endglieder der geologischen Bildung be-
sitzt. ~ Abgesehen von den in unbedeutenden
Mengen gewonnenen Sumpf- und Seeerzen be-
stehen die Eisenerze zu 70 # aus Magnetiten
und zu 30 # aus Hamatiten mit einem Eisen-
gehalt von 30 bis 70 oder von durchschnittlich
45 bis 50 %. Die Machtigkeit der Lager scliwankt
zwischen 12 und 30 m. Man betrachtet die
Ausbeutung 2 m machtiger Gange noch ais
lohnend. Das bedeutendste Lager des mittleren
Schwedens, jenes von Norberg, erstreckt sich ein-
schliefslich der tauben Gange auf 8 bis 9 km,
jenes von Grangesberg auf 4 km Lange. Die
beriihmten Lager von Dannemora sind nur 2 km
lang. Die Erzlager werden bis zu 232 m Tiefe,
die Kupferbergwerke von Falun und Atvidaberg
bis 409 m Tiefe ausgebeutet. Die Eisenerze,
namentlich die Rotheisensteine, sind haufig mit
Quarz gemischt; aufserdem kommen ais Bei-
mengungen vor: Hornblende, Ghlorit, Talk, Epidot,
Granat und Kalkspath. Die Mehrzahl der schwe-
dischen Erze sind. daher sauer oder trocken —
wie der Schwede sagt — und erfordern zur
Bildung der gewunschton Bisilikat Schlacke einen
Zuschlag von etwa 10 bis 25 # Kalkstein.
Einige Erze, wie jene von Dannemora, sind
selbstscbmelzend. Gewisse Erze, welche sich durch
ihren Reichlhum an Kalk auszeichnen, werden mit
quarzreichen Erzen gattirt, weswegen der Schwede
dieselben blandstenar — Mischsteine — nennt.
Die kalkhaltigen Erze zeichnen sich meist durch

einen hohen Gehalt an Manganoxyd — bis zu
20 ~ — aus.
Das durch die Beimengung von Knebelit

manganhaltigste Erz Schwedens ist jenes von
Svartberg, welches von der mit deutschem Kapitat
gegrundeten  Schisshyttan - Molnebo mAktie - Bolag
zur Darstellung von Bessemereisen, beziehungs-
weise von Spiegeleisen benutzt wird.

Die Vorziiglichkeit' des schwedischen Eisens
beruht in eister Linie auf dem geringen Phosphor-
gehalt der Erze; jene von Dannemora enthalten
nur 0,002 - 0,003 # — also. auf 100 000
Theile nur 2 bis 3 Theile Phosphor. Gewohn-
lich  schwankt der Phosphorgehalt zwischen
0,005 und 0,05 #. Am phosphorreiclisten
sind die Erze von Grangesberg und die des
nordlichen Schwedens. Der Phosphorgehalt ruhrt
von Apatit her.

»Wie sehr die schwedischen Eisenhiittenleute
— sagt der Professor der Leobener Bergakademie
von Ehrenwerth in seinem unliingst erschie-
nenen vortrefflichen Werke: ,Das Eisenhiitten-
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wesen Schlvedens”, welches héchst interessante
Vergleiche zwischen den ebenfalls mit Holzkohlen
arbeitenden Alpenliindern und Scliweden bietet

und dem manche der nachstehendjn Angaben
entnommen sind — ,den Vorzug der Phos-
»phorreinheit zu schatzen und den Vortheil

»derselben zu wahren wissen, zeigt am besten
»die Thatsache, dafs man Roheisensorten mit
»,0,04 und 0,05 ~ an Phosphor, welche wir
»(die Alpenlander) noch mit grofser Bcfriedi-
»gung ais Qualitatssorten fur beste Zwecke
.ansprechen, in Scliweden zu den minder-
~werlhigen zahlt und nur mehr fiir Erzeu-
»gung minderwerthiger Stahlsorten wie Massen-

Eisenerze voén Fe  FC203 FesOi
% % %
Dannemora nordliche Lager 48,8 — 65,9
Stora Bispberg... 66,0 65,6 —
Grasberg Herkulesgrube. 524 748 —
Svartberg. ... 41,2 — 56,9

Die Leistung des Bergmanns hat sich infolge
Verbesserung der Werkzeuge und Sprengmittel
von 1860 bis 1879 um 86 ‘o vermehit. In
Wermland verwendet man ais SprengstofT nur
Nitroglycerin ; in den iibrigen Bezirken dagegen
mit diesem StofT hergestellte Mischungen, Dyna-
mit, Sebastin, Petralit, Extradynamit u. s. w.

Wahrend im nordlichen Scliweden, in den
Liins Norrbotten, Westerbotten, Westnorrland,
und Jemtland der friiher betriebene Bergbau
infolge der fehlenden Bahnverbindungen fast
ganz zum Stillstand gekommen ist, zeigt die
Eisenerzforderung des miltleren Schwedens — wie
in Wermland, Westmanland — eine bestandige
Zunahme. So wurden abgesehen von den
unbedeutenden Mengen Sumpf- und Seeerzen —
im ganzen Reich gewonnen:

1833 .. 194231 t zu 1000 kg
1840 .. 259519 ”
1860 .. 394866 ”
1870 .. 630739 ”
1880 .. 769996 ”
1883 . 881581 ,
Die Forderung stieg somit innerhalb der

letzten 50 Jahre um das 4 V2fache. Die Ausfuhr

hat von 1877 bis 1884 wvon 12 490 Tonnen
auf 40000 Tonnen, also um das 3fache zuge-
nommen.

Bei dem Mangel an Steinkohlen wurden je-
doch die reichen Erzlager fiir Scliweden nicht
jenen Werth besitzen, wenn nicht die ausge-
dehnten Waldungen noch auf lange Zeiten ein
fiir Erzeugung von Qualitatseisen der Steinkohle
iiberlegenes Brennmaterial boten. Von Schwedens
Flache sind 170 000 qgkm (41 bis 42 % des
Landareals, in Deutschland 26 $06) mit Wald
bestanden, wovon jedoch nur die Staatswaldungen
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»stahl oder fiir Erzeugung weichen Eisens ver-
.wendet. “
Dagegen besitzen die meisten schwedischen

Erze eine gewisse Menge von Pyrit herriihrenden
Schwefel, den man jedoch in den von E. West-
man 1851 zuerst construirten Rostofen bis auf
ein Minimum reducirt, wobei die Strengtliissigkeit
der schwedischen Erze insofern zu statten kommt,
ais man dieselben bis zu einem Hitzgrad rosten
kann, bei welcher die Erze anderer Lauder schon
schmelzen wurden.

Die nachstehenden Zusammensetzungen schwe-
discher Erze sind dem Nordenstromschen Werke
entnommen.

FeO MmO MgO CaO Al201 SiOi  PsOs S
% % % % % % % %
14 0,9 4,3 7,6 11 153 0,002 0,171

25,9 0,2 0,9 0,7 17 41 0,019 0,03

0,2 2,2 35 Spur 21,2 0,068 0,016

— 18,4 16 2,3 31 93 .0,024 134

mit 35 000 gkm Flache rationell bewiithschaftet
werden.  Jahrlich werden nahezu 40 Millionen
Kubikmeter Holz gefallt, wovon 1883 und 1884
372 Millionen im Werthe von 130 Millionen
Mark (44 $ des gesammten Ausfuhrwerthes)
ins Ausland verkauft wurden.

Die Hochofen arbeiten nur mit Holzkohlen.
Nur einige an der Bahn gelegene Werke wenden
fiir den Puddelbetrieb, fiir den Schweifs- und
Gliihprocefs englische Kohlen an. Meist benutzt
die Industrie nur die bei Herstellung des Handels-
holzes gewonnenen Abfalle, wie z. B. Schwedens
grofstes Werk Domnarfvet die Abfalle der der-
selben Gesellschaft zugehorigen grofsartigen Sage-
werke. Das Holz wird zum weitaus grofsten
Theile in Meilern verkohlt, zu einem geringen
Theile ebenso wie der in manchen Gegenden
verwandte Torf in Generatoren vergast oder auch
unmittelbar lufttrocken, wie z. B. nach von
Ehrenwerth beim Puddlingsprocefs in Surrahammar
verwandt. Da durch das Verkohlen des Holzes
der Wassergehalt nicht vollstandig beseitigt, son-
dern nur von etwa 60 auf 15 vermindert
wird, so hat man mit sehr gutem Erfolg auf
2 Werken Dalkarlshyltan und Bangbro die Holz-
kohle vor ihrer Verwendung getrocknet, wodurch
es gelang, deren Wassergehalt auf 2 bis 3 $
herabzudriicken. Da man hierdurch eine Brenn-
ersparnifs bis zu 14 , Weiter eine Steigerung
der Production und endlich einen gleichmafsigeren
Gang des Hochofens erzielte, so empfiehlt von
Ehrenwerth dieses eingehend von ihm beschriebene
Verfahren den Alpenlandern angelegentlichst zur
Nachahmung. In Dalkarlshyttan wurde die Holz-
kohlentrocknung zuerst von Magnus Lindberg
1874 in der Weise eingefuhrt, dafs man einer
in 2 Abtheilungen getheilten Kammer durch die
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Hitze des Roheisens und der Schlacken sowie
durch die Warnie der Ofenbrust und der ver-
brannten Gase auf 80 bis 100 °C. erwarnite Luft
zufiihrte und in diese Kammer auf Schienen-
geleise die auf kleinen Wagen zu je 8 stehenden
und die Holzkohle enthaltenden Gichtgefiifse ein-
seiiob. Die Trocknung erforderte 11 Stunden.
In Bangbro prefst man durch die Ilitze der
Schlacken vorgewarmte Luft von oben nach unten
durch die Gichtgefafse durch, deren Boden mit
kleinen Oeffnungen versehen ist. Die Erwarmung
der Luft erfolgt in einer Kammer, auf derem
drehbaren Boden von Zeit zu Zeit die erkalteten
Schlacken durch neue heifse ersetzt werden.

Die schwedischen Hochofen zeichnen sich
durch eine grofse Hohe — 13 bis 16‘a ni —
aus. Der Wind wird ineist bis 200° selten bis

400° vorgewarmt, ja sogar in Fitispang in dem
zum Kanonengufs dienenden Hochofen kalt ein-

geblasen. Auf eine moglichst gleichmafsige Ver-
theilung des Erzes iiber der Gicht wird grofse
Sorgfalt yerwendet. Die Gicht betragt etwa

1—1v2 cbm Kohle und 350 bis 500 kg Erze.
In 24 Stunden gelien 50 bis 60 Gichten nieder.
Aus den Schlacken giefst man Ziegel, die zu
Bauzweeken Verwendung finden.

Da die schwedische Industrie, wie erwahnt,
wegen Mangel an Steinkohle, die Massendarstel-
lung billiger Eisensorten nicht wie andere Liinder
pflegen konnte, so suchte Schweden dadurch
seine Stelle und Concurrenzfahigkeit zu behaupten,
dafs es 1) die Produetion steigerte, ohne die
Anlagen zu vermehren und ohne die Qualitat
zu yerringern und 2) die Gestehungskosten durch

Vervollkommnung des Betriebes moglichst er-
mafsigte.
So ist, was den Hoehofenbetrieb anbelangt,

die Anzahl der Hochofen von 1833 bis 1866
ziemlich constant 220 bis 230 geblieben und
seitdem sogar auf 190 bis 200 gesunken. Da-
gegen hat die durchschnittliche Tagesproduction
eines Hochofens sich in diesem Jahrhundert auf
das 4 “Jjifaclie vermehrt. Dieselbe betrug:

1801 . . 22t
1833 . . 28t
1866 . . 71t
1883 . . 102 t

Dagegen nahm der relative Brennstoffaufwand
um das 3faclie ab. Derselbe betrug auf 100 kg

Roheisen
1825 . 1,8 cbm
1866 . . 08 ,
1883 . . 06

Die Roheisenproduction stieg von 98 498 t
im Jahre 1833 auf 422889, im Jahre 1883,
woyén 52313 t oder 12 # zur Ausfuhrung
gelangten und der Rest im Inlande weiter ver-
arbeitet wurde und zwar grofstentheils durch den
Frischprocefs zu Schmiedeeisen, zum Kkleineren
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Theile namentlich durch den Bessemerprocefs zu
Flufsstahl und Flufseisen.

Der Puddelbetrieb ist in Schweden wenig
vertreten. Unter den verschiedenen Frischmetho-
deu hat sich nur die Wallonenarbeit in Danne-
mora erhalten, welches das Materiat zu dem vor-
ziiglichen englischen Gufsstahl liefert. Die 1833
eingefiihrte Lancashiremethode hat nicht nur die
weiteste Verbreitung, sondern auch in Schweden
eine hohe Ausbildung in der Erzielung einer
hoheren Produetion bei verhaltnifsmafsig geritigem
Brennstoffaufwand erfahren. Nach vonEhrenwerth
erreicht man mit r/2— lls des Kohlenaufwandes
bei demselben Abbrand nahe die doppelte Woehen-
erzeugung gegeniiber den Alpenlandern.

Wahrend der Holzkohlenverbrauch pro 100
kg Eisen in den letzten Jahren yon 0,85 cbm
auf 0,4 cbm abnahm, stieg die Jabresproduction
pro Frischheerd von

1833 mit 59t
1866 auf 179 ,,und
1883 339,

also in 50 Jahren um das 6fache. Trotzdem die An-
zahl der Frischheerde sich in der Zeit von 1833
bis 1883 von 1220 auf 766 yerrninderte, nahm
die Schmiedeeisenproduetion (Stab-, Band-, Nagel-
und Drahteisen) von 67 814 t bis auf 259 497 t
zu, den Hoehstbetrag 1877 mit 299 229 t er-
reichend.  Begiinstigt wurde diese Entwicklung
dadurch, dafs im Jahre 1861 die bis dahin hin-
siclitich der Anzahl der Heerde und deren
Produetion bestehende Beschrankung aufgehoben
wurde.

Wenn auch die Ausfuhr an Schmiedeeisen
von 56 175 t im Jahre 1833 auf 206288 t im
Jahre 1883 gestiegen ist, so hat dieselbe in den
letzten Jahren nicht nur nicht weiter zugenommen,
sondern die Steigerung der Ausfuhr hat mit der
Steigerung der Produetion nicht gleichen Schritt

gehalten, denn im Jahre 1833 wurden 83
im Jahre 1883 nur 78 fo der Produetion ex-
portirt.

Hinsiehtlich der Gonstruction der Lancashire-
heerde sei noch bemerkt, dafs dieselben einen
durch Wasser gekiihlten Boden, sowie 2 Seiten-
formen besitzen. Neuerdings hat der Schwede
Forsberg durch Anbringuug einer weiteren Form
in der Biickwand einen Dreiformheerd construirt,
der einen geringeren Brennstoffaufwand erfordern
soli.

Einen sehr bedeutenden Aufsehwung hat in
den letzten Jahren die Erzeugung von Bessemer-
stahl und Eisen genommen.

Dieselbe betrug namlich:

1862 . 969 t
1870 . 6636 ,,
1880 . . 30007

1883 . . 50869 ,,

Das Verdienst, den Bessemerprocefs in die
schwedische Eisenindustrie nicht nur eingefiihrt,
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sondern in einer fiir die schwedischen VerMU-
nisse brauchbaren praktischen Weise ungebildet
zu liaben, gebiihrt dem Konsul F. A. Goranson.
Nach vielen mit Ausdauer im Jahre 1857 und

1858 ausgefiihrten Versuehen, gelang es ihm,
am 18. Juli 1858 und zwar dadurch, dafs er
dielstarke Windpressung verminderte, dagegen

die Windmenge und die Diisenanzahl vermehrte
ein gutes Fabricat herzustellen. Goranson griin-
dete spiiter Schwedens grdfste Bessemeranlage
Sandviken, ais dessen Leiter er noch thatig ist.

Die schwedische Bessemerarbeit zeichnet sich
durch kurze Blasezeit von 5 bis 6, hochstens
8 Minuten aus. Man venvendet am liiiufigsten
siliciumarmes Roheisen und zwar umnitlelbar
von dem gewohnlicli etwas hoher gelegenen
Hochofen, so dafs die Roheisenpfannen ohne
weiteres in den Gonverter ausgiefseu konnen.
Den gewiinschten Kohlensloffgehalt erzielt man
meist sofort durch Entkohlung ohne Riickkohlung.
Den Vorzug, den fruher Schwedens manganreiclie
Erze wie jene von SvarLberg besafsen, ist durch
Anwendung von Ferromangan beseitigt worden,
wovon man einer Charge von 3000 bis 4000 kg
10 his 20 kg zusetzt. Dic Converter haben im Boden
1 bis 1,3 m, in der Mitte 1,5 bis 1,7 m Durchmesser
bei einer Hohe von 2,2 bis 3,0 m und einer
Halsweite von 0,24 m. Die Windpressung be-
tragt 700 bis 1000 mm Hg.

Hoclist beachtenswerth ist die vom Jern-
Gontor in Avesta eingefiihrte Bessemermethode,
welche mit kleinen Chargen von 200 bis 800 kg
in fast ununterbrochenem Betrieb arbeitet. Die
Mehrzahl der Bessemerwerke stellen ein weiches
Eisen mit geringem Koblenstoffgehalt dar. Das
genannte Sandviken zeichnet sich durch die vor-
zugliche Bescliaffenheit des erzeugten Bessemer-
stahls aus, der zu Rasiermessern, Siigen, Feilen,
Bohrem, Uhrfedern und dergl. weiter verarbeitet
wird. Grofse Mengen Bessemerstalil werden an
die Tiegelslalilfabriken in Sheffield verkauft.

Naclist dcm Besscmerprocefs hat der eben-
falls auf weiches Eisen arbeitende Martinprocefs,
der 1883 13 107 t lieferte, die weiteste Yer-
breitung gefunden, wahrend die Tiegelstahlfabri-
cation unbedeutend ist. Finsparig giefst neuer-
dings, wie von Ehrenwerth berichtet, Kanonen
aus Martinstahl.

Die Ausfuhr
Stahl betrug

von nicht weiter verarbeitetem

1880 .
1883 .

8215 t oder 18 %

. der Production
. 10887 , 17 %

Bie grcifste Menge wird
wandt.

im eigenen Lande ver-

Da die Einrichtungen zur weiteren Verarbei-
tung des Eisens naturgemafs weniger Elfentlnim-
liches aufweisen, so konnen dieselben hier um
so mehr iibergangen werden, ais Schwedens

1X.0
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Ausfuhr in bezug auf fertige Eisenwaaren nicht
bedeutend ist und zur Zeit noch die Einfuhr die
Ausfuhr weil iiherwiegt. So betrug an Eisen-
und Stahlwaaren (Jern ocli stal manufactur)

die Einfuhr:  die Ausfuhr:
1879 ..24156t . 3838 t
1880 ..17123 ,, . 520
1881 19269 ... 5686
1882  ..24659 ......... 7360
1883 .. 45623 10054
Abgesehen von der durch griifserc Schienen-

bestellungen hervorgerufenen Zunahme der Ein-
fuhr von 1882 auf 1883, ist dieselbe seit 1879
ziemlich constant geblieben, wahrend dagegen
die Ausfuhr in einer langsamen, aber stetigen
Entwicklung begriffen ist.  Neuerdings wird der
heimische Bedarf mehr im eigenen Lande ge-
deckt, wie z. B. seit 1878 sammtliche neuen
Locomotiven den heimischen Werken in Auf-
trag gegeben wiirden. Von 288 Locomotiren
der Staatsbahnen waren 1880 90 in Schweden
gebaut.

Ais eigenthiimlich fiir die schwedische In-
dustrie ist noch hervorzuheben, dafs infolge des
Mangcls an Steinkohlen und der Verbreitung der
Erzlager und der den BrennstolT liefernden Wal-
dungen uber eine grofse Flache weder die ein-
zelnen Werke eine solche Ausdelmung erlangl
liaben, noch in solchem Mafse an einzelneu
Punkten vereinigt worden sind, wie dieses in den
englischen und unseren Industriebezirken der
Fali ist. Ilierdurch isL es moglich, die rei-
clien Wasserkrafte besser auszunutzen (dem
Werk Domnarfvet. stehen 5000 Pferdekrafte zu
Gehot) ,und die Werke vielfach an den im milt-
leren Schweden so zahlreichen Binnenseen an-
zulegen, deren gefrorener Spiegel im Winter den
kiirzeslen und besten Zufuhrweg fiir Holz und
Holzkoble bietet, wahrend die Abfuhr durch ein
gut angelegtes und im Verhiiltnifs zur Bewt5l-
kerung dichtes Eisenbahnnctz erleichtert wird.

Durch die Yertheilung der Industrie iiber
ein griifseres Gebiet fiigen sich die einzelnen
Werke nicht nur der herrlichen Natur Dale-
karliens, Wermlands u. s. w. ein, sondern vor
allein bleibt die Arbeiterbevolkerung in hoherem
Mafse mit dem Lande und der Gegend ais in
England und bei uns yerwaclisen, wodurch aucli
Scliweden jene socialen Scliiiden und starken
Erschutterungen erspart bleiben. Grofsere Werke
haben fiir ihre Arbeiter eigene Wolinhauser er-
richtet. Ebenso geniefsen die Bergleute meist
freie Wohnung und freien Brand. Dazu besilzt
fast jeder Arbeiter eine gewisse Aekerflache,
deren Bewirthschaftung dadurch erleichtert wird,
dafs die Hochofen wahrend der Somtner-
zeit aufser Betrieb sind. Die schwedischen Ar-
beiter werden demzufolge mehr dem Ackerbau er-

6
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liallen und zeichrien sieli infolge dessen durch
Ansassigkeit, Fleifs und Sparsamkeit —m ebenso
wie durch eine hohe Schulbildung aus, in welcher
Hinsicht Scliweden kaum hinter uns zuriicksteht,
(vergl. Scliweden von Egon Zoller, Cap. Il das
Volkssehulwesen).  Der Industrie kommt dazu
die besondere Anlage der Scliweden fur Hand-
werk und Technik zu statten, welche in einer
Anzahl niederer und hoherer Schulen in recht
guter Weise gepflegt wird.

Gelit aus der vorstehenden Charakteristik der
schwedischen Industrie hervor, in wie hohem
Mafse das kleine Yolk durch geschickle An-
passung an die Verhaltnisse sowie durch stele
Vervollkommnung der Eisenhuttenleclniik es ver-
standen hat, die vielen der Entwicklung der In-
dustrie entgegenstehendenSchwierigkeiten zu iiber-
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winden und sieli in bezug auf Qualitatseisen eine
fesle Stellung auf dem Eisenmarkte zu erwerben,
so zeigt der Aufsatz andererseits auch die Ge-
faliren, die der schwedischen Industrie durch
die Ausbildung der Technik in der Verwerthung
minderwerthiger Erze drohen, wodurch der Vor-
zug der Reinheit der schwedischen Erze allmah-
licli nivellirt wird.  Auch ist nicht zu leugnen,
dafs die Ausfuhr nicht in gleichem Mafse wie
die Production zugenommen hat, sowie dafs
z. B. die Beibehaltung der Wallonenmethode
in Dannemora weniger der Voi'trelTlichkeit der-
selben ais der Leichtigkeit des Absatzes des
Dannemoraeisens, also einer gewissen Tragheit;
zuzuschreiben ist.

Egon Z8ller.

Die XXYII. lHauptyersammlmig des Yereins deutscher
Ingenieure.

Der liebenswurdige Wetteifer, welcher auf der
Mannheimer Hauptversanimlung zwischen dem
Vertreter des >Mittelrheinischen Bezirksvereins«
und dem Vertreter von Stettin um die Aufnahme
der XXVII. Hauplversammlung entspann, liefs er-
warten, dafs die diesjahrige Veisammlung beim

Mittelrheinisehen Bezirksverein in besten IISnden
sein werde. Unsere Erwartung hat uns nicht
mgetauscht, sie wurde vielmehr iibertroffen.

In anbetracht des Umstandes, dafs wir
gern sohon im Septemberlieft der Zeitschrift
»Stahl und Eisen« iiber den gliinzenden Vei-
lauf dieser Versammlung berichten mochten,

werden die Leser
entschuldigen.

Nachdem Herr Director Herzog der Ver-
sammlung am Abend des 22. August ein herzliches
Willkommen entgegengerufen, wurde die 1. Haupt-
sitzung am 23. August morgens 9 Uhr durch
Herrn Geh.-Rath Dr. Grashof aus Karlsruhe
eroffnet.  Herzlichen Willkommengrufs brachten
im Namen der konigl. Staatsregierung Herr Re-
gierungsprasident v. Puttkamer, im Namen der
Sladt Coblenz Herr Beigeordneter Dr. Fischel,
im Namen der Coblenzer Kaufmannschaft und
llandelskammer Herr Commerzienrath Spater.
Herr Dr. Grashof dankte den drei Rednern in be-
wegten Worlen.

Dem sodami vom Generalsecrelar des Vereins,
Herrn Th. Peters-Berlin erslatlelen Geschafts-

eine verhaltnifsmafsige Kiirze

bericht entnehmen wir, dafs sich die Lage des
Vereins wahrend des Jahres 1885 sehr giinstig
gestallet hat, indem die Mitgliederzahl -von 5177
5402 gestiegen ist (gegenwiirtig betragt sie iiber
5G00) und ein Ueberschufs von 19 084 J> 53~
sich ergeben hat, so dafs das Vereinsvermogen
am 31. December 1885 die Holie von 00 576 »
93 3) erreichte. Diese giinstige Entwicklung der
Einnahmen ist hauptsaclilich auf die Zeitschrift

des Vereins zuruckzufiihren, die eine Anzeige-
pacht von 55 700 eingebracht hat und deren
Verkauf an Nichlmitglieder erheblich zunahm.

Der Berichlende erwahnt ferner die Arbeilen des
Vereins auf dem Gebiete der Prufung der Indu-
strieschulzgesetze (Patent-, Marken- und Muster-
schutz), der Revisionsfristen der Dampfkessel, der
Prage der Gestaltung des fiir holiere wissen-
schaftliche Laufbahnen vorbereitenden Schulunter-
richtes, des metrischen Cewindesystems, des
Schutzes der Fabrikgeheimnisse, der Versuche iiber
die Widerstandsfahigkeit von Datnpfkessel-Flamm-
rohren und der Errichtung technischer Scliieds-
gerichte sowie Errichtung .yon Kammern fiir tccli-
nische und gewerbliche Streitsachen bei den
Landgerichten. Das Leben in den Bezirksver-
einen ist ein sehr erfreuliches gewesen. Die
Mittheilungen des Berichtes begleitet die Ver-
sannnlung mit lebhaftem Beifall.

Sodann halt der Privatdocent der Mineralogie
an der Universitat zu Bonn, Herr Dr. C. Hintze
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einen Yortrag uber den Mittelrhein wund
sein Vulkangebict. Da das von dem Vor-
tragenden behandelte Gebiet nicht in den Rahmen
der von unserer Zeitscbhrift zu bespreclienden
Gegenstande hineingehprt, so verzichten wir auf
eine  Wiedergabe der Ausfiihrungcn des ge-
schalzten Recdners, dic im lioben Grade das
Interesse der zahlreicben Zuhorerschaft in An-
sprucli nahmen,. indem sie zunachst ein einge-
iiendes Bild der geologischen Geschichte des Rhein-
stroms entrolllen und dann auf Grund feinsin-
niger Forschung dio vulkanische Thatigkeit in
den Gebietcn der Eifel und des Laacher Sees
aufdeckten, die in den kohlensaurereichen Quellen
und Gasausstrdmungen nocli beute die letzten
unsclieinbaren Nachwirkungen der grofsartigen
Ercignisse fruherer Zcilen aufzuweisen haben.
Dem Yortragenden wurde setir lebliafter Beifall
zutbeil.

Nacli einer Pause ertheilt der Herr Vor-
sitzende dem Herrn Prof. Dr. Dietrich aus
Stuttgart das YVort zu einem Yortrage iiber die
heutige Elektrotechnik.

Der Vortragende erklart zunachst, dafs es
ihm nicht darum zu thun sei, der Versammlung
einen allgemeinen Ueberblick iiber die heutige
Elektrotechnik zu geben. sondern dafs er spe-
cielle, fiir den Ingenieur wichtige Theile lieraus-
greifen werde, die darthun sollen, nach welchen
Seiten der Entwicklungsgang der  Elektro-
technik in den letzten Jahren gerichtct war. Ehe
auf das Sachliche jedoch eingegangen wird,
rilgt der Vottragende die ganz ungewohnlicbcn
Formen, in denen sich der Goncurrenzkampf auf
elektrolecbnischem Gebiele gegenwartig bewegt
und der sich in mafslosen dreisten Redamen
unter. moglichSter Herabsetzung des Concurrenten
und in unerhorten Preisherabdriickungen aufsert.
Ein energisches Vorgehen der soliden eleklrolech-
nischen Industrie gegen solclie Auswiichse, ins-
besondere auch durch die Presse, wtire im
Interesse der Sache hochsl wiinschenswerlh. Der
Vorlragende nimmt keinen Anstand zu erklaren,
dafs, gute Arbeit vorausgesetzt, heute jede wissen-
schaftlich geleitete Fabrik auf dem Gebiele des
Dynamomaschinenbaues gleich Gutes zu leisten
vermoge.

,Der Vortragende macht es sich nun in erster
Linie zur Aufgabe, an der Hand der Faraday-
schen Kraftlinientheorie die wissenschaftlichen
Priricipien darzulegen, die in neuerer Zeit ais
Richtschnur beim Baue der Slromerzeuger zur An-
wendung kommen, und er wirft dabei zuerst
einen Blick auf die TransfornStoren — System
Zipernowski — die neuerdings ais Apparate zur
Uebertragung und Nutzbarmachung entfernter
Arbeitsguellen in Form von elektrisclier Energie
viel yon sich reden machten und die eine ebenso
esinnreiche ais einfache Anwendung der Kraft-
linientheori¢ bilden.  Das Princip der Trans-
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formatoren ist dasselbe wie das des bekannten

Ruhmkorffschen Inductionsapparates; aber die

ganze Anordnung, Zusammenlialtung und Regu-

lirung der einzelnen Glieder des Systems be-
zeichnelen einen bedeutsamen Fortschritt. Leider
sind die Transformatoren lieute nur zu Beleuch-
tungszwecken, nicht aber fiir Uebertragung mecha-
nischer Arbeit und fiir Elektrolyse verwendbar,
weil sie Wechselstrome zu ihrem Betrieb brauchen
und solclie liefern. Bedenken, welche man be-
ziiglich der Betriebssicherheit angesicbls der hohen

Spannung hegen kann, werden wohl in Biiidc

durch die bereits ausgefiilirten Anlagen zurechlge-

stellt werden.

Hinsichtlich der Gleichslromdynamornaschinen
betont der Yortragende, dafs heute allgemein
folgende Constructionsgrundsatze befolgt werden :
1. Man giebt den Maschinen moglichst intensives

thagnetisches Feld, womit starke Elektromag
nete, sehr geringer Raum zwischen Schenkel-
utid Ankereisen und grofse radiale Ausdehnimg
des letzteren verkniipft ist.

2. Man theilt das Ankereisen zur Vermeidung
innerer schadlicher Strome in passende Seg-
mente.

3. Man giebt dem Ankcr moglichst wenig Win-
dungen.

4. Man hiitet sich vor Polscheiben, die einen zu
grofsen Theil des Ankerumfangs umspannen.
Unter Befolgung dieser Grundsatze erhalt man

bei vergleichungsweise geringem Gewicht hohe
Leistungsfiihigkeit und geringe Erwarmung; ferner
ein Minimum von Funken und ziemlich gleieh-
bleibende Biirstenstellung bei jeder Beanspruchung,
also Maschinen, wie sie einzig und allcin fiir ge-
ordneten und billigen Betrieb gebraucht werden
konnen.

Leider ist heute dic Theorie noch nicht so
weit vorgesclnilten, dafs man bei gegebener
Leistung einer Dynamomaschine ihre Eisendimen-
sionen allgemein zu berechnen vermochte; aber
es wird wenigstens in dieser Richtung ernsig an

der Ausfiillung der theoretischen Liicken ge-
arbeitet.
Dank der Untersuchung der letzten Jahre

unterliegt cs jedoch keinem Anstand, bei gegebener
Eisenconstruction einer Dynamomaschine die Lei-
stung einer bestimmten Drahtbewickhmg unler
Zuhiilfenahme hoclist einfacher Versuche im Vor-
aus zu bestimmen und dic Wirkung complicirter
Maschinengaltungen, wie zum Beispiel der Ma-
schinen constanter Spannung und eonslanlen
Stromes, zu berechnen.

Der Vortragende erwahnt sodann eine neuere
Specialanwendung der Dynamomaschinen, niimiich
die elektrische Zugbeleuehlung von einer Achse
des Zuges aus. Hier liegt das Problem vor, bei
allen Zuggeschwindigkeiten und bei jeder Be-
wegungsrichtung eine und dieselbe unveratider-
liche Liclitstarke zu erzielen.
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Im wesenlliclien findet die Aufgabc ihre
Losung durch die Anwendung von Accumulatoren
und von automatischen, sehr sicher funetioniren-
den Regulatoren, welche den Maschincnstrom
innerhalh  weiter Geschwindigkeitsschwaukungen
conslant halten. Die Abtrennung und Wicder-
anlegung der Accumulatoren an die Dynamo-
masehine beim Anhalten, bezw. Wiederanfahren
des Zuges geschieht natiirlich ebenfalls automa-
tisch in einer fur das Auge nicht storenden
Weise.

Dieser Gegenstand gicbt dem Vortragenden
Yeranlassung, des naheren auf den heutigen
Stand der wichtigen Accumulatorenfrage naher
einzugchcen.

Ais Hauptgiund der vergleichsweise so ge-
ringen Verbreitung dieser Apparate wird die Un-

sicherheit und die Nichlubereinstiminung der
verSchiedenen Angaben iiber dic Lebensdauer,
diesen Hauptfactor fiir die Betriebskosten, be-

zeichnet. Das einzigc Mittel, dem Publikum Yer-
Irauen zur Sache beizubringen, ist Garantieuber-
nahtne seilcns der Accumulatorenfabricanten.

Einen ei frculichen Anfang in dieser Beziehurig
hat neuerdings die Rotterdamer Accumulaloren-
fabrik gemacht; indem sie fiir zweijahrige Dauer
der positiven PJatten garantirt und dieselben nach
dcm  Verbrauch fiir billigen Preis durch neue
ersetzt.

Diese vom Vorlragcnden eingehender behan-
dclten Accumulatoren zeichnen sich hauptsiichlich
durch die Unwahrscheinlichkeit eines in ihnen statt-
findenden Kurzschlusscs aus. Eine unter Anwen-
(Jung dieses Accmnulatorensystems durchgcfiihrle
Centralanlage fiir elektrisches Lichl wurde von
der Frankfurter Gasgesellschaft in Frankfurt a. M.
installirt und functionirt zu voller Zufriedenheit.

Der Vortragcndc spricht die Ueberzeugung
aus, dafs clektrische Centralstationen in Zukunft
mehr und mehr auf dic Zuhiilfenahme von Accu-
mulatorcn zuriickgreifen werden und dafs dabei
Ictzteren eine almliche Rolle zugetheilt sein wird,
wie den Gasbeballcrn der Gasfabriken. Auch bei
kleineren Anlagen mit ungleichlormig gehendem
Motor (Gasmotor) bilden die Accumulatoren ais
sehr sicher wirkende Regulatoren ein werthvolles
Hiilfsmittel.

Auch fiir die Ferneleitung elektrischer Arbeit,
also fiir almliche Zwecke wie die Transforma-
torem hat man die Accumulatoren schon zu ver-
wenden gesucht; eine gleich befriedigendc Lo-
sung, insbesondere was die Anlagekosten anbe-
langt, ist aber bis jctzt nicht erzielt worden.
Auch stellen sich, wic es scheint, betraehtlichc
Betriebsschwierigkeitcn ein.

Man wird heute im Mittel 75 # der in die
Accumulatoren eintretenden Arbeit und 90 # der
hineingehenden Elektricitatsmenge bei rationellem
Betrieb wieder zuruckerwarten diirfen.

Beziiglich des heutigen <Standes der Bogen-
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urid Gliihlichtbeleuchtung machl der Vortragende
in Uebereinstimmung mit Hefner-Alteneck darauf
aufmerksahi, dafs es mflfsig ist, sich dariiber zu
streiten, ob reine Parallel- oder reine Serien-
schaltung zweckmiifsiger sci. lin allgemeinen
wird Gruppenschaltung der Bogenlichter sich am
rationellstcn erweisen j in allen Fallen werden
aber die speciellen Verhaltnisse den Ausschlag
geben.

Allgemeine Regeln aufstellen zu wollen zu

gunsten des einen oder andern ,Systems", ver-
stofst gegen den Geist der Technik.
Der Vortragende weist darauf hin, dafs man

bei Anwendung von Parallelschaltung bei Bogen-
lampen ziemlich viel Arbeitskraft in einem vor-
gcschaltcten  ,,Beruhigungswiderstand“ verloren
gehen rniisse und dafs deshalb und in anbetraehl
der Kohlenstiftkosten und der laglichen Warturig
bei schwachen Lichtern bis zu 200 NK' in spe-
cicllen Fallen Gluhllainpen billiger im Betrieb
sein konnen.

Schliefslich erwahnt der Vortragende in
kurzen Worten die aufserordentlichen Fort-
schritte in der Gliihlicht-Fabrication im Wrlauf

der letzten 4 bis 5 Jahre. Dieselbe Lichtmenge

kann heute bei glcicher Lebensdauer mil 273
des damaligen  Arbeitsaufwandes gewonnen
werden.

Selbstversiand]ich entziehen sich Einzclheiten in
diesem Zweige der Besprechung, aber cs scheint
aufser Zweifel zu stehen, dafs auf dem Gebiel

der Gliihlicht-Beleuchtung am emsigsten und
auch am erfolgreichsten gearbeilet wurde.
So zeigt die heutige Elektrotechnik

Einzelgebieten ein sLetes, nach aufsen hin nicht
gerauschvoll auftretendes, aber um so intensive-
res Fortschreiten und vor allem eine mit Freuden
zu  begriifsende  wissenschaftlichc  Yertiefung,
welche die beste Garantic fiir kiinftige Erfolge
bietet.

Der geistvolle Vortrag wurde mil ungemein
reichcm Beifalle aufgenommen und darauf die
Vcrhandlung des ersten Tages voin Vorsitzenden
mit herzlichem Danke an die Herren Vortragen-
den geschlossen.

Am zweiten Tage erlediglc man die Coinmis-
sions-Berichte, von denen wir hier ais den weit-
tragendsten den Bericht der Schulkommis-
sion registriren, deren Thesen nach einer vor-
ziiglichen Begriindung durch Herrn Herz ber g-
Berlin einstimmig angenomrnen wurden. Sic
lauten wie folgt:

»1. Wir crklaren, dafs die deutschen ingenieure
fiir ihre allgemeine Bildung dieselben Bediirfnisse
haben wund derselben Beurtheilung unterliegen
wollen, wie die Vertreter der iibrigen Berufs-
zweige mit hoherer wissenschaftlicher Ausbildung.

2. Der Lehrplan der hoheren Schulen
zu gestalten, dafs dieselben moglichsl weil
hlnaus den Schiilern eine gleiche, den Bediirf-

in allen

ist so
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riissen der Gegenwarl entsprechende Ausbildung
gebcn und der RucksicliL auf dic besondere
Fachausbildung erst mogliclist. spal Reclmung
tragen.

3. Der auf der Vergangenheit,
leniung der lateinisclien und  griecHis¢hen
Sprache beruhende und damit im wesentlichen
nur fiir das Studium der Philologie und Tlieo-
logie zweckmiifsig angeordnele Lebrplan des
Gymnasiums giebt nicht eine den Bedurfnisscn
der Gegenwart entsprechende allgcmeine Aus-
bildung.

4. Die aufser dem Gymnasium gegenwiirlig be-
stebenden hoberen Schulen, also solclic, welche
in neunjalmgem Lehrgange mindestens 2 fremde
Sprachen betreiben , insbesondere in Preufsen
das Realgymnasium und die Obcrrealschule, sind
in ihrer Entwicklung gehemmt und nicht im-
stande, ihre volle Leistungsfiiliigkeit zu entfalten,
so lange denselben fiir die anschliefsenden lloch-
schulstudien nicht dic gleichen Berechtigungen
zuertheilt werden wie dem Gymnasium. So
lange diese verschiedenen Arten von allgemeinen
héheren Schulen nebeneinander bestelien, sind
dieselben in ihren Berechtigungen gleiclizustellen;
der Uebergang von einer solchen Selmie zu
einem Studium, fiir welches jene nicht die bc-
sonders geeignete Vorbildung gewahrte, ist zu
ermoglichen.

5. Fiir die Zukunft ist cinc cinheitliche Ge-
staltung des hoheren Schulwesens in der Weise
zu erstreben, dafs dem 3 bis 4 Jahre umfas-
senden Unterricbt in der Vorscimle zunaehst ein
auf 6 Jahre berechneter Lehrgang folgt; derselbe
enthalt aufser Deutsch , Religion , Zeiclmen,
Rechnen und Geometrie, Geschicbte und Geogra-
phie — in den ersten 3 Jahren eine neuere
fremde Sprache (Englisch oder Franzosisch) und
Naturbeschreibung (ais vom Einzehien ausgchen-
den Anschauungsunterricht), — dazu in den
letzten 3 Jahren die zweite neuere Sprache (je
nach Umslanden aucli Latein) sowie Natur-
wissenschaften und Mathematik. Die Absolvirung
dieses Lehrganges giebt die Bcrechtigung zum
einjalirigen Dienste. Diesem sechsjahrigen Lehr-
gange folgt ein solcher von 3 Jahren in 2 Ab-
theilungen mit einigen gemeinsamen Unterricbts-
facliern, von welchen die eine auf Grundlage der
alten Sprachen, die andere auf Grundlage der
neueren Sprachen, Naturwissenschaftcn, Mathe-
matik und Zeichnen dic Vorbildung fiir die
verschiedenen Hochscluilstudien gewahrt. Der
Uebergang von der einen zur andern Abtheihmg
ist zu ermoglichen, ebenso der Zutritt von einer
Abtheilung zu einem llochschulstudium, zu wel-
chem diese Abtheilung nicht die besonders geeig-
nete Vorbildung gewahrte.”

In betreff der technischen Schiedsge-
richte hal der Magdeburger Bezirksvcrein eine
dahingehende Yorlage gemacht, dafs in Erwa-

auf der Er-
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gung der hohen Kosten der Processe und der
Thatsache, dafs technischc Processe der Elaupt-

sache nach durch Sachverstandigen - Gutachten
erledigt werden, dafs der Slaat bei allen Ver-
tragen fiir Strcitfalle die Entscheidung durch

Sachverst;indigc von vornherein bedingt und dafs der
Handelsstand mit Vcrgleichs-Syndicaten und Ver-
glcichs-Gommissionen in ahnlicher Weise bereits
vorgegangen ist, jeder Bezirksverein technische
Schiedsgerichte errichten moge, an welche
sich dic Mitglicdcr des Vereins deutscher Inge-
nieure und auch Aufsenslehende bchufs Schlich-
tung tcchnischer Streitigkeiten wenden konnen.
Zu einer derartigen Einrichtung sci der Verein
deutscher Ingenieure mit seiner grofsen Mitglicder-
zalil und seiner angeselienen Zeitschrift ais be-
sonders gceignet zu erachten. Auch diese Yor-

lage hat in den Bczirksvcreinen eine sehr
getheiltc Aufnahme gefunden; insbesondere hat
der Berliner Bczirksvercin dieselbe einer sehr

eingehenden Beurtheilung unterzogen und schliefs-
licli einstimmig erklart: 1. ,,Der Verein deutscher
Ingenieure, dessen Bezirksvereinc oder deren
Vorstan.de sind wegen Mangel an Gorporatious-
recliten zur Bildung von Schiedsgerichten nicht
geeignet. 2. Dic Vorarbeiten der Commission
des Magdeburger Bezirksvereins haben zur Kla-
rung dieser Frage wenig beigetragen.” Die
Versammluhg nimmt mit Befriedigung dayon
Kenntnifs, dafs der Magdeburger Bezirksverein
seinen Antrag vorliiufig zuriickgezogen hat, Man
kommt sodann zu dem Antrag der Commission
des Hamburger Bezirksvereines betr. Versuche
iiber die Widerstandsfahigkeit von
Dampfkessel-Flammrohren. Die Wichlig-
keit solcher Yersuche leuchtet jedem Fachmannc
ein; sie werden aber nur dann ein grcifbares
Endergebnifs haben, wenn sie in umfassendstem
Mafsstabe angestellt werden und wenn die
Widerstandsfahigkeit der Flatnmrohre gegen
aufseren Druck 1. mitBezugauf die verschiedenen

Bauarten derselben, 2. mit Bezug auf die ver-
schiedenen Abmessungen derselben, 3. mit Be-
zug auf das Materiat derselben, 4. mil Bezug

auf den wahrend des Druckes denselben inne-
wolinenden Warmegrad gepriift wird. Jedem
Fachmanne wird es sofort einleuchten, dafs es zur
Durchfuhrung der Yersuche in solchem Um-
fange und von solcher Wichtigkeit notliwendig
ist, eine besondere VersuchsstSttc einzurichten
und dieselbe mit denjenigen Einrichtungen und
Apparaten zu versehen, welche die genaue
Durchfuhrung der Versuche unbedingt erlordert.
Der Bau und die Ausrustung dieser Yersuclis-
stiilte ist auf 80 000 Jt veranschlagt, wahrend
die jahrlichen Betricbskosten sich auf 17 000 *
stellen wurden. Da die Ergebnisse dieser Yer-
suche fiir die ganze technische Weil ohne
Unlerschied der Nationen von grofster Wichtig-
keit sind, so hofft die Commission, dafs auch
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Koslen sich die weileslen
Kreise bctlieiligcn werden. Mebrere Angebotc
sind in dieset' Rielilung schon erfolgt. So hat
der Hamburgisclie Slaat einen Bauplalz fiir dic
Versuchsst;ilte, sowie Wasser, Kohle und Arbeiter
fiir den Betrieb derselben kostenlos zur Verfii-
gung gestellt, Herr Krupp in Essen hat 1500 Ji
ais einmaligen und 300 Jt ais jahrlichen Bci-
ti-ag auf drei Jahre gezcichnct, der Miirkisclie
Verein zur Ueberwachung -von Darnpfkesseln in
Frankfurt a. d. O. 900 Jt u. s. w. Der Ham-
burger BezirksyCrein beantragl infolgedessen, der
Verein deutscher Ingenieure wolle gemeinschafl-
lich mit dem Verbande der Dampfkesseliiber-

bei Aufbringung der

wachungs-Vercine die nothigen Sclirilte zur
baldigen und sicheren Durchfiihrung der in
Kcde stehenden Versuche thun.

Unter Anerkcnnung der Bedeutung, welche

derarlige Versuche haben wiirden, wird die Vor-
lage in anbetracht der grofsen Koslen abgelehnt.
Am 3. Tage hielt der am konigl. pomologi-

schen Inslilut zu Geisenheim Ihatige Herr Dr.
Wi ller-Aargau einen fesselnden Vortrag
iiber das Werden des Weins, der mit

Repertorium von Patenten

Nr. 35904 vom 12. December 1885.
Friedrich Siemens in Dresden.

Ve.rfa.liren zur Herstellung und Aiisbesscnuiy von
Ofenfutter.

Das Ofenfutter wird dadurch hergestellt bezw.
reparirt, dafs Quarz oder andere geeignete Materialien
in gekornter Form gegen die erhitzten Ofenwande an-
geblasen werden.

Nr. 35551 vom 2. Juni 1S85.
Franz Zahn in Dresden.
Warmespcicher - Gasofen - System.

Die Luft wird in mit Scheidewanden o versehenen,
mit Chamottesteinen gitlerfértnig ausgesetzten Warme-
speichern mit Zugumkehr erhitzt und tritt aus dem
Ober den Wiirmespeichern liegenden Yertheilungskanal
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lebhaftem Bcifall aufgenommen
Kellereien des Mitgliedes des
»Verein§  deutscher Eiscnluittenlcutc«  Herrn
Gommerzienraths Wege ler, dessen  Humor
und Liebenswtirdigkeit den meisten Lesern dieser

aufserordenilich
wurde. In den

Zeitsehrift zu bekannt ist, ais dafs wir sie
niiher erwahnen mufsten, halten wir nach
dem Vortrage Gelegenheit, dgn gewordenen

Wein in einer Qualitiit zu priifen, die das Herz
eines Jeden entziickte, der diese liebe Gottesgabe
zu schatzen und zu wiirdigen weifs. Wir meinen,
auch der deutsche Weinbaii sei ciii so wichtiger
Zweig unserer Industrie, dieweil er uns den
lieben Gesellen bringt, dessen Name allein schon
unsere llerzen schneller schlagen inaclit und an
den sich so manche frohe Erinncrung kniipft,
dafs wir ihn in unserm Berichl iiber die so
gliicklicli verlaufenc XXVII. Hauptversamnihing
des Vercins deulschcr Ingenieure nicht zu erwahnen,
fiir eine schwere Unterlassungssunde halten
wiirden.

Witten a. d. Ruhr, den 26. August 1886.
Dr. Wilhelm Beuiner.

und Patent-Angelegenlieiten.

g durch mehrere in heliebigen Winkeln zu den Gas-
austrittsolTnungen liegende OefTnungen p in den Ver-
brennungsraum, wahrend das Gas in denselben direct
einstronit. Die Zu- und Ableitungskanale fur Gas und
Luft liegen ihrer Lange nach unmittelbar an- und
parallel zu einander, so dafs sie bei dieser Anordnung
auch ais Erhitzungsapparate dienen.

Nr. 35893 vom 29. September 1885.
Robert Ebert in Dresden-Pieschen.
Mittel zur Verzogcrung der Vcrbrennung.

Erz und Kohle in pulverisirlem Zustande oder in
nicht zu grofsen Stiieken werden mit Zuschlagen etc.
zusammengemischt. Um diese Mischung in das Bad
eines Flammofens ohne zu grofsen Verlust an Kobhle,
der sonst durch ein zu schnelles Verbrennen der-
selben eintreten wurde, bewirken zu konnen, wird
der ganzen Misehung oder der Kohle allein ein Stoff
zugesetzt, welcher die Kohle latigere Zeit vor einem
Verbrennen sebutzt, d. h. also, die Mischung oder
die Kohle allein vor der Yerniengung mit dem Erz
wird mit einem sogenannten feuersicheren Stoffe,
Wasserglas etc., angemacht. Bringt man jetzt dieses
Praparat auf einer Schaufel in den Flammofen, so
ist die Kohle durch den Impragnationsstoff so lange
vor der Einwirkung der Hitze bezw. Fiamme geschutzt,
bis das Erz in warmen bezw. gliihenden Zustand liber-
gegangen ist. In diesem Zustande findet die Reduction
statt, und das austropfende kohleustoffhaltige Eisen
scheidet sich in flussigem Zustande von der Schlacke.
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Nr. 35474 vom 29. April 1885.
W. Hassol in Hagen i. W.

Steiientng fiir den unter Nr. 31 975 patentirtcn Luft-
dru¢khammecr.

Zur Steuerung des Hammers isL der Fijhrungs-
eylinder a mit [dem Luflverdiimiungscylinder //." ver-

bunden, dessen Kolben durch einen flandhebel be-
wegt wird, wahrend der Kolben des fiir a bestimmten
Lultzufuhrungscylinders g mittelst eines Tritthebels in
Thatigkeit gesetzt werden kann.

Nr. 35623 vom 30. August 1885.
(Zusatz zum Patent Nr. 34412 vom 5. Februar 1885.)

Luigi Imperatori in Dusseldorf.

Verfahren sur Gewinnung von Natrium- oder Kalium-
pliosphat aus Ferrophosphor.

Das im Patentanspruch 1 des Palentes Nr. 34412
angegebene Verfahren zur Gewinnung von hasischen
phosphorsauren Alkalisalzen aus Ferrophosplior wird
dahin erweitert, dafs das flussige Ferrophosphor auf
einem vorher in eine Birne eingestampfien Boden
ans Natriumcarbonat oder Natriumchlorid hezw. Kaliurn-
carbonat oder Kaliumchlorid hehandelt wird.

Nr. 35945 vom 19. August 1885.
William Robert Wal ton in Ansonia, Grafschafl
New-llaven, Connecticut, V. St. A.

Verfaltrcn zur Verjiindcrung des Steigens beim Um-
schmelzen des Garkupfers in Tiegeln.

Zur Verhinderung des Steigens beim Umsclimelzen
des Garkupfers in Tiegeln wird eine Mischung von
Zinkcarbonat oder Zinkoxyd und gepulverler Holzkohle
in Form von getrocKiieten kuhischen oder kugellor-
migen Korpern auf das gesclimolzene Kupfer geworfen.
Diese zerfailt in Stfieke, schliefst die Atmosphiire von
dM Oberflache des Kupfers aus und setzt das Kupfer
der Einwirkung des Kohienstoffs ans. wodurch der
Sauerstoff aus dem Kupfer enlfernt wird.

»STAHL UND EISEN.* Nr. 9. 619

Nr. 35367 vom 9. September 1S85.

Societ¢ anonyme des forges et laminoirs
de Baurne in Baume, Belgien.

llerstellung ron SchnUteiscn.

Das Zerschneiden der Stabe wird in der Weise
bewerkstelligt, dafs man dieselben rothgluhend durch
ein Schneidwerk fiihrt, welches aus einer unteren und
oberen Walze besteht, von denen die letzten; mit
Schneiden versehen ist, welche beim Durchgange
durch die Walzen die Stabe zertheilen.

Nr. 35369 vom 16. October 1885.

BochumerEisonhiiUe, Heinlzmann & l)reyer
in Bochum.

Neuerung an Dusenstucken.

Der obere Robrstutzen T des Dusenstockes er-
halt einen leicht drehbar umgelegten Bing li, welcher
mit zwei Tragzapfen z z versehen ist. An diese Zapfen
wird das Rohr M mittelst der beiden Schrauben ss
und der Augen aa angehangt. Die Dic¢htungsOache
zwischen T und jV ist kugelformig und so gedreht.

Fig. i.

dafs der Mittelpunkt der Kugel in der Mittellinie des Rin-
ges li liegt. Beim LOsen der beiden Schrauben ss
pendell daher das Rolir M um die Zapfen zz in der
Richtung der Dfisenstockebene und kann senkrecht
zu dieser Richtung bezw. in jeder beliebigen Rifehtung
pendelnd bewegt werden, da der Ring li um T dreh-
bar ist, sich also die Drehzapfen>z beliebig versetzen
lassen.

Damit das Ro6br 31 sich fest und dicht gegen die
Dusei) legt und doch Ausdehnungen und Zusammen-
ziehungen von M und D gestattet, ist die Spannleder
F angeordnet.

Mittelst derselben und der Spannschraubelafst
sich M beliebig fest gegen D pressen.
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Production der deutschen Hochofenwerke.

PutTclel-
R olieisen
und
Spieg-el-

eisen.

B esseiner -
R olieisen.

Thomas.
Boheison.

GielSserei-
K oheisen
uml
G afsw aaren
I. Sclunclzung.

September 1886.

Monat Juli 1886

Gruppen-Bezirk

Werke.
Nordwestliche Gruppe.....oevvceene 31
(Rheinland, Weslfalen.)
Ostdeutsche G ruppe ..oeovvvvrcinne 12
(Schlesien.)
MUtetdeutsche Gruppe....eeenennae
(Saclisen, Thuringen.)
Norddeutsche Gruppe......eee. 1
(Prov. Saclisen, Brandenb., Hannover.)
Suddeutsche G ruppe .cceieneee veeee 8
(Bayern, Wurttembcrg, Luxemburg,
Hessen, Nassau.)
Siidwestdeutsche G ruppe........ 8
(Saarbezirk, Lotbringen.)
Piulilel-Rolieisen Summa . 60
(im Juni 1886 60
Nérdwestliche Gruppe . .ceeeecicee
Ostdeutsche G rUP P € .ccccevevieciie e 2
Mittetdeuische Gruppe....cevvennenee
Siiddeutsche Gruppe . . . . . . 1
Bessemer-Rolieisen Summa . 15
(im Juni 1886 14
Nordioedtliche Gruppe . . . . . 8
Ostdeutsche Gruppe . . . . . . 3
Norddeutsche Gruppe . . R 1
Suddeutsche Gruppe . . Coe 2
Sudwestdeulsche Gruppe....... 3
Tliomas-Roheisen Summa . 17
(im Juni 1886 17
Nordwestliche Gruppe......cvvvennenne 10
Ostdeutsche G rUPPe .coevevvecrceceeree 9
MUTtetdeutsche Gruppe.......vennee
Norddeutsche Gruppe.. . 1
Siiddeutsche G ruppe ..cecevvvcerenne 8
Siidwestdeutsche Gruppe......e 5
Giefserei- Roheisen Summa . 33
(im Juni 1886 31

Zusammeristellun g

Tuddel-Rolieisen und Spiegeleisen
Bessemer-Roheisen..
Thomas-Roheisen
Giefserei-Roheisen

Summa

Production der Werke, welche Fragebogen

nicht beantwortet haben, nacli Schatzung

Production im Juli 1886  ......cccoceevveiiiienns
Production im Juli 1885  ......ccccciiiiiiinns
Production im Juni 1886 . . . . . .

Production tom 1. Januar bis 31. Juli 1886
Production roni 1. Januar bis 31. Juli 1885

Production.
Toren.

69 576

24 247

700

13 888

35 901

144 312
135 518)

32912
3441

1700

38 053
36 174)

30 568
3892

26 849
29 595)

144 312
38 053
68 233
26 849

277 447

2 900

280 347
307 774
275 596
1983515
2 188 123
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Bericlite iiber Yersaminliingen ycrwandter Yereine.

Berg- und hiittenmannischer Verein
fiir Steiermark und Karnten.

Mittheilungen
Stand des

uber den gegen wiirtigen
Klein - Bessemerbetriebes in

Avesta*
war der Titel eines sehr interessanten Vortrages, den
der Hutteningenieur Eduard Goedicke aus Dona-
witz am 9. Mai d. J. in der Generalversannnlung der
Seetion Leoben hielt und welcher in Nr. 33 der Osterr.
Zeitschrift fur Berg- und Hiittenwesen im WOrtlaute
abgedruckt ist.

Hedner vervollstiindigte die fruheren Angaben
des Professors J. von Ehrenwerth dahin, dafs die
Production der 2 Hochofen in Avesta wdchentlich je
85 Kilo-Tonnen betragt. Das Roheisen ist etwa von
folgender Zusatnrnensetzung: Si 1,40 bis 1,50, Mn
0,05 bis 0,60, P 0,04 bis 0,05, S 0,00 bis 0,01. Ueber
die jetzige Einrichtung in Avesta und die dort befolgte
Arbeitsmethode erfahren wir, dafs der Director Dr.
Thalander von den zwei vorhandenen Converterti,
welche fur eine Ladefahigkeit von 170 bis 765 kg
eingerichtet waren, den einen Converter entfernt und
durch einen grOfseren fiir Einsatze bis zu 1275 kg
construirten Bessemerapparat ersetzt hat. Die ein-
fache Wendevorrichtung mit Handbewegung wurde
beibehalten. Die Einrichtung entspricht vollstandig
derjenigen, welche man bei den grofsen Convertern
yorfmdet, nur sind die Construclionstheile entspi echend
leichter gehalten. Die Windzufuhrung erfolgt durch
9 Formen, von denen eine in der Mitte des Bodens
und die ubrigen ringformig um denselben angeordnet
sind mit je 13 DCisenoffnungen, d. i. zusammen 117
Dusen. Ihr Durchmesser ist in der Begel 8 mm,
doch geht man bis zu 7 und 6 mm herunter, wenn
Koheisen von geringem Gehalt an Si verblasen wird.
Der Windkasten ist unten durch eine einfache,
mittelst Keile befestigte Blechplatte geschlossen. In
derselben Weise wird auch das sich an den cylin-
drischen Obertheil in einer liorizontalen Fuge an-
schliefsende Converterbodenstuck verbunden.  Auf
diese Art ist die schnelle Einfugung eines neuen
Bodentheiles mSglich, der Converter ist ganz ge-
schlossen bis auf eine seitlich angebrachte OefTnung
vpn 175 mm Durchmesser. Im Betrieb verengert
sich diese Oeffnung noch wesentlich, wodurch die
Gase eine starke Pressung im Converter erfahren.
Vor die Mundung kann eine Kkleine Caspersonsche
Pfanne mittelst Keile festgemacht werden.

Der zweite kleine Converler, welcher jetzt in der
Regel mit Einsatzen von 450 bis 650 kg arbeitet,
erithalt drei kleeblattformig angeordnete Formenstucke
mit im ganzen 90 3 mm weiten Dusen, welche sich
auf einen Kreis von 190 bis 200 mm Durchmesser
yertheilen. lhre Richtung variirt von aufsen nach
innen um 45 bis 90° gegen die Bodenflachen. Die Wind-
pressung betragt 0,48 bis 0,50 Atm. Unter der An-
nahme rnittlerer SatzgewiChte berechnet sich die
Dtisenflache fur je 100 kg Hoheisen bei den Kkleinen
Convertern auf rund 340 gmm, bei den gréfseren
auf 588 gmm bei 8-mm-Dusen und 331 gmm bei
6-mm-Dusen. Bedner wolinte zwei Hitzen in dem
kleinen und einer in dem gréfseren Converter bei.
Trolzdem das Roheisen matt war, zeigten sammtliche
Chargen einen normalhitzigen Verlauf in der zweiten

Yergl. »Slahl und Eisen«
S. 107 und 366.

IXo

1884, S. 411, 1885,

und dritten Periode. Sobald die Chargen bis zum
Verschwinden der Flammen, eher noch einige Secun-
den dartiber hinaus goblasen sind, wird der Converter
gewendet und etwas Ferromangan in kaltem Zustande
eingebracht, dann wird mil einer Holzstange umge-
rithrt und bis zum Giefsen etwa 4 Minuten gewarlet,
wahrend welcher Sch5pfproben genommen werden.
Hierauf wird die ganze Ladung auf einen oder zwei
BlOcke vergossen. Entgegen dem fruheren Verfahren
ist Dr. Th&lander angstlich bemuht, die Schlacke
nach MOglichkeit zuruckzuhalten. Zu diesem Zwecke
legt er in die Mundung des kleinen Converters einen
feuerfesten Ziegel, den sogenannten Schaumfiinger,
wiihrend bei grOfseren Convertorn, wie schon erwahnt,
die Caspersonsche Pfanne angewendet wird. Infolge-
dessen gelingt es jetzt, reine, von Schlackenbeimen-
gungen freie BIOcke herzustellen. Das Fabric-at ist Flufs-
eisen weichster Sorte von etwa 35 bis 39 kg pro Quadrat-
millimeler Festigkeit bei einer Dehnung von 25 bis 30 %.
Die chernische Zusammensetzung ist folgenie: C 0,14
bis 0,20 %, Si 0,02 bis 0,10 %, Mn 0,30 bis 0,35 %,
P 0,05 bis. 0,06 %, S 0,00 his 0,01. und Schlacke 0,05
bis 0,09 %. Redner hebt ganz besonders hervor,
dafs, trotzdem die Schlacke beim Giefsen nunmehr
zuriickgehalten wird, die Textur des Avestaer Flufs-
eisens nach wie vor von feinselmiger, seidenfaserijter
Besc-haffenheit ist. Es scheint also, dafs es zur Bil-
dung dieser sehnigen Textur nicht des Mitgiefsens der
Schlacke bedarf, wie dies fruher von anderer Seite
angenommen wurde.

Redner fuhrt ais Ursache der guten Qualitat
und Gleichmafsigkeit des Jlaterials den ganz aufser-
ordentlich exact gefuhrten Hochofenbetrieb an, bei
welchem sich vorsichtige Auswahl und BOstung der
Erze mit sorgfalliger Gattirung und genauer Gichtung
unter Yerwendung gleichformiger, gut gelagerter Holz-
kohlen yereinigt. Dr. Thalander hat die Absicht, einen
W inderhitzungsapparat einzufuhren, welcher den Ge-
blasewind auf etwa 500° C. zu erhitzen imstande ist,
um auf diesem Wege dcm Uebelstand alwuhelfen,
dafs das Roheisen zu wenig hitzig ist. Der i\pparat
soli aus einem in einem cylindrischen Schachtofen
angeordneten System aus schmiedeisernen Hohren
bestehen. Um der Aufnahme von zu viel Siliciuni in
das Boheisen entgegen zu wirken, st eine enl-
sprecliende basischere Beschickung beabsichtigt.

Nachdem Redner sodann noch eingehend die in
Avesta seit dem Besuche des Professors J. von Ehren-
werth neu eingerichteten Vorrichtungen fur die Vor-
benutzung des Flufseisens, bestehend aus einer
Grob- und Mittelstrecke nebst zugehérigen Maschinen
und Warmdfen, besprochen hat, erwahnt er nocli,
dafs in Avesta die Absicht yorliegt, zur besseren
Ausnutzung der Abfallenden einen Martinofen zu
bauen, weil eine Yerwendung derselben im kleinen
Converter unbedingt ausgeschlossen ist.

,Die interessante Werksanlage in Avesta“, schlofs
Bedner, ,giebt uns ein aufserst instructives Beispiel,
wie bei kleinen Verhaltnissen ein continuirlicher
Bessemerbetrieb eingerichtet werden kann, der es ge-
stattet, alle teclinischen Fortscliritte und Hulfsmittel
anzuwenden, durch welche man einen moglichst
Okonomischen Betrieb zu erzielen vermag. _Und in
der That findet der Besucher in Avesta eine Hiitte
in schwunghaftestem Betriebe wund vollster Pros-
peritiit/ —
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Sitzung in St. Etienne am 6. Mai 1886.
M. Zyromski macht iiber
Dolomit und Magnesia

folgende Mittheilungen: Lange Zeit hat man versucht,
die weichsten Sorten Flufssclimiedeiseri im sauren
Flammofen herzustellen; die Grunde, welche an dem
Mifslingen dieser Versuche schuld sind, erklaren uns
gleichzeitig den glanzenden Erfolg des basischen Ver-
fahrens im Flammofen. Letzteres scheint ganz be-
sonders dazu berufen zu sein, um extra weielie Flufs-
sclimiedeisensorten von guter und gleichinSfsiger
Qualitat zu moglichst billigem Preise zu erzeugen.

Wenn es auch gelitigt, Flufsschmiedeisen von
38 kg Festigkeit und 34 % Dehnung im Flammofen
mit saurer Fiitterung zu erzeugen, so mufs hierbei doch
hervorgehoben werden, dafs man ein solches Ergeb-
nifs nur nach Uebenvindung sehr vieler Schwierig-
keiten und unter Hintansetzung des Kostenpunktes
erzielen kann. Man mufs zu dem Zwecke besonders
ausgewahltes Rohmaterial und besondere, schwer her-
zustellende Eisenlegirungen ais Zuschlage wabhlen.
Aber selbst unter Anwendung aller Vorsicht wird es
noch hiiufig vorkommen, dafs Einsatze mifslingen, sei
es wegen zu hoher Kohlung, sei es wegen zu geringen
Mangangehaits, wodurcli Rothbrdchigkeit des Metalles
hervorgerufen wird, sei es durch einen zu hohen Ge-
halt an Silicium. Arn haufigsten wird es vorkommen,
dafs die Bldcke mehr oder minder rissig oder schlecht
gegossen sind.

Bei basischer Ausfutterung kommen derlei
Schwierigkeiten nicht vor. Die Natur der Schlacke
bietet dort eine sichere Biirgschaft fur die Abwesen-
heit des Siliciums in dem Metali, und dem Kohlen-
stoff wird es leicht, zu verbrennen. Mit gewdhnlichem
Roheisen und unreinem Schrottzusatz kann man im
regelmafsigen Betriebe Flufsschmiedeisen erhalten,
welches fast gar keinen Phosphor enthalt, aus welchem
der Schwefel mehr oder minder eliminirt ist und wel-
ches je nach der Fuhrung der Operation stets so
niedrig gekohlt ist, wie man es wunscht. Im Gegen-
satz zu dem Betriebe in sauren Oefen wird man ge-
woéhnlich eher ein zu weiches Materiat erhalten.

Welche Wahl wird man nun unter dem basischen
Materiat treften, um am sichersten zum doppelten
Ziele zu gelangen, namlich regelmafsiger Qualitat und
niedrigem Preis? Ich glaube nicht, dafs man iiber
diesen Punkt einig ist und werde deshalb in der fol-
genden Mittheilung die Vor- und Nachtheile beider
Stofle, lim deren Verwendung man in der neueren Fa-
brication streitig ist, auseinandersetzen, da ich Gelegen-
heit gehabt habe, beide hintereinander anzuwenden.

. Magnesia. Es lafst sich wohl behaupten,
die Magnesia der erste StofT war, welcher bei der hier
in Rede stehenden Fabrication in Anwendung kam.
Die Magnesia, welche ich in praktischer Verwendung
sah, war aus naturlichen Carbonaten aus Eub6a und
der Steiermark (Mitterdorf) hergestellt. Weil die Zu-
sammensetzung der Proben eine sehr wechselnde ist,
so ist es schwierig, bestimmte Analysen zu geben.
Ich beschrfinke mich daher darauf, untenstehend einige
Analysen mitzutheilen, welche theils in THorme ge-
macht worden sind, und die ich theils Herrn Michallet
in Lorette verdanke, welcher die Fabrication von
Magnesiaziegeln ais Specialitat betreibt.

Carbonate von JgO e cao und

von Eubua B(if-:]olg EOI)S(;E_ '\@ Sion
Analyse d. Grubcubtsitzer 51 ].,EO 47 0,50
Mitllcre Analyse i. Filormo Z(D 45 O,a)
Ca0COJMgOCOa
ludustr. minerale (Sept. 81) * Q A %,10 3,92
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Calcinirte Magnesia
von Eubiia

% Eisen wu.
CaO MgO Si0j  Alumi-

trale nium
Spuren 2,670 94,50 0,73 0,560
\ 0,830 95,360 1,46 0,766
0,044 2,431 86,00 7,98 2,333
4. weiche und
seifenart. Probe 0,044 10,920 82,46 1,25 3,540
Carbonate von MgO ) Eisen u.
aus der Steiermark talc ca0 MgO Sica Anllldm'
Aualesc seferi. i. Lorcltc 50,41 1,68 42,43 0,920 4,300
Analyse gefert. a. d. Stalil- 8,50 37,10 0,400 4,000
werk zu St. Elicnno . 50,00
Analyse gefert. i. 11lorme 52,00 0,50 35,00 0,500 11,000
Ferner fiige ich noch zwei Analysen von durch

Michallet angefertigten Ziegeln bei:

sioa Aletiiih a0 wse
Ziegel v. Eub6a (Febr. 86) 3,902,400 3,400 88,90
» »Steiermark (Nov. 85) 8,638,400 0,500 81,23
Michallet mufs fiir das Garbonat von Eubua 48 JI
pro 1000 kg und fur das steierische 44 J1 loco Werk
bezahlen. Seine Yerkaufspreise sind dagegen 160 JI
per 1000 kg Stampfmasse aus MgO von EubOa, 168 JI
per 1000 kg fiir steierische Ziegel und 184 JI1 fiir
Ziegel von Euboa. Fiir letztere Fabricate durfte dem-
nachst eine Preisermafsigung eintreten, weil der Preis
der griechischen Carbonate sich auf 4560 JI er-
mafsigen wird.

Die Magnesia, derefi Bereitung wir auseinander-
setzen wollen, ist in den intensivsten Hitzen der Labora-
torienSfen absolut feuerbestandig. lhre Neigung, teigig
zu werden, ist sehr gering. Man hat mir Abbruch-
stucke von einem Ofen gezeigt, dessen Boden aus
MgO aufgestampft war, bei welchen dic Dicken der
wirklich gefritteten Stellen viel geringer ais bei dem
Dolomit waren, wodurcli man sich viele Unfalle er-
klaren kann.

Aufser der Frage der Sicherheit ist die der Rcgel-
mafsigkeit der Operation zu berucksichtigen. Die
Magnesia hat bisweilen die Unatinehmlichkeit, sich
in grofsen Kuchen loszulosen, welche an die Ober-
fiache des Bades treten und sich dort mit Kalk und
Schlacke zu einem Ruckslande vereinigen, dessen
Ueberfuhrung in gesclnnolzenen Zustand ein Ding
der UnmOglichkeit ist. Durch eine solche dicke und
teigige Decke wird der Procefs in auferordentlichem

dafdafse verlangsaint und man verliert die Herrschaft

uber den Yerlauf der Hitze. Bei solchem Yorkomm-
nifs vervielfaltigt sich naturlich die Gefahr des Ein-
tritts eines Unglucksfalles und man thut besser, don
Gufs zu opfern.

Da die Herdboden aus Magnesia (wenigstens die auf-
gestampften) ziemlich leicht durch Zuschlag von Flufs-
spath angegriffen werden, so mufs letzterer durch
Kalk ersetzt werden. Ich knupfe an diese Thatsache
deswegen eine gewisse Wichtigkeit, weil die Yerwen-
dung des Flufsspathes fur den guten Verlauf der
Chargen eine grofse Sicherheit gewahrt, wie wir dies
weiter unten auseinandersetzen werden.

In einem bestimmten Loos wurden drei Proben
von verschiedenem Ansehen analysirt:
fluchtige 40 Hg O o Ellsueﬂir?iudm

Bestandth.

1. erdige Probe 49,76 3,137 32,72 12,467 3,200
2. mittl. ” 48,04 2,890 38,51 6,349 3,570
3. kryst. - 47,20 33,160 16,33 0,767 1,300
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Man wird bemerken, dafs dic dritte Probe niclits
anderes ais Dolomit ist.

Die beiden RohstofTe von EubGa und aus Steier-
mark unterseheiden sich dadurch voneinander, dafs der
letztere thonerdehaltiger und weniger reich an Mgp
ais ersterer ist. Beide werden nicht in derselben
Weise behandelt. Wfihrend der von EubGa stammende
Rohstoff im Gupolofen calcinirt wird, wird der aus
Steiermark in Flammofen gebrannt, weil bei letzte-
rem das Verhaltnifs des Staubes ein solches ist, dafs
durch dessen Verbindung mit der Koksschlacke im
Gupolofen sich ein erheblicher Verlust biiden wurde.
In beiden Fallen wird die Ffltterung des Brennofens
aus Hagnesiaziegeln hergestellt.

Zuniichst sucht. man die ungaren Stiicke lieraus,
dann kommt die Anmachung und Mischung der ein-
fach bei Rothgluth gebrannten Magnesia. Es ist be-
kannt, dafs dieselbe in diesem Zustande die Eigen-
schaft besitzt, sich unter Drnek zusammenzuballen und
infolgedessen sieli mit Sand zu vereinigen, mit wel-
cheni sie gut gemischt worden war. Nach der
Mischung geht man zur Yermaldung iiber, alsdann
zur Zusanimenpressung und schliefslich zum Brennen
bei hochstmoglicher Temperatur. Man erha.llt auf
diesem Wege Producte, welche keiner Schrumpfung
mehr ausgesetzt sind — eine Bedingung, die fur Ziegel
unbedingt unerjafslich ist — und welche man beiie-
big lange, selbst im Regen, aufbewahren kann.

Michallet hat bis heute etwa 1500 t Carbonate
verarbeitet und hat, namentlich der Eisenindustrie
und in geringem Mafse auch den Bleihutten, mehr
ais 600 t Magnesiaziegel oder gebrannten und gemah-
lenen Sand mit oder ohne beigemischtem Theer ge-
liefert.

. Um der Wahrheit die Ehre zu geben, ist hinzu-

zufugen, dafs die Magnesia in gewisser Hinsicht dem
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Dolomit stets uberlegen sein wird. Man kann sie in
der Betriebstemperatur mit sauren Ziegeln, uberhaupt
mit allen kieselsaurehaltigen Futterungen in Beruh-
rung bringen, ohne dafs man eine der Lasligkeiten
zu berarchten braucht, welche bei Yerwendung von
Dolomit unter gleichen Umstanden entstehen. So
kann man bei der Verwendung von Magnesia die samml-
lichen OelTnungen einfach dadurch herstellen, dafs
man im Innern Magnesia und aufserlich kieselsaure
Bekleidungen nimrnt, so dafs bei der Erhauung eines
Ofcns nur diese beiden Materialien erforderlich sind.
Bei der Anwendung von Dolomit ist dagegen, wie
wir weiter unlen auseinandersetzen werden, stets ein
Isolirungsmittel zwischen den sauren und basiseben
Rohstoffen nothwendig, wodurcli natiirlich eine neue
Schwierigkeit entsteht.

Ich bedaure, keine Gelegenheit gehabt zu haben,
Starnpfmasse oder solche Ziegel za probiren, welche
aus auf nassem Wege — durch eins der bekannten
Verfahren (von Closson, Scheibler,- Schloesing) —
hergestellter Magnesia fabrjcirt sind. Die auf diesem
Wege erhaltene Magnesia ist sicher viel reiner und
von vyiel gleichmiifsigerer Qualitat ais die aus Bruch-
steinen gewonnene. Wir wissen aber nicht, ob der-
artige Ziegel in Gebrauch gekommen sind. Es darf aber
wohl nicht angezweifelt werden, dafs die Processe auf
nassem Wege in dieser Hinsicht einen Fortschritt be-
deutet iiaben.

1. Dolomit. Untenstehend folgendieentsprechen-

den Angaben fiir den Dolomit. Wir leiten dieselben
mit der Erklarung ein, dafs, unter sonst gleichen Um-
standen, der an Magnesia reichhaltigste Dolomit der
beste ist, weil alsdann das gebrannte Product an der
Luft am langsamsten zerfallt.

Hinsichtlich der anderen Gesichtspunkte yerweisen
wir auf folgende Tabelle:

. Arithlige . Kesd- . Bemerkungen bez. des
Dolomit-Rohproducte aus il Kk  Mgesia i Thorerce  Eisenoijd Brennens
Steinbruch von Varigey (S.- etL.-) . . . 442 283 186 410 3,00 1,70 gut
" » Sanlenay » C 46,6 33,6 17,7 0,90 0,70 0,60 widersteht90st. Brennen
» Diou ” Ce 422 314 164 010 150 4,00 gut
) » Thy-le-Chateau (Belgien). 47,4 330 185 030 0,20 0,70 schlecht
, » Chrzanéw (Galizien) . . 46,2 29,0 173 080 0,90 4,10 gut
- ,» Dombrowa (Russ.-Polen) 454 31,0 16,1 2.00 1,30 3,20 gut
, ,» BesSéges (Gard) . 450 280 17,0 3,50 4.00 gut
In Horde gebrauchter Dolomit................. 450 28,0 17,0 2,08 2,57 fur Bessemer
Aus den Tabellen scheint hervorzugehen, dafs oder mehr oder minder neutralen Materialien con-

das Brennen sich um so vollstSndiger und ieichter
vollzieht, je mehr man sieli dem Yerhaltnifssatz von
4% an Thonerde und Eisenoxyd naliert. Ueber
diese Zahl binaus und besonders wenn der Gehalt an
Kieselsaure iiber 3 bis4 % geht, yerliert das Product,
wenngleich es auch stets alle Kennzeinhen einer guten
Calcinirungbesitzt,seinefeuerbesUIndigen Eigenschaften.
Ich glaube, dafs unter sonst gleichen Umstanden
die fiir MartinSfen bestgeeigneten Dolomitsorlen etwa
3 % Thonerde und Eisenoxyd und 2,5 % Kieselsaure
enthalteu sollten. Sie fritten sehr gut, erliarten schnell
und lief und besitzen einen hohen feuerbestandigen
Werth. (Fiir die Converter scheint es nothwendig zu
sein, einen weniger thonerdereichen Dolomit zu wah-
len, wie dies das Beispiel der HOrder Hutte zeigt.)
.t In gleicher Weise wie die natiiiliche Magnegia
mufs man auch Dolomit stark brennen, um ihm seine
Koblensaure zu entziehen und die Eigenschaft der
Schrumpfung zu benehmen, damit sich spater in der
aufgestampften Masse oder in den Ziegeln keine Risse
biiden. Die Brennung kann in einem Siemensschen
Flammofen geschehen, dessen llerd aus basischen'

struirt ist.  Wir glauben aber, dafs der Cupolofen
den Vorzug verdient, weil man im allgeineinen ein
besser gebranntes Product erhalt und dabei gleich-
zeitig wreniger Koks yerbraucht. Bei continuirlichem
Betriebe kann der Koksbedarf auf CO0 bis 500 kg
herabgedruckt werden. Der natiirliche Zug genugt,
und ein einziger Mann kann den Brennbetrieb fur
eine Production bis zu 2 t pro Tag fiihren.

Die Ausfiitterung des Cupolofens mufs mit Mag-
nesiaziegeln oder Dolomitrnasse oder Chromeisenstein
geschehen. In den oberen Theilen des Cupolofens
kann man die gewohnlichen sauren Ziegel yerwenden.
Bei gutem Brand ist das Product dicht und von
grofser Harte.  Sobald wie moglich mufs dasselbe
in Miihlen auf Linsenform gebracht wenlcn.

Der angemachte Dolomit inufs vor Zutritt der
Luft und namentlich der Feuchtigkeit bewalirt
werden. In einem yerschlossenen llaume darf man
seinen Bedarf hfichstens nur alle Moiiafe oder sogar
alle zwei Monate nehmen, wenn die Qualitat nicht
leiden soli. Die Yerwendung des Doloinits jn basi-
schen Oefen geschieht am haufigsten in der Fonn
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yon Stampfbrei. Zuerst versicliert man sich, dafs
der Einsatz gut gsbrannt ist, alsdann misclit man
den Tlieer zu, welcher ais Verbindungsmittel dient
und dessen Zusatzmenge nicht mehr ais 5, hochstens
8 % betragen darf; nalurlich wird der Tlieer yorhcr
von allem ammoniakalischen Wasser befreit.  Die
Mischung geschiebt mit der Schautel, alsdann wirft
man die Masse auf den Boden oder gegen die Seiten-
wande des Herdes und stampft sie in Schichten von
geringer Dicke auf. Die Masse bindet leieht. Durch
eine allmahliche, zuletzt sehr hoch gesteigerte Wanne
wird die Masse so hart, wie die besten kieselsauren
Futter. Die Ausbesserungen, welche zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Gusseu etwa vorzunnhmen sind,
halten im allgemeinen die Arbeit kaum auf; es ge-
nflgt, einige Schaufeli der Masse in die entstandenen
Locher zu werfen und wenn mSglich etwas Flufsspath
oder Kalk hinzuzufiigen, worauf man die neue Be-
schickung wieder yornehmen kann.

Wenn der rohe Dolomit 4 bis 5 Jt loco Hulten-
werk kostet, so kann man die fertige Masse fur etwa
32 Jt herstellen. Yom Standpunkt der Kostenfrage
besitzt daher der Dolomit eine unbestreitbare Ueber-
Icgenheit uber die Magnesia. Die Vortheile beschran-
ken sich aber nicht hierauf. Ich habe sehr selten
Giisse aus einem mit Dolomit liergestellten Ofen ge-
sehen, welche die oben bei der Magnesia angedeuteten
Lastigkeiten gezeigt haben. Mifslungene Gusse kamen
fast gar nicht vor.

Ich glaube aber, dafs die grofsere R.egelmafsig-
keit im Yerlauf der Chargen aut die Verwetidung des
Flufsspatbes zurOekzufithren ist. Letzterer spielt eine
sehr wirksame Rolle zu Beginn der Operation und
hat den Yortheil, sehr schnell eine flussige Schlacke mit
einem Mindestgehalt an Silicium heryorzubringen.
Die Reinigung des Bodens geht alsdann in aufser-
ordentlich gunstiger und rascher Weise vor sich und
eman kann nunmehr den Betrieb so zu sagen in
militariscb geregelter Weise fuhren, wenn man den-
selben Brennst6ff nimmt und die Rohmaterialien stets
dieselben Procentsiitze an fremden Bestandtheilen
enthalten.  Auf diese Weise erreicht man den dop-
pelten Zweck, namlich das hochste Mafs der Produc-
tion und Regelmafsigkeit der Qualitat.

Aber die Anwendung der Dolomitmasse in
Martindfen ist nicht ohne jede Gefahr, besonders
wenn die Arbeiter wenig yertrgut mit diesem Stoffe
sind. Dieselbe schmilzt sehr schnell, sobald sie mit
einem, wenn auch nur gering sauren Materiat in Be-
ruhruSg konnnt.  Wenn man nur einige Schaufelr
Sand auf den Boden eines in Weifsglulh stehenden,
mit Dolomit ausgekleideten Ofens wirft, so wird hier-
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durch die sofortige Schmelzung eines grofsen Theiles des
Bodens herbeigefiihrt werden. Diese Eigenschaft, aus
der die Schmelzcr Vortheil zu ziehen ‘wissen, sobald
ihr Ofen an Rauminhalt abgenommen hat, verursacht
bisweilen einige Schwierigkeit und erfordert eine ge-
wisse Aufmerksamkeit.

Zunachst gilt es, das Gcwdlbc von den in
Stampfwerk aufgefuhrten Seitenwanden durch einen
solchen Stoff zu trennen, welcher weder mit Dolomit
noch mit Kieselsaure in Yerbindung tritt.  Auch.
mussen die Gas-Ein- und Austrittslocher und Abstich-
locher in gleicher Weise geschutzt werden. Ais
solchen Stoff kann man Bauxit nelimen; wir ziehen
demselben aber gebrannte Magnesia vor, welche, wie
schon oben gesagl, sich zur Kieselsaure vollstandig
neutral verh9.lt. Auch wird man sich mil Vortheil
zerkleinerter und mit Tlieer angemengter Chromeisen-
erze bedienen.

Soviel mir bekannt ist, hat der gebrannte Dolomit
noch keinen besonderen Erfolg in Ziegelform gehabt.
Ich habe Gelegenheit gehabt, Yersuche damit zu
machen, aber nach wenigen Stunden Ifisten sich die
Ziegel ah und zerfielen schliefslieh zu Staub. Es ist
wobl moglich, dafs man jetzt bessere Ziegel herstelll,
ais ich darnals genomtnen habe, aber ich glaube,
dafs die Magnesiaziegel denselben stets vorzuziehen
sind.

Meine Schlufsfolgerungen sind daher folgende:
Sobald man sich fur die Yerwendung von basischen
Ziegeln entscheidet, mufs man Magnesia nehmen.
Will man dagegen einen Ofen in basischer Stampf-
masse auffiihren, so mufs man Dolomit anwenden.
Nach meiner Meinung wird die Auffuhrung in Stampf-
masse noch lange ein charakteristisches Kennzeichen
des basischen Processes bilden. Die Huttenleute,
welche auf die Magnesia ihr Augenmerk gerichtet
haben, wollten dabei, scbeint mir, die Ausgaben fur
Patentliccnzen umgehen. Sie sind dabei woltl von
der Meinung ausgegangen, dafs dieser hOchsl feuer-
bestandige Stoff sich weniger schnell ais Dolomit ab-
schleifsen wurde, wodurch der liShere Anschallungs-
preis ausgegliclien wiirde. Nun kenne icli aber eine
Hiitte, welche nicht mehr ais 25 kg basischen Ma-
terials pro Tonne Flufseisens'gebraucht und welche
den Dolomit ais hauptsachliche Grundlage fur ihre Fa-
brication nimmt. Wenn wir nun aufserdem bedenken,
dafs der Preis der angemachten Dolomitmasse bis
auf 28 Jt und noch darunter herabgedrilckt werden
kann, so ist man wohl zu dem Schlufs berechtigt,
dafs es der Magnesia schwerlich gelingen wird, uber
den Dolomit den Sieg davon zu tragen.

Keferate und kleinere Mittlieilungcn.

Die zwcite Conferenz zur Tereinbaning einlieit-
licher Prufungs-Methoden fiir 1Jau- unii
Constructiojis-Miiterialicn

wird nach den Beschlussen der Miinchener Conferenz
und der standigen Commission am Montag den 20.
und Dienstag den 21. September 1 J in
Dresden im Gebaude des kgl. Polytechnikums, par-
terre, Saal Nr. 3 abgelialten werden und am erst-
genannten Tage Yormittags 9 Uhr beginnen.

Zur Berathungund evet>t. Bescblufsfassungkommen
zunachst die Fragen und Aufgaben, welehe yon der
ersten Conferenz in Munchen 1884 einer standigen
Commission zur Yorberathung und Bearbeitung uber-

tragen worden sind. Die Verhandlungen dieser Com-
mission wurden auf Beschlufs derselben zngleich mil
denjenigen der ersten Conferenz im XIV. Hefte der
»Mittheilungen aus dem mechanisch-technischen La-
boratorium der lechnischen Hochschule zu Munchen®
(Verlag von Theodor Ackermann daselbst) yerdfTent-
licht. Aufser jenen Fragen kSnnen aber selbstver-
standlich auch andere, neue in Berathuiig gezogen
werden.

Die Wichtigkeit der von der Miinchener Conferenz
angebahnten Vereinbarungen und dieZweckmafsigkeit
mundlicher Yerhandlungen hierfur sind wohl jetzt so
allgemein anerkannt, dafs es gewifs nur wieder der
Anregung bedarf, um diejenigen, welche sich fur die
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PrBfurig von Baumateiialien interessiren, zu veran-
lassen, sich recht zahlreich in Dres den einzufinden,
wozu im Namen und Auftrag derstiindigen Commission
freundlichst einladet

Munchen, 2. August 1880. J. Bamchinger.

Uebcr (las Fortsclireitcn und das Ziirllekireiehcii

(les Puddclproccsses.

Unter diesem Titel knfipft Professor P. v. Tunner
in Nr. 31 der osterr. Zeitschrift fiir Berg- und Hiitten-
wesen an die imMaiheft dieser Zeitschrift. S. 362, ver-
(MTentlichteNotiz (iberden Puddelofen von Kiipper cinige
Bemerkungen welche wir nachstehend wiedergeben.

»,Es werden®, fahrt der geschatzte VerfasSer nach
einer kurzen Einleitung fort, ,,in jedereinzelnen Oertlich-
keit die Localyerhaltnisse Ober den Vorzng des Kiipper-
schen Puddelofens entscheiden mus$sen; keinosfalls aber
mOchte ich aus diesem Grunde behaupten, dafs durch
diesen Puddelofen der Fortbestand und die Ausbreitung
der Puddelei wesentiieh unterstutzt wird. Riclilig ist
es, dafs nicht allein in den Vereinigten Staaten vou
Nordamerika, sondern desgleichen in Europa, und
namentlich auch in Oesterreich, die Puddelei nicht
blofs noch sehr verbreitet ist, sondern sogar neue
Puddeleien angelegt werden, wie unter Anderem in
Witkowitz und neuerlichst in Schwechal zu sehen ist.
Allein ehenso gewifs ist, dafs im grofsen und ganzen,
in der alten wie in der neuen Welt, die Puddelei
gegeniiber der Flufseisenerzeugung mit jedem Jahre
mehr zurticktritt und der Anzahl neuerrichteter Puddel-
ofen die mehrfache Zahl der aufser Betrieb gestellten
Puddelofen gegenuber stellt.

Langsam allerdings geht es mit der Abnahme der
noch in Betrieb befindlichen Puddelofen, jedenfalls
viel zu langsam gegenuber dem berechtigten Wunsche,
dafs dieser fur den Arbeiter mit unmenschlicher An-
strengung verbundene Procefs recht bald auf eine
miiglichst kleine Zahl von Oefen beschninkt sein moge.
Man werfe doch nur einen Blick auf den Unterschied
im Betriebe einer Bessemer- und einer Puddelhiitte.
In erstgenannter Hiitte hat der Leiter des Processes
nur von Zeit zu Zeit einen oder den andern Hebel
zu driicken oder zu drehen, was er mit aller Leich-
tigkeit bewerkstelligt, um die Arbeit der Dampfinaschine
von mehreren hunderl Pferdekriiften zu regieren; wo-
gegen in der Puddelhutte fur die ahnliche Leistung
uber tausend Arbeiter mit der aufsersten Kraftan-
strengung und von Schweifs iibergossen beschaftigt
sind, welche infolge der Ueberanstrengung meistens
zwischen 40 und 50 Lebensjahren zur weiteren Arbeit
unfiihig werden, wenn sie fruhzeitig anfangen und es
tiberhaupt vermogen, langere Zeit bei dieser ange-
strengten und heifsen Arbeit auszuhalten. Das Bes-
semern erscheint ais eine dem menschlichen Denk-
vermiigen angepafste Beschaftigung, indem dabei der
Yerstand des Menschen regiert und die Maschinen-
kraft arbeitet. Bei dem fortschreitenden Culturleben
durfte es in nicht gar ferner Zeit schwer werden,
gute Puddler zu erhalten und schon diesenvegen das
Zuruckweichen der Puddelarbeit ein rascheres Tempo
einzuschlagen gezwungen sein.

Jeder denkende Mcnschenfreund mufs, gleich dem
gebildeten Huttentechniker, jede Modiftcation des
Bessemerprocesses mit Freuden begrufsen, die geeignet
erscheint, das Zuruckdningen der Puddelei zu befor-
dern. Zu einer solcben Modiflcation, dflnkt mir, wird
sich der Clapp - Griffiths - Procefs ausbilden, welcher
nach amerikanischen Nachrichten dort ziemlich rasch
an Boden gewinnt, woruber aus den amerikanischen
Journalen in »Stahl und Eisen* wiederholt Artikel
erschienen sind, und in der Sectionsversammlung des
berg- und huttenmannischen Vereines fur Steiermark
und Karnten, zu Leoben, am 9. Mai 18G6, Herr
Professor v. Ehrenwerth umstandlich berichtet
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hat.* Die eigene Erfahrung gebietet mir, die aus Amerika
zu uns kommenden Nachrichten mit Vorsicht aufzu-
nehmen. Im vorliegenden Falle durfte das um so mehr
geiioten sein, weil hierbei Patent-Interessen mit im
Spiele sind. Ich nehme deshalb von den amerika-
nischen Nachrichten im Nachfolgenden nur die von
verschiedenen Seiten und ubereinstimmend lautend
zu uns gelangten ais vollig glaubwurdig an, wenn sie
uberdies mit meiner sonstigen Praxis und Einsicht
nicht im Widerspruch stehen.**

In betreff des Ghargengewichtes lauten die Nach-
richten Obereinstimmend auf 1¥: bis 3t und zwar
erhellt, dafs in letzterer Zeit allenthalben nur Anlagen
fiir Drei-Tonnen-Cbargen erriclitet wurden. Von einer
sogenannten Kleinbessemerei kann dabei nicht mehr
die Rede sein, indem schon bei Chargen mit 1250
bis 1500 kg die Eigentbumlichkeiteu, die beson-
deren Schwierigkeiten des Bessemerns mit kleinen
Gbargen nahezu aufboren, wie ich bereits vor vier
Jahren in einem diesbezuglichen Aufsatze in der
»Oesterr. Zeitschrift fur Berg- und liuttenweseu * er-
kléIrte. ~ Weiter zeigt der Umstand, dafs bei dem
Grifflths-Procefs in letzterer Zeit meist mit Drei-Tonnen-
Chargen gearbeitet wird, dafs auch hierbei, wie bei
den anderen Modificatiouen des Bessemerns, mit
gréfseren Gbargen besser durehzukommen ist, wenn
genugend Materiat zu einem conlirmirlichen Betrieb
zu Gebote steht. Dafs ingleichen zu Avesta in neuerer
Zeit der Ofen und das Ghargengewicht vergrofsert
wurden, hat der Ingenieur Ed. Godicke in der vorhin
genannten Yersarnmlung zu Leoben am 9. Mai d. J.
berichtet (siehe Seite 021).

Die wiederholt hervorgehobene, fur die vorwal-
tende BeschafTenheit der Eisenerze in den Vereinigten
Staaten besonders werthvol[e Eigenthumlichkeit des
Griffiths-Processes besteht in der geringeren Empfind-
lichkeit fur die nachtheilige Einwirkung des Phos-
phorgehaltes in dem erblasenen Producte. Obschon
anfanglicb diese Eigenthumlichkeit hierzulande mehr*
seitig bezweifelt worden ist, mufs ich dieselbe den-
noch ais richtig um so mehr anerkennen, ais sie
in dem Umstande v5llig begrundet erscheint, dafs in
diesem Producte, laut den chemischen Analysen, der
Kobie- wie der Siliciumgehalt bis auf ein geringes
Mafs, unter ein Zehnttheil eines Procents, bezuglich
des Siliciums sogar auf blofse Spuren lierabgebracbt
worden ist. Ueberdies wird bei diesem Processe selbst
der Phosphorgehalt einigermafsen vermindert, indem
ein Theil davon in der sehr basischen Schlacke ver-
bleibt, was bekanntlich bei dem sogenannten sauren
Bessemerprocefs durchaus nicht der Fali ist.

Diese nahezu vollstandige Abscheidung des Sili-
ciums, grofseutheils des Kohlengehaltes und die Ver-
minderung des Phosphorgehaltes, wie der weitere
Umstand, dafs das Endproduct ungeachtet seiner
Strengfliissigkeit dennoch im Ofen gut Hussig bleibt,
beurkundet eine Verwandtschaft des Griffiths-Processes
mit dem basischen Bessemerprocefs, wiewohl die
Durchfuhrung dieser beiden Pocesse sehr verschieden
ist. Der mit einem basischen (?) Futter versehene
Ofen ist nach dem Patent von Clapp - Griffiths fest-
stehend; er kann jedoch nach dem Patent von Bergen-
strahle, gleichwie bei dem sauren Procefs, auch be-
weglich eingerichtet sein, immer jedoch erfolgt die

* S. osterr. Ztschr. f. Berg- u. HOttenw., Nr. 32 d. J.

** |n »Jernkontorets-Annaler« von 1886, Seite 119,
ist von einem schwedischen Ingenieur, M. Troilius,
welcher im letztverflossenen Jahre die Yereinigten
Staaten besuchte und den in Rede stehenden Procefs
an Ort und -Stelle zu beobachten Gelegenheit hatte,
also von einem unbefangenen und sachkundigen Be-
obachter, gleichfalls ein sehr gunstig lautender Be-
rjebt bezuglich der Durchfuhrung und der Resuitate
des Glapp-Griffiths-Processes enthalten.
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EinstrSrnung des Windes seitwarts, und zwar in be-
stimmter praktisch ermittelter HShe uber dem Boden
des Ofens.

Die Flussigkeit des an und fur sich strengllussigen
Endproductes, oder mit anderen Worten, die liohe
Temperatur im Griffiths-Ofen ist offenbar eine Folge
der eigenthumlichen, seitlichen Windzufuhrung und
theilweise auch des im Verlaufe des Processes ver-
anlafsten, theilweisen Abfliefsens der yorhandenen
Schlacke, wodurch sich dieser Procefs wesentlich von
dem basischen Bessemerprocefs unterscheidet, bei
welchem die hohe Eudtemperatur yornehmlich durch
das scbliefslicbe Verbrennen des Pliosphors bei dem
sogenannten Ueberblasen erzeugt wird. Der Griffilhs-
Procefs kann und wird deshalb auch bei einem sauren,
billigeren Ofenfutter durchgefiihrt, was bei dem basi-
schen Bessemerprocefs nicht zulassig ware.

Die Windzufuhrung fmdel bei dem Griffitbs-
Procefs unter dem Gegendruck einer yergleichungs-
weise geringen Eisensaule und mit weiten Dusen statt.
Infolgedessen wird der Sauerstoff des eingeblasenen
Windes auf dem kurzen-Wege des Durchslromens im
flussigen Eisen nicht yollstandig absorbirt, und dient
der Rest desselben zum Verbrenneh des im Ofen vor-
handeuen Kohlenoxydes zu Kohlensaure, wodurch eine
beaeutende Steigerung der Ofentemperatur zustande
kommen mufs. Aufserdem wird etwas mehr Eisen
ais bei dem sauren Bessemern vyerbrannt, weil das
theilweise Abfliefsen der Schlacke den Schutz der-
selben fiir das Eisen yermindert, und obgleich kein
Ueberblasen stattfindet, so kann doch gegen Ende des
Proéesses eine Reduclion des oxydirten Eisens wegen
Mangel an vorhandenem Kohlenstoff nicht eintreten.
Thatsachlich stellt sich der Eisenverlust bei dem
Griffiths-Proecfs, trolz der gcringen Windpressung von
nur ca. 8 Pfund, gleichwie beim basischen Bessemer-
procefs um 8 bis 5 Procent hoher ais bei dem sauren
Procefs. Durch die sogestaltet fort und fort gebildete,
eisenreiche Schlacke wird die Abscheidung des Sili-
ciums und des Kohlenstoffes wesentlich befOrdert und
zugleich ein Theil des Phosphorgehaltes in dieser
Schlacke gebunden erhalten. — Eine Bestatigung, be-
treffend die angegebene Temperaturerhohung durch
die berfilirte eigenthumliche Windzufuhrung, linde ich
iu »Jernkontorets-Annaler«, 1881, S. 486, wo zu lesen
ist, dafs man zu Domnarfyet in Schweden bei sehr
weichen Bessemerchargen, falls die Temperatur gegen
Schlufs der Operation zu niedrig befunden wurde, sich
damit behalf, dafs man den Conyerter so yiel neigle,
dafs von den yorhandenen sechs bis siehen Feren zwei
bis drei iiber das Niveau des Eisenstandes zu liegen
kamen und sogestalt i bis 1 Minute geblasen hat.*

Nach alledem darf meines Erachtens die von yer-
schiedeneu Seiten erfolgte Angabe mit berechtigtem
Yertrauen entgegengenommen werden, dafs mit dem
Glapp-Griffiths-Procefs ein yorzugliches, sehr weiches,
leicht und gut schweifsbares Eisen mit relatiy ge-
ringen Kosten dargestelll werden kann, und dafs diese
Modification des Besseinerprocesses* wesentlich dazu
beitragen wird, die Puddelei rascher zuriickzudriingen,
wenngleich das giinzliche Verlassen des Puddelpro-
cesses, sowie der Herdfrischerei nicht abzusehen ist.

Es hat der in Rede 'stehcndc Procefs fiir die Ver-
hallnisse in den Yereinigten Staaten von Nordamerika
offenbar einen grOfseren Werth ais fiir die europaischen
Lander, speciell fur die Alpenlander von Oesterreich,
wo weder an Eisenerzen mit geringem, wenig schad-

* Aus den vorgefuhrten Thatsachen darf gefolgeriemen bei

werden, dafs bei dem Avesta-Procefs durch die An-
wendung der yielen Kkleinen Dusen durch die beab-
sichtigte innigere Yermischung zwischen Yerbrennungs-
luft und brennbarem Gas zur Erzeugung einer hoheren
Temperatur, wie angegeben wurde, nichts gewonnen
werden konnte.
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licliem Phosphorgehalt, noch an yergleichungsweise
billigen Arbeitern ein empfindlicher Mangel vorhanden
ist.- Allein immerhin ist der Unterschied zwischen dem
Puddel- und dem Bessemerprocefs ein so gewaltiker, dafs
zu wunsclien und zu hoffen ist, dafs recht bald ernst-
liche Anstrenguugen von Seite der gréfseren Eisen-
werke bei uns gemacht werden, um den Clapp-
Griffiths-Proeef§ einzufuhren. Es sind diesfalls ein-
zelne Yersuche zu Waitberg in Steiermark schon vor
langerer Zeit und neuerlich zu Pravali in Kiirnten
bereits gemacht worden, die, obgleich sie nicht un-
giinstig ausgefallen sind. doch nicht ernstlich yerfolgt
wurden. Hoffentlich werden die Erfolge in Amerika
einerdeits und andererseits die vielen yergehlichen
Yersuche, die schwere Puddelarbeit durch Zuhiilfe-
nahme mechanischer Ruhrvorrichtungen zu erleichtern,
die Wiederaufnahme der Yersuche mit. dem Clapp-
Grifliths- Procefs zur Folge haben. Dieses hier zu-
gleich ais meinen Wunsch ausdrucklich zu bezeichnen,
finde ich mich um so mehr bestimmt, da ich bei dies-
bezuglicben Yerhandlungen in Amerika* ais Gegner
des Glapp-Grifliths-Processes genannt worden bin, ob-
gleich ich mich nur dahin geaufsert habe, dafs ich
diesem wie dem Avesta-Procefs ais sogenannte Klein-
bessemerei nicht die Darstellung einer besonders guten
Qualitat von Flufseisen zutrauen konne und deshalb den
leichter durchzufuhrenden gréfserenGhargen den Yorzug
gebe, sobald fiir einen ununterbrochenen Betrieb ge-
nugend Materiat gehoten ist. Soviel seinerzeit uber
die Kleinbessemerei geschrieben und gesprochen wurde,
ist gegenwiu-tig wenig davon zu hOren.*

Lederriemen.

Tti Nr. 6, Seite 449 dieser Zeitschrift findet sich
die Frage, ob ein Lederriemen bei 580 Umdrehungen
Tag und Nacht im Betrieb erhalten werden kann,
ohne durch Erhitzung hart und bruchig zu werden.
Nach den vyielen Erfahrungen, welche wir hier in
Amerika mit Lederriemen ais Kraftiibertragungsmittel
besitzen, ist kein Gruml vorhanden, warum ein guter
gewohnlicher Lederriemen nicht Tag und Nacht ohne
Schwierigkeit mil der angegebenen Geschwindigkeit
von 580 Umdrehungen und noch viel mehr, wenn
es sein mufs, laufen soli. Yon einem Erhitzen und
Bruchigwerden diirfte hierbei gar keine Rede sein,
und wenn solches yorkomml, so ist dies nur dadurch
zu erklaren, dafs der Riemen auf ganz unentschuld-
bare Weise mifshandelt wird. Hier in Altoona, in
den WerkstiUten der Pennsylvania Eisenbahn, sind
taglich etwa 1000 Maschinen aller Art in Bewegung
mit einer Geschwindigkeit von 24 Umdrehungen pro
Minute fur die eine Maschine mit steigenden Geschwin-
digkeiten je nach Gebrauch bis zu 2000 Umdrehungen
der Dynamos und 2500 Umdrehungen der Kkleinen
Polirseheiben, an weichen das Messingzeug fiir die
Personenwagen polirt wird. Das einzige Mittel zur
Kraftubertragung in diesen grofsen Werkstatten, in
denen 5000 Arbeiter beschaftigt sind, sind Leder-
riemen yon 510 mm bis zu 12 mm Breite, aber
kein Riemen erhitzt sich oder wird bruchig und die
Arbeit, welche ein Riemen mit 2500 Umdrehungen
in der Minute wahrend 10 Stunden zu yerrichten hal,
ist viel grofser ais diejenige des Riemens mit 5S0
Umdrehungen in 24 Stunden.

Selbst in einem mit Slaub oder Spanen gefullten
Raume sollte sich ein, noch dazu gekreuzter Leder-
580 Umdrehungen nicht erhitzen oder
brechen. Wenn ein Lederriemen und die Riemcn-
scheibe hubsch sauber und frei von gummirtem
Oele gehalten wird, dann erhitzt er sich nicht, und

* Siehe Transactions of the American Institute

of Mining Engineers. Yol. XIII, S. 758.
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wenn der Riemen nicht mit schlechlem, saurehaltigem
Oele getrankt ist, so dafs er fruhzeitig verfault, dann
bricbt er auch nicht so leicht, vorausgesetzt natiir-
iicb, dafs das Leder gut war. Niturlich wird sich
ein Riemen, der 2000 Umdrehungen pro Minute
machbt, schneller abnutzen ais ein anderer langsam lau-
fender, selbst unter giinstigten Umstiinden, wie ja
ein Paar Stiefel, mit denen man taglich uber steinigen
Boden lauft, viel schneller abnutzen ais ein Paar,
welche im Schaufenster stehen. Das Geheimnifs
eines guten Lederriemens ist 1. gutes Leder, 2. Rein-
halten und namentlieh Fernhalten von scblechten,
saurehaltigen Oelen und Schmieren, 3. zeitweiliges,
leichles Schmieren mit reinem Klauenfette.
Altoona, Pa. Paul Kreuzpointner.

Ueber die Einwlrkung vou Phosphor, Schwefel
und Kupfer im Roheisen auf die nus demselben
hergcstellten Gufsstiicke.*

Ohne im geringsten gegen die Beweismitte] der
Herren G. Lentz und J. Riemer, welche dieselben zur
Bekraftigung ihrer beziiglichen Ansichten uber den
Einflufs von Phosphor, Schwefel u. s. w. anwenden,
vorgehen zu wollen, erlaube ich mir die Thatsache
festzustellen, dafs Saigerungen allerdings in verliillt-
nifsmafsig sehr geringen Massen von Roheisen vor-
kommen kOnnen.

Ich habe dieses Jahr bereits zweimal beim Zer-
brechen von Probestucken von 356 mm Lange und
50 mm im Geviert und 16 Pfund Gewicht in der
Mitte die von Professor Ledebur so deutlich beschrie-
benen Hohlraume, gefullt mit den charakteristischen,
Tannenzweig iihnlichen Krystallen, gefunden. Diese
Probestucke bestanden aus granem (Cylinder ) Roh-
eisen , sie werden in gewohnlicher Sandform abge-
gossen und nach dem Probirzimmer der Pennsylvania
liailroad Company gebracht und behufs Contrulle der
Mischungen des Eisens in den Giefsereien transversal
auf einer Riehleschen Probirmaschine zerbrochen.
Auch in der Riider-Giefserei, in welcher taglich 350
Frachtwagen-Rader gegossen werden, und welche von
der sogenanriten »Grauen Eisengiefserei* getrennt ist,
werden taglich zwei solcher Probestucke gegossen, ich
habe aber in diesem sogenannten »Chill«-Eisen noch
nie Anzeichen einer Saigerung bemerkt.

Altoona, Pa. Paul Kreuzpointner.

Einigcs iiber die industrielle Yenrendung des
Wolfrnins und seiner Yerbinunngen.

Die Yerwendung dieses, durch manche Eigen-
tliumlichkeiten ausgezeichneten Metalls und seiner
nicht minder interessanten chemischen Yerbindungen
in den verschiedenen Zweigen der Industrie und der
Gewerbe ist auffallenderweise eine yerhaltnifsmafsig
immer noch geringe, so dafs es nicht iiberilussig er-
scheinen durfte, von Zeit zu Zeit die Offentliche Auf-
merksamkeit wieder auf diesen Gegenstand zu lenken
und Anregungen zu neuen Yersuchen uber die An-
wendbarkeit verschiedener Wolframpraparate zu geben.
Waren es doch im vergangenen Jahre (1885) 30 Jahre
ber, dafs Wolframmetall, zum erstenmal ais Zusatz
zu Stahl verwendet wurde und der so gewonnene
Wolframstahl, seiner aufserordentliclien Harte wegen,
die allgemeinste Aufmerksamkeit erregte. Zahlreiche
Arbeiten uber die yortrefflichen Eigenschaften dieses
Materials sind yeroffentlicht worden, und dennoch
findel man aus dieser Stahlart gefertigte Gegenstande
nur wenig im Handel im Yergleich zu den ungeheuren
Massen Stahl, die zu den verschiedensten Zwecken
Yerarbeitet werden. Der Grund dieser Erscheinung

* Yergl, Nr. 6 d. J., Seite 443.
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mag zum Tlieil mil daran liegen, dafs der Wolfram-
stahl eine Zeitlang in Mifscredit war, da man Gegeu-
stitnde, angeblich aus Wolframstahl bestehend, in den
Handel brachte, die gar kein Wolframmetall enthielten.
Dalier kam es auch, dafs vielfach die Ansicht auf-
tauchte, dafs iiberhaupt gar kein Wolframstahl mehr
fabricirt wurde. Dem ist jedoch nicht so, denn un-
langst ersl hatte Schreiber dieses Gelegenheit, eine
Fabrik zu besichligen, Woélfranifabrik von Theodor
ICni esche in Rofsweiu in Sachsen, die sich auschliefs-
licll mit der Herstellung von Wolframmetall und
Wolframpraparaten besch&fligt und in welcher dieses
Metali  centnerweise gewonncn und an grofse
Stahlwerke verkauft wird.* Schadlich auf die Ver-
hreitung des Wolframstahles mag wohl auch der Um-
stand mitgewirkt haben, dafs das Materiat nicht immer
von gleichmafsiger BeschaiTenheit geliefert wurde,
was daran lag, dafs man anstatt des reinen Wolfram-
metalls rohes Wolframerz ais Zuschlag zur Beschickung
bei der Eisen- und Stahlbfereitung benulzte. In diesem
Falle kann man aber kein gleichmiifsiges Product er-
warten, dasselbe wurde vielmehr oft einen grdfseren,
oft einen geringeren Wolframgehalt zeigen, da der
Metallgehalt der Wolframerze sehr variirt und die
Reduction zu Melall nicht immer regelmafsig statt-
findet.  Auch konnen durch den Zusatz der rohen
Wolframerze unliebsame Begleiter derselben, wie Arsen,
Phosphor, Schwefel u. s. w., in das Eisen oder den
Stalli gelangen, durch welche diese in ihren Eigen-
schaflen wesentlich verandert werden. Alle diese
Uebelstiinde werden durch Verwendung reinen Wolf-
rammetalls vermieden, und ist dieses daher oder ein
Wolframeisen von ganz bestimmtem Gehalt stets nur
zu empfehlen, wenn es sich darum handelt, ein Ma-
teriat von sich immer gleichbleibenden Eigenschaften
herzustellen. Ein richtig bereiteter Wolframstahl
zeichnet sich durch ungewOhnliche Harte und Zahig-
keit aus, und dabei sind die Gestehungskosten nur
unwesentlich hBher, die Werthsleigerung des ferligen
Malerials aber um so grofser. Nicht allein zu Werk-
zeugen aller Art, namentlieh aber Meifseln. Bohrern,
Drehstiihlen, Hobeleisen zu Hobelmaschinen fur Eisen
und Stahl eignet sich der Wolframstahl vorzuglich,
sondern aucii zur Yerbesserung des Eisenbahnmaterials,
wie Schienen, Radreifen, fur Locomotiven, Achsen,
Kuppelungen u. s. w. Auch bei Herstellung von
Puddeleisen ist ein Wolframzusatz geeignet, da man
hierdurch ein Schmiedeisen von langfaserigein Bruch
und grofser Geschmeidigkeit erhalt, welches hinsicht-
lich seiner Schweifsbharkeit und Festigkeit den besten
Eisensorten gleichsteht; doch wird empfohlen, den
Wolframgehalt fur Puddeleisen nicht uber 2’/a Pro-
cent steigen zu lassen, da das Eisen sonst zu hart wird.
Dagegen kann fur Stahl, der zu Schneidwerkzeugen,
Munzpr&geStempeln, Feilen und dergleichen benutzt
werden soli, der Wolframzusatz je nach der gewunschten
Harte bis zu 71* Procent gesteigert werden; zur Her-
stellung von Radbandagen genugen 21* bis 5 Pro-
cent, zu Achsen ’/2 his 1 Procent. Aber dieser Wolf-
ramzusatz eignet sich nicht blofs fiir Puddelstahl,
sondern lafst sich bekanntlich auch bei Bessemerstahl
in Anwendung bringen, ja sogar gewohnliches Gufs-
eisen wird durch einen Zusatz bis zu |‘a Procent
Wolfram in seinen Eigenschaften wesentlich verbessert
und eignet sich dann yorzuglich fiir Gufswaren, die
nachtraglich dem Tempem unterworfen werden sollen.
Bei der Herstellung wolframhaltiger Eisen- und Stahl-
sorten ist es von der grolsten Wichtigkeit, ein rich-
tiges Yerfahren einzuschlagen, dainit nicht ein grofser
Theil des Metalles verhrennt und so durch Oxydation
wieder yerloren gehL Man darf jedoch mit dem
Wolframgehalt nicht zu hoch gehen, da der Stahl
sonst zu spréde wird.

* Eine zweile Fabrik befindet sich in Hannover.
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Von allen Melallen legirt sich das Eisen am besten
und leichtesten mit Wolfram, und zwar in jedem Ver-
lialtnisse bis zu 80 Procent Wolfram; doch sind solche
liochprocentige Legirungen nicht mehr zu gebrauchen,
da sie nicht geschmolzen werden kijnnen. Dies gili
zum Theil auch von den Legirungen mit anderen
Metallen, wie Kupfer, Antimon, Wismuth, Nickel, bei
denen jedoch schon ein Gehalt von 10 Procent Wolf-
ram hinreicht, um sie unbrauchbar zu maehen. Doch
hat man durch geringeren Wolfranigehalt Legirungen
von sehr werthvollen Eigenschaften erhallen. Er-
wahnt mag noch werden, dafs sieli der Wolframstahl
zur Herstellung von Stahlmagneten sehr gut eignet,
da er den Magnetismus langer behalt ais gewfihn-
licher Stahl.

(Dr. G. lleppc in der Osterr.-ungarischen
Montan- und Metallindustrieztg.)

Noues Scliutzmittel gegen Rost.

In mehreren englischen Fachblattern finden wir
die Beschreibung einer von dcm Elektriker de Meri-
tens erfundenen neuen Metliode, um die Oherfliicho
von Eisenwaaren gegen die Einwirkung des Sauer-
stoffs der atmospharischen Luft unempfindlich zu
maehen. Gemfifs derselben wird der Gegenstand,
welcher vor Verrostung geschutzt werden soli, in ein
Bad gewahnlichen oder destillirten Wassers bei einer
Temperatur von 70 bis 800 C. gebracht und mit
einem elektrischen Strome in Verbindung gebracht.
Hierbei wird das Wasser in seine Elemente, SauerstolT
und Wasserstofl', zersetzt, wobei ersterer sich an dem
Gegenstand bildet, wahrend der letztere an dem an-
dern Pole entsteht, ais welchen man entweder den
Behalter, in dem die Operation ausgefdhrt wird, oder
eine Platte aus Kohle oder Metali nelimen Kkann.
Der eleklrische Strom darf nur von solcher Starke
sein, dafs er oben den Widerstand des Slromkreises
uberwindet und das Wasser zersetzt; wird cr stilrker
genommen, so bildet sich ein Eisenoxydpulver,
welches von dem Metali herunterfallt. Sind die Be-
dingungen dagegen, wie sie sein .sollen, so dauert es
nur wenige Minuten, nachdem die Sauerstoffblaschen
an dem Eisen erschienen sind, bis das Dunkelwerden
der Oberflache anzeigt, dafs das Gas sich mit dem
Metali zu Eisenoxyduloxyd FesO-t vereinigt hat,
welches, wie bekannt, dem Einflufs der Luft wider-
steht und das daruuter liegende Metali schutzt.
Wenn der Strom ein oder zwei Stunden durchge-
gangen, so ist der Ueberzug stark genug, um dem
Einflufs der Reinigungsburste zu widerstehen und bei
Anwendung derselben eine gliinzende Politur anzu-
nehmen. Wenn ein stark yerrostetes Eisenstiick in
dem Bade hangi, so verwandelt sich das demseiben
anhaftende Eisenoxyd ebenfalls in Eisenoxyduloxyd,
welches zwar gbfallt, aber unter demseiben bildet
sich eine neue, fest anhaftende Schicht von Oxydul-
oxyd.

Bei seinen ersten Yersuchen hatte Meritens nur
Gegenstiinde aus Stahl genommen. Ais er dazu
uberging, auch Schmied- und Gufseisen-Gegenstande
zu nehmen, miislangen die Yersuche, indem der
Ueberzug nicht mehr fest anhaftete. Nach mehreren
vergeblichen Experimenten wechselte er die Pole.
Nachdem er alsdann den Strom einige Zeit hatte ein-
wirken lassen und ihn alsdann wiederum umkehrte,
erhielt er gute Ergebnisse, aber erst dann, nachdem
er sich destillirten Wassers bedient hatte, wahrend
er bei den Stahlstucken gewShnliches Wasserleitungs-
wasser genommen hatte.

Ob die Metliode sich auch in der Praxis bewahrt,
diirfte sich ein jeder durch wenig kostspielige Yer-
suche leicht feststellen.
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Erfahrnngen In betreff Ycrzinkten Eisens.

In der XV. Abgeordneten-Yersammlung des Yer-
bandes deutscher Architekten- und Ingenieur-Vereine
am 14, August d. J. in Frankfurt am Main referirte
der Kolner Verein iiber die Ergebnisse der fruher er-
folgten Versendung eines diesbezughchen Fragebogens
wie folgt:

Fiir sehr viele bauliche Zwecke ist die Verzinkung
der bislang beste Schulz gegen den Rost, der jeden-
falls mehr Gewahr bietet ais irgend ein Anstrich.
Die Widerstandsfahigkeit gegen Sauren, selbst stark
verdilnnte, ist gering. An Stellen, wo solche ein-
wirken, isi ein Bleiuberzug uber der Verzinkung ein
wirksames Schutzmittel. Es bezieht sich das nament-
lich auf die gaslormigen Erzeugnisse von Kohlen-
feuerungen. Trotz einzelner ungunstigerer Erfahrun-
gen ist die Dauer eines Zinkiiberzuges selbst unter
ungiinstigen Verhiiltnissen von 10 bis 15 Jahren, also
jedenfalls zu der 3- bis 5fachen Dauer eines guten
Anstriches anzunehmen. Besonders zu cmpfehlen ist
daher die Verzinkung bei solchen Bautheilen, welcbe
nach der Fertigstellung einer scharfen Beaufsichtigung
entzogen werden; ohne behaupten zu wollen, dafs
ein stets wirksamer Scliutz durch Verzinkung ge-
schaffen werde, mufs dieselbo ais der zur Zeit beste
Ueberzug fiir das Eisen hingcstellt werden. Da nach
dem Verlaufe der Arbeit das Eingehen von Grund-
lagen fiir eine scharfere Beurtlieilung nicht erwartet
werden kann, so stellte der herichterstattende Verein
den Antrag, nach Feststellung der obigen Ergebnisse
die Frage bis auf weiteres von der Tagesordnung ali-
zusetzen. Die YerSammlung gab diesem Antrage
Folge.

Rerlsion der Patenlgesetzgchiuig des Deutschen
Reiches.

Der Bundesratli liat zur Veranstaltung einer
Rund frage, betreffend die Revision des
Patentgesetzes, folgende Fragen fur die einzube-
rufenden Sachverstandigen aufgestellt:

1. Hat das Fehlen einer gesetzlichen Begriffsbe-
stimmung der Erfindung erhebliche praktische Nach-
theile mit sich gebracht und lassen sich diese durch
die Aufnahme einer Begriffsbestitnmung w: das Gesetz
yerhuten? Wenn ja, welche Deflnhition ware dann
in Vorschlag zu bringen?

2. Sind Erfindungen, welche vor langerer Zeit
— etwa vor 50 oder 100 Jahren — seitdem aber nicht
wieder verOffentlicht worden sind, der fruheren Yer-
offentlichung unerachtet zur Patentirung zuzulassen?

3. Empfiehlt es sich, auch solche Erfindungen
noch zur Patentirung zuzulassen, welche auf Grund
einer Patentanmeldung desselben Patentsuchers im
Auslande durch den Druck yeroffentlicht sind ? Fur
welche Frist soli einer solchen Yeroffentlichung die
patenthindernde Wirkung entzogen sein? Soli die
patenthindernde Wirkung nur den amllichen Yer-
Sffentlichungen oder auch anderen Yeroffentlichungen
entzogen sein, welche erkennen lassen, dafs sie nur
auf der fruheren Patentanmeldung beruhen? Ist die
Anwendung dieser Grundsatze auf Anmeldungen von
Inlandern zu beschranken oder auch auf Anmeldun-
gen von Auslanderh auszudehnen und bejahendenfalls
auf Anmeldungen Yon Ausliindern ohne Unterschied
oder nur von Angehorigen solcher Staaten, welche
die Gegenseitigkeit gewahren ?

4. Soli, wenn der wesentliche Inhalt einer Pa-
tentanmeldung den Beschreibungen, Zeichnungen,
Modellen, Gerathscliaften oder Einrichtungen eines
Andern oder einem von diesem angewendeten Yer-
fahren ohne Einwilligung' desselben entnommen ist,
dem Vertetzten wie bisher nur das Recht zustehen,
durch seinen Eiuspruch die Ertheilung des Patents
zu verhindern, oder soli er befugt sein, auf Grund
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der erfolgten Anmeldung die Ertheilung des Patents
fiir sich zu verlangen? Und soli uber diesen Ansprueh
von dem Patentamt bei der Beschlulsfassnng Ober die
Patentertheilung oder yon den ordentliehen Geriehten
im Procefswege entschieden werden? Soli ferner dem
Yerletzlen nach Ertheilung des Patents an die An-
melder der Erfindung nur wie bisher das Recht zu-
stehen, das Patent fiir nichtig erklaren zu lassen,
oder soli er befugt sein, die Uebertragung des Patents
auf seine Person eveut. im Wege der gerichtlichen
Klage za verlangen?

5. Hat das Patentamt bei der Beschlufsfassung
uber Patentgesuche die dritten Personen aus fruheren
Patentertheilungeu oder Patentamneldungen erwach-
senen Rechte zu beriicksichtigen und die letzteren
bei theilweiser Gollision derselben mit den Anspriichen
des spateren Patentsuchers durch einen ausdrficklichen
Yorbehalt bei der Patentertheilung (Abhangigkeits-
Erklarung) zu waliren?

6. Soli demzufolge auch die Nichtigkeitsklage
auf Verletzung des 8§ 3, Absatz 1, gestutzt und iu
dem unter 5. bezeichneten Falle eine Abhangigkeits-
Erklarung auch im Nichtigkeilsyerfaltren ausgesprochen
werden kflnnen?

7. Ist es geboten, im Gesetze ausdrucklich aus-
zusprechen, dafs die Patentirung eines Verfalirens,
insbesondere zur Herstellung eines chemischen Pro-
ducts, auch die Wirkung haben soli, das Inverkehr-
bringen oder Feilhalten des nach dem patentirten
Verfahren liergestellten Products von der Erlaubnifs
des Palentinhabers abhiingig zu machen ?

8. Liegen Wahrnehrnungen daruber voi', dafs
Producte, welche nach einem im Inlande patentirten
Yerfahren hergestellt $§ind, zum Naehtheil des Patent-
inhabers in erheblichem Umfange aus dem Auslande
eingefiihrt werden? Ist bejahehdenfalls noch eine
weitergehende ais die unter 4. zur Frage gesteltte
Gesetzesvorschrift zu erlassen?

9. Wurde sich insbesondere eine Bestimmung
des Inhalts rechtfertigen, dafs bei der Einfuhr neuer
StofTe vom Auslande, deren Herstellungsverfahren im
Inlande patentirt ist, bis zum Gegenbeweise die Yer-
inuthung gelten soli, dafs die Herstellung derselben
nach dem patentirten Verfahren erfolgt sei? Soli
diese Priisuintion selbst dann gelten, wenn ein anderes
HCrstellungsverfalireu in der That bekannt ist?

10. Empfiehlt es sich, die Yoraussetzungen des
§ 5, Abs. 1, genauer zu formuliren? Sollen insbe-
sondere schon die Anfertigung von Zeichnungen,
theoretische Darstellungen und praktische Anleitungen
unter den Begrilf der Veranstaltungen fallen, oder
soli im Gegentheil dieser Begriff noch enger ais bis-
her begrenzt werden, etwa derart, dafs nur die voll-
endeten Einrichtungen fur eine gewerbsrnafsige Be-
nutzung unter den Begriff fallen?

11. Empfiehlt sich nach den seit dem Bestelien
des Patentgesetzes gemachten Erfahrungen die unver-
anderte Beibehaltung des bisherigen Systems, wonach
alle zur Patentirung angemeldeten Erfindungen auf
ihre Patentfiihigkeit und Neuheit von Amtswegen zu
priifen sind? Wurde sich im Hinblick auf die mit
diesem System verkntipften Schwierigkeiten und die
iiber die Yorprufung -mehrfacli erliobenen Klagen
etwa empfehlen, ohne grundsatzliches Verlassen des
Systems, doch fiir gewisse Kategorieen der Patente eine
Beschrankung der Vérprufung eintreten zu lassen?

12. Liifst sich im Interesse einer leichLeren und
rascheren Prufung der Anmeldungen das Verlangen
stellen, dafs die dazu gehorigen Beschreibungen ge-
druckt eingereiclit werden?

13. Soli das Patentamt befugt sein, auf Antrag
des Patentsuchers die offentliche Bekanntmachung
um eine langere Zeit nach der Anmeldung hinaus-
zuschieben ?

14. Lassen die bisherigen Erfahrungen eine Er-
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héhung oder Ermafsigung einzelner Siitze: a. der
Gebuhren im Ertheilungs - Yerfahren, b. der Jahres-
gebuhren geboten erscheinen?

15. Ist auch die Erhebung der Nichtigkeils- und
die Zurucknahme-Klage an die Entrichtung einer Ge-.
bfilir zu knupfen?

16. Soli beim Erloschen eines Patents infolge
tmlerlassener Gebuhrenzahlung eine Nachfrist gewahrl
werden, innerhalb deren gegen Zahlung einer Straf-
gebuhr die Wirkung des Erliischens wieder aufge-
hoben werden kann? Ist es, namentlich im Falle
der Bejahung vorstehender Frage, unbedenklich, die
Frist zur Zahlung der Patentgebuhren abzukurzen?

17. Empfiehlt es sich, die Vorausbezahlung der
Jahresgebiihren fur mehrere Jahre zuzulassen, mit
der Mafsgabe, dafs eine Ruckzaliluug nicht stattfindet,
auch wenn das Patent frOher sein Ende erreicht?

18. Soli im Nichtigkeitsverfahren die Feslstellung
des Patentamts in betreff der Frage, ob der Gegen-
stand des angefochtenen Patents mit einem veroffent-
lichten oder offenkundig’ benutzten Gegenstande
im technischen Sinne idenlisch sei, oder diesem
gegeniiber eine Erfindung enthalte, der Anfechtung und
Nachprufung in der Berutungs-Instanz entzogen werden ?

19. Ist es zweckmafsig, die dem Patentamte im
§ 18 den Geriehten gegeniiber auferlegte Yerpllich-
tung auf die Ertheilung von Obergutacliten zu be-
schranken ?

20. Sind aueli die nicht wissentlich, abet- aus
Falirlassigkeil begangenen Patentverletzun'/en unter
Strale zu stellen?

21. Ist die Ertheilung von PalLenten an Ausliinder
von der Voraussetzung abhangig zu machen, dafs in
dem StaaLe, welchem sie angehOren, auch dem In-
lander Patentschutz gewahrt wird? Oder soli der
Patentschutz fur Auslander wenigstens an die Voraus-
setzung geknupft sein, dafs die Angehorigen des
Deutschen Reichs in dem betreffenden Staate hin-
sichtlich des Patentschutzes die Rechte der Meistbe-
gunstigten geniefsen?

22. Haben andere Bestimmungen des Gesetzes
erhebliche Uebelstande zur Folge gehabt?

Grofsbritaiiuieu und Amerika.

Wenn die Productionsverhaltnisse der Eisenindu-
strie in Grofsbritaunien und Amerika in dernselben
Mafse sich yerschieben , wie dies im letzten halben
Jahre geschehen ist, so wird, schreibt »lronmonger,
binnen kurzem der erstgenannte Staat von der Spitze
der Eisen erzetigenden L&tider yerschwinden und
durch den zweitgenannten ersetzt werden.

Es lehren uns dies in hochst intergssanter Weise
die Statistiken, welche einerseits von der British Iron
Trade Association und andererseits von der American
Iron and Steel Association fur die erste Hiilfte dieses
Jahres veroffenllicht worden sind. In dem ge-
nannten Zeitraum betrug die Gesainmtroheisenpro-
duction in den Yereinigten Staaten 2 679 889 t,* wahrend
Grofsbritanmen 3593362 t erzeugte. Hierbei ist aber
zu bemerken, dafs gegeniiber der Produetion im gleichen
Zeitraum des Jahres 1885 die Vereinigten Staaten
eine Mehrerzeugung von 487 680 t nachzuweisen haben,
wahrend Grofsbritannien eine Mindererzeugung von
300415 t zeigt. Die Verbrauchs)ahigkeit der Yer-
einigten Staaten tritt aber erst dann in das richtige
Licht, wenn man bedenkt, dafs dieselben von ihrem
Roheisen nur verschwindend kleine Quantitaten ex-
portirten, dagegen 185912t importirten, wahrend in
Grofsbritannien bekanntlich die Roheisenaus$fuhr eine
erhebliche Rolle spielt. In gleichem Mafse lehrreich
sind die Angaben uber die Roheisenvorrathe in bei-
den Staaten. Wahrend in den Yereinigten Staaten

* Alle Angaben sind in Kilotonnen.
~ 8
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am 30. Juni die Vorrathe 477 947 | betrugen, stiegen
dieselben in Grofsbritannien zu der bederikliched Hflhe
von etwa 2540000 t.

Noch bemerkenswerther sind die Zahlen beziiglich
Flufseisenerzeugung im 1. Semester d. .1 Wahrend
die Production an Bessemerbiocken in den Vereinigten
Staaten 1090842 1 betrug, war die Production in
Grofsbritannien 724 750't, so dafs also die amerika-
nischen Converter 366000 t oder etwa 50 % mehr
erzeugten, ais in Grofsbritannien im gleichen Zeitraum
geschah. Stahlschienen wurden in Amerika 718766 t
gegen 375847 t in Grofsbritannien gewalzt, d. h. die
amerikanisclie Production war der grofsbritannischen
um beinahe das DoppeUe uberlegen. Die Verwendung
von Bessemerstalil tur andere Zwecke ais Schienen
scheint in beiden Landem merkwurdigerweise die
gleiche Holie erreicht zu haben. In den Vereinigten
Staaten werden hierfiir 372075 t und in Grofsbritan-
nien 348900 t angefuhrt. Es daif indefs nicht yergessen
werden, dafs die Yereinigten Staaten auch aufserdem
noch in dem genannten Zeitraume 45720 | BlOcke,
Knflppel u. s. w. einfOhrten. Der Vergleich in bezug
auf Flufseisen, welches im Flammofen hergestellt
wurde, ffillt bei weitem zu Gunsten Grofsbritanniens
aus, da dort 344652 t gegenuber 94020 in deil Yer-
einigten Staaten erzeugt wurden.

Die Zahlen beweisen, dafs es nur. eine Frago der
Zeit und zwar der sehr nahen Zeit ist, wann die Ver-
einigten Staaten die erste Stelle in der Reihe der
Eisen erzeugenden Yolker der Weit einnehmen werden.
Es diirfte allerdings wahrseheinlich sein, dafs den
Yereinigten Staaten dieser Platz verloren geht, sobald
das dortige EiSenbahnnetz ausgebaut sein wird.

Preisanssclireiben.

Die Redaction der »Industries«, einer seit Anfang
Juli d. J. in London - Manchester erscheinenden
Wochenzeitschrift, derei Herausgabe von den ersten
Fachkreisen Englands unterslulzt wird und deren
erstes Auftreten zu grofsen Hoffnungeu berechtigt,
setzt fur den besten Entwurf eines Elektromotors
von 10 HP einen Preis von 100 Guineen = 2100 JI
aus. Der letzte Termin fur Ablieferung der Arbeit
ist der 31. December d. J.

Unter den Bedingungen,
der Ausgabe der »Industries«

deren Einzelheiten aus
vom 6. August d. J.
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zu ersehen sind, ist eine, dereA Erfiillung die Aus-
lilnder wohl von der Theilnalime an der Preisbe-
werbung abhalten wird, namlich die, dafs die prak-
tische Ausfuhrung der Erfindung erst ein Jahr lang
in England betrieben worden sein mufs, beyor man
dazu in anderen Laridern ubergehen darf.

Ein Zoll auf Rohkiipfer.

Die »Dcutsche Volksw. Korrespondenz* Nr. 62 vom
10. August d. J., welclie seit einiger Zeit mit grofser
Lehhaftigkeil fur die Einfuhrung eines Zolles auf Roh-
kupfer eintritt, weist in einem Artikel »Ein Zoll auf
Rohkupfer« darauf hin, dafs unsere Zeitschrift in der
lelzten Nurnmer dem Fachblatt »Le Genie civil« einige
Zahlen uber die Production von Kupfer entlehnt hal.
Dic Korrespondenz, welche einen Theil der betretfen-
den Zahlen bereits friiher gebrachl haben will, knfipfl
lileran die Benierkung: ,Es ist indessen angebracht,
nochmals auf dieselben aufmerksam zu machen, zu-
dem eine so angesehene Zeilschrift wie .»Stahl und
Eisens das Fundament der Forderung nach Ein-
fuhrung des Rohkupferzolles jetzt anerkennt, wenn sie
sich auch iiber diese Forderung selbst nicht aufsert.
Die genannte Zeitschrift bezeichnet auch »die gmeri-
kanische Production ais den Storenfried des Kupfer-
mavkles«.*

Da wir den Artikel des »Genie civil« ohne jede
Benierkung abgedruckt haben — auch der Salz be-
ziiglich der amerikanischen Production ais »Storen-
fried* ruhrt nicht, wie die Korrespondenz glauben
machen mOchte, von uns ber, sondern er belindel
sich worllich in dem Artikel des »Genie civilc — so
sind die Ausfuhrungen der Korrespondenz geeignet,
Irrlbum uber unsere Slellung zum Kupferzoil zu er-
regen. Wir haben die Zahlen des »Genic c.ivil« ein-
fach mitgetheilt, in welchem Umstande durchaus nicht
eine Anerkennung dieser Zahlen ais »Fundamenl« der
Forderung nach Einfflhrung des Rohkupferzolles zu
erblicken ist. ~ Wir haben uns zu dieser Frage iiber-
hau])t noch in keiner W'eise geaufsert, die »Korres-
pondenz* fahrt daher die offentliche Meinung irre,
wenn sie durch ihre Darstellungen die Ansiclit her-
vorzurufen trachtet, dafs unsere Zeitschrift bereits
lialb und halli fiir jenen Zoll einzutreten scheint.

Dic Red.

Marktbericlit.

Dusseldorf, den 31. August 1886.

Die in nnserm letzten Marktbericht eingehender
geschilderte Lage der Eisen- und Stalilindustrie hat
sich im Laufe des Monals nur wenig geilndert. Der,
an sich nicht erhebliche weitere 'PreisrOckgang des
Roheisens trat sofort ein, ais die zur Erhaltung des
Eisenerzbergbaues an der Sieg und Lalin bestimmten
Ausnahmetarife furEisenerz und Koks am 1. August ein-
gefflhrt wurden. Einige Hochofenbesitzer im Siegerlande
klagen uber die geringe Ermafsigung der Koksfrachten
und glauben den Wettbewerb mitden westfalisclien Hoch-
ofenwerken nicht bestehen zu kOnnen. Letztere sind
jedoch nur dann im Yortheil, wenn sie\in Ziikunft
die Sieg- und Lahnerze erheblich billiger beziehen
konnen, ais diejenigen Eisenerze, welche sie bisher
verhultet haben.  Wahrscheinlich wird dies aber,
wegen des niedrigen Standes der spanischen Erz-
frachten, nicht der Fali sein; iibrigens liegt es ja in
der Hand der Bergwerksbesitzer an der Sieg und Lahti,
die Preise nicht. weiter zu ermafsigen, ais zur Yer-
drangung der spanischen Eisenerze vom deutschen

Markt nothwendig ist. Im ubrigen werden erst
mehrere Monate yerstreiclien miissen, bevor Ober die
Wirkung der vorerwahnten Ausnahmetarife ein ab-
schliefsen des Urtheil wird gefallt werden kSnnen. Eine
nachtheilige Wirkung auf die Lage des Eisenerzberg
baues an der Sieg und Lahu ist jedoch unter allen
Umstanden ausgeschlossen: nur uber das Mafs des
fordernden Einflusses konnen Zweifel bestehen.

Die meisten unserer Walzwerke sind so stark
beschaftigt, dafs die Durchselzung der, durch die Fulle
der Arbeit bedingten langen Lieferfristen Schwierig-

keiten bereitet. Hochst charakteristisch fiir die
gegenwartige Lage ist dabei der Umstand, dafs die
Werke trotz des starken Arbeitsguantuins

nicht den Muth gewinnen konnen, ihre Preise zu er-
tiohen, ein Yorgang, der sieli in Belgien und im nord-
lichen Frankreich anstandslos zu vollziehen scheint.
Offenbar mangelt es unseren Werken an der geniigen-
den Yerstandigung untereinander, welche. dadurch
geslOrt wird, dafs einzelne kluger zu handeln meinen,
wenn sie alhiin ihre eigenen Wege gehen.
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Unter diesen Umstiinden ist-es sehr erfreulicli,
dafs die grofsenm Blech walzwerke beschlossen
haben, den ani 15. Februar'd. J. errichlelen Verband
yorlaufig bis zum 31. Deéember d. .L unkiindbar fort-
bestehen zu lassen, obgleich einzelne Werke, mit
denen theilweise nocli unterhandelt wird, mit dem 15.
September ausscheiden werden.

Auf dem Ko hic nmarki ist nach dem Scheitern
der Fdrderconvontion eine weitere Aenderung von
Belang nicht eingetreten. Ob die Bemiihungen in
anderer Weise und zwar mittelst der Berggewcrk-
schaftskasse, dieF8rderungemzuschrarikeii Erfolg haben
werden, liifst sieli noch nicht ilberselien. Die Lage
des Marktes fur Koks kolilen und Koks ist durch
den Beschlufs des Syndicats, die Production und den
Yerkauf vom 1. Octobcr frei zu geben, augenblicklich
in keiner Weise zu ubersehen.

Auf dem Erzmarkt haben SomoiTOSIro-Erze in
jungster Zeit, infolge der etwas in die Hohe gegangenen
Scliiffsfrachtcn, eine Kleinigkeil angezogen; sie sind
unter 11,25 Jt fiir schwirnmende Ladungen und 11,75Jt
fiir liinger laufende Yerlrage nicbt rnelir zu haben.
Die Preise gelten fiir die Tonne f. 0. b. Rotterdam. la.
gerosteter Spath hat dagegen etwas nachgegeben und
notirt zu 10 Jt bis 10,50 Jt frei Yersandslation.

In Qualitals-Pu dd el eisen hat aus den Ein-
gangs erwabnten Griiriden ein kleiner Huckgang der
Preise stattgfunden. In Giefsereiroheisen voll-
zieht sich der Absatz etwas leichter, so dafs einzelne
Yoriathe erheblich haben verkleinert werden konnen;
auch die Preise befestigen sich der Thatsache gegen-
uber, dafs in Luxemburg die Bildung eines Syn-
dicats fur den Yerkauf von Giefsereiroheisen nahe
bcYorsteht, infolgedessen fur dorliges Giefsereiroh-
eisen bereits hohere Forderungeu gestellt und be-
willigt werden.

In Stabeisen hat sich das Arbeitsquanlum
wiederum gemebrt; die p. Juli von 20 Werken auf-
gestellte Statistik hat folgendes Resultat ergeben:

Jahr 1886. Jahr 1885.

Tonnen Tonnen
Monatsproduetion 20 447,266 20 755,746
Versand wahrend des Monats 21 736,663 19 183,917

Neu wahrend der Dauer des

Monats eingegangene Be-
stellungen ... 21 390,242 20 114,250
Dieser Zustand scheint zu bestatigen, dafs die

Handler wieder in Action treten, um die Liicken in ihren
Lagervorrathen auszufullen, ohne befurchlen zu mussen,
?qach weiteren Ruckgang der Preise Yerluste zu er-
eiden.

Fiir Bleche hat ein erhohter Bedarf fur inehrere
Werke recht erhebliche Auftrage gebracht, so dafs
mit yoller Kraft gearbeitet werden mufs. Wie beim
Stabeisen ist auch fiir Bleche die ruckgangige
Bewegung der Preise entschieden zumStill-
stand gelangt..

In Stahldrahtscheint die Zeit der grdlslen Noth
endlich voruber zu sein und Notirungen, wie die viel-
besprochenen Abscbliisse zu 90 Jt, durften vorab wohl
der Yergangenheit atigeh6ren; nambafte Werkc haben
solche Gebote schon damals mit Entschiedenheit zu-
ruckgewicsen. Die Besserung geht Hand in Hand mit
den giinstigeren Berichten, die voni Auslande, beson-
ders aus den Ver. Staaten, einlaufen.

In Sch weifseisen-Wal/.dr ah t wird die Hal-
tung sich stets nach dem Stahldraht richten; indessen
hat der Verbrauch nach und nach erlieblieh abge-
nommen und wird dieser Artikel seine fruhere Be-
deutung liiemals wieder erlangen.

An Schienen sind nach langem Slillstande end-
hch in den letzten Tagen wieder ca. 6000 t zur Aus-
schreibung gelangt und theilweise bereits vergeben.
In anderm Eisenbahnmaterial sind keine Ausschrei-
bungen herausgekommen.
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Fiir Mascli inerifab riken und Giefsereien
sind in neueier Zeit mehr und theilweise erhebliche
Auftrage — fur ItOhren namontlich auch vom Aus-
lande — eingegangen, so dafs eine Anzahl der Werke
besser ais bislier beschaftigt ist.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Kohlen und Koks:

Flammkohlen ..o Jt 5,60— 6,20
Kokskohlen, gcwaschen 4,20- 4,50
» 1'eingesiebte

Gokc fur Hochofenwerke

» » Bessemerbetrieb
Erze:
Bohspath ... » 7—
Gerosteter Spatheisenstein »10,00-10,50
Somorrostro f. 0. b. Botterdam »11,25—11,75
SiegenerBrauneisenstoin,phos-
phorarm ...
Nassauischer Rotheisenslein
mit ca. 50 % Eisen
Roheisen:
Giefscrcieisen Nr. 1. 48.00- -50,00
» » 1. . 46,00
» 1. 43.00- m45,00
Qualitats-Puddeleisen 39.00- -41,00
OrdiniLres » 37.00- -38,00

Bessemereisen, deutsch. Sieger-
lander, graues . . .
Westfal. Bessemereisen . .
Stahleisen, weifses, unter0,1 %

Phosphor ab Siegeu .
Bessemereisen, engl.f.o.b.Wesl-
KITSTe o
Thomaseisen, deutsches
Spiegeleisen,10—12% Mangan,
je nach Lage der Werke
Engl. Giefsereiroheisen Nr. Il1
franco Ruhrort .
Luxemburger,ab Luxemburg .

» 47,00--49,00
» 39.00 m1,00

sh. 42,00- -43,00
. Jt 37,00--38,00

-48,50
-29,00

Gewalztes Eisen:

Slabeisen,westfalisches .

Winkel-, Fagon-u.Trager-Eisen
zu ahnlichen Gruiulpreisen
ais Stabeisen  mil Auf-
schliigen nach der Scala.

» 90,00-95,00
(Grundpreis)

Bleche, Kessel- Jt —
» secunda » —
» diinne . » —_ Grund-
Dralit, Bessemer- preis,
Aulschl$ige
53 mm . » — nach der
»  aus Scbweifs- Scala.
eisen, ge-

wohnlicher » —
besondere Qualit;lten — —

Die Berichle uber die Lage der englischen
Eisen- und Stahl-Industrie lauten aus verschie-
denen Bezirken erfreulicher ais im vorigen Monat. In
Gleveland wurde beschlossen, eine Einschrankting
der Boheisenproduction um 20 % vorzunehmen, und
man nimmt an, dadurch eiue Abnahme der Production
um 30000t pro Monat zu erreichen; in welcher Weise
die Einschrankung durchgefiihrt werden soli, wird den
einzelnen Werken uberlassen werden. Diese Yerein-
barung hat bereits einen sehr giinstigen Einflufs auf
die Roheisenpreise ausgeubt, und sie hat auch dazu
beigetragen, dem schottischen Roheisenmarkt mehr
Festigkeit zu verleihen.

Aus den Yereinigten Staaten liegen gleich-
falls gute Nachrichten vor. Die Roheisenpreise sind.
sehr fest. Das Gescbaft in fabricirtem Eisen ist fort-
gesetzt in lebhaftem Gange. Auch die Stablschienen-
Werke haben vollauf Beschaftigung und es wird ihnep
daran auch in den nachsten Monaten nicht fehlen.

I1. A. Bucck.
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Yereins-Nacliricliten.

Verein deutscher Eisenhllttenleute.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
Erhanlt, li., Director, Neunkircher Eisenwerk bei
Saarbrucken.

Humbeck, Fr., Betriebsleiter der Gufsstalilfabrik yon
Lohmann & Soeding, Witten a.d. Ruhr, Winkelstr. 13.

Koerber, E., Givil-Ingenieur, Breslau, Briiderstr. 2h.

IAchtcnbenjer, Tlteod., Ingenieur, Berlin W., Friedrichs-
strafse 161.

Reuseli, Il., Oberbergrath a. D., Stuttgart, Neckar-
strafse 20.
Biemer, Betriebschet' bei Haniel u. Lueg, Grafen-

berg bei Dusseldorf.

Biiche

Bie technischen llochschulen. VonR. Baunieister,

Oberbaurath und Professor. Berlin 1886.
G. Habel. 1 Ji.
Eine kleine, hOchst lehrreiche Schrift, welche

auch diejenigen mit yieleni Interesse lesen werden,
die mit einzelnen Schlufsfolgerungen des Verfassers
nicht einverstanden sind. Fiir uns war es nnmentlich
eine erfreuliche Wahrnehmung, den Verfasser betreffs
der Schulyorbildung der Techniker den Standpunkt
einnehmen zu sehen, der in »Stalii und Eisen* wie-
derholt bei Besprechung der Schulfrage der Gegen-
wart zum Ausdruck gelangt ist. Mit Recht weist er
darauf hin, dafs die Frage einer Schulreform nicht
fiir die Techniker allein gelOst werden kann, dafs aber
ahnliche Reformbedurfnisse bei anderen Berufsarten,
z. B. bei den Medizinern yorhanden sind und dafs
vor Allein das Verlangen weit yerbreitel ist, jede
Zwei- oder Dreitheilung im boberen Unterrichtswesen
wieder aus der W.elt zu schaffen. Auch Baumeister
tritt dafiir ein, dafs die Wahl zwischen humanistischer
und realistischer Berufsricbtung in ein spateres Alter
gelegt werde (etwa in das 16. Jahr), wo nach allsei-
tiger geistiger Gymnastik die Begabungsrichtung ge-
wohnlich erst richtig zu beurtheilen ist, wahrend jetzt
schon im 10. bis 12. Lebensjahr meist nach Znfall
oder Willkiir gewahlt werden mufs und bei jedem
spiiteren Wechsel Zeit yerloren geht. Angesichts der
beiden Hauptrichtungen der heutigen Bildung, der
spraclilich - geschichtlichen und der, mathematisch-
naturwissenschaftlichen, giebt es wenige Menschen,
welche nach beiden gleich begabt sind, und keinen
Beruf, welcher nach beiden gleiche Anforderungen
stellt. Ein gewisser Grad yon formalei- und mate-
rialer Bildung mufs in beiden Richtungen erstrebt
werden, darflber hinaus beide gleich intensiv for-
dem zu wollen, ware uberflflssig und aus hygienischen
Grunden utierreichbar. Das fuhrt mit Nothwendigkeit
zu einer Gabelung der obersten Klassen. Auf diesem
Wege wflrde iusonderheit fur technische Berufs-
zweige Folgendes erreicht: Die klassische Bildung,
soweit sie Gemeingut zu sein verdient,
bleibt gewahrt, aber es fallen yiele Specialitaten aus

Neue Mitgli eder:

Debwi/sere, Carlos, Ingenieur, Lota, Ghili.
Dtiesberg, Assessor, Director der Bergbau-Gesellschafl
»Holland«, Wattenschcid.

Verstorben:

Watson, William, General-Manager, of the Solvay
Hematite Iron Go. Limited, Maryport (Cumberland).

Die Herren Mitglieder werden ergebenst darauf
aufmerksam gemacht, dafs nnnmehr die noch nicht
eingegangenen Milglieds - Beitrage fur das laufende
Jahr unter Zuschlag von 50 fur Porto durch Post-
aultrag eingezogen werden.

Der Geschaftsfiihrer: li. Schrodter.

rsehau.

dem jelzigen Gymnasialunterricht weg, Iingegen wer-
den Mathematik und Zeichnen in besonderen Gursen
intensiy gepflegt. Neuere Sprachen und Naturwissen-
schaften mochten fur alle gleichartig einzurichten
sein. Hoffentlich wird in diesem Sinne bald eine
klare und befriedigende Yorbildung zu technischen
Studien geboten werden! Dr. li.

Einfiihrung in das stereometrische Zeichnen. Mit
Beriicksichtignng der Krystallographie und
Karlographie. Von Dr. Gustav Holzmiii ler,
Director der Gewerbeschule zu Hagen u. s. w.
Leipzig, Yerlag von B. G. Teubner. Preis
4 ¢S 40

Wenn der Verfasser in dem Yorworte sagt, dafs
auf den Directoren - Versammlungen und Lehrer-
Gonferenzen hiiufig daruber geklagt werde, es schei-
terten sehr yiele Schiiler an der Stereometrie, so kann
der Referent dies aus seiner eigenen Schulzeit nur be-
stiUigen. Wahrend er selbst das Gliick gehabt hatte,
schon friihzeitig auf priyatem Wege in der darstellen-
den Geometrie unterrichtet worden zu sein, war bei
seinen Mitschulern dieser wichtige Unterrichtszweig
fast ganzlich yernachlassigt worden, ein Umstand, der
dem Verstandnifs der Lehre von den raumlichen Ge-
bilden aufserordentlich hindernd in den Weg trat.

Mit Freuden hat Referent deshalb das vor-
liegende, von dem Director der anerkannt vorzug-
lich geleiteten Hagener Gewerbeschule yerfafste Buch
begrufst, dessen grofser Vorzug darin besteht, nicht lang-
athmige, systematische darstellende Geometrie lehren
zu wollen, sondern ,auf schnellcm und anscliaulichern
Wege in das richtige Zeichnen einzufuhren. Mit Recht
kann das Werkchen ais eine niitzliche ErganzungzUjedeni
Lehrbuche der elementaren Stereometrie bezeichnet
werden.

Eine Durclisicht der auf 16 lithographirten Tafeln
sauber ausgefuhrten 154 Figuren, unter denen yiele
neue, einfaehere Gonstructionen bringen, wird auch
dem Berufstecliniker manche Anregung gewahren.
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