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Colmnbisclic Weltausstellunir In Chicago 1893.

V. Die Betheiligung der Eisen- und Stahlindustrie.

jie Chicagéer Ausstellung ist eine munter
sprudelnde Quelle der Ueberraschungen
fur Alt-Europa, das anscheinend zu
schwerfallig ist, um die laglich neu
auftretenden Zwischenfalle begreiflich zu finden.
Zuerst war es das wunderliclie Verbot, den aus-
gestellten Gegenslfinden den Verkaufspreis anzu-
hangen, dann kamen die Etsenbahnen, welclie
aus dem Transport der Ausstellungsgiiter eine
ergiebige Einnahme zu versclia(Ten sich gedachten,
ferner der Versueh, durch ein mehr ais eigen-
tliviniiches Preisrichterthum die Ausstellungs-
preismiinzen zu blechernen Spielmarken herab-
zuwilrdigen, jelzt der Ukas, zufolge welchem die
friihfer freigegebene Betriebskraft in der Maschinen-
halle mit einer erklecklichen Summo zu erkaufen
ist, und viele sonstige dem ausgepragten Erwerbs-
sinn des Yankee entspringende Vorgange; das
Neueste und Ueberraschendsle fiir unsere Leser
durfte die Thatsache sein, dafs auf einer Aus-
stellung, von der man dieisl riihmte, dafs auf
ihr die gesammte amerikanische Industrie repra-
sentirt sein wiirde, abgesehen von einigen ver-
schwindendenAusnahmen, dasamerikanische
Eisenhuttenwesen nicht yertreten ist.

Horen wir, wie ein ansassiger Chicagéer,
lir. E. C. Potter, hieriiber in ,lron Age“ sich
iiufsert, nachdem er vorab die amerikanische

Nalion zur Entwicklung ihrer Eisenindustrie be—
gltickwiinschl und einem jeden Amerikaner die
Ekwartung unterschoben hat, sich auf der Aus-
stellung in den glanzenden Strahlen der atneri-
kanischen Eisenfabricate sonnen zu konnen.
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»Naturlich sucht", so schreibt unser Amerikaner,
.der Ausstellungsbesucher zuerst den weitbekannten
Namen Carnegie. Dieser Name findet sich
nicht im Katalog, es zeigt sich weder in den
Gebauden ein Aufbau, der den Namen der grofsen
Pittsburger Gesellschaft tragt, noch draufsen ein
Pavillon, der die yielfaltigen Erzeugnisse des
grofsten und bekanntesten Stahlfabricanten Amerikas
enthalt. Eine im Hauptbureau yeranstallete Nach-
frage ergiebt die officielle Auskunft, dafs das
Carnegiesche Werk iiberhaupt nicht ausstellt!

Der Besucher schaut sich alsdann nach
der Entfaltung der in Chicago ans&ssigen Industrie
um, welche durch das drcifache Band des Patrio-
tismus fiir die Stadt, den Staat und die Nation
gebunden, eine ganz heryorragende Stellung auf
der in Chicago yeranstalteten internationalen
Ausstellung einnehmen sollte.  Indessen gliinzt
die ~lllinois Steel Company® nur durch ihre
Abwesenheit.

In gleicher Lage befinden sich fast
alle hervorragen den Fabricanten des
Lan des.

Bethlehem, »das amerikanische Esseng,

zeigt zwar eine grofsere Schaustellung der erst kurz-
lichaufgenommenen Fabrication vonVertheidigungs-
und AngrifTswaffen, schweren Schmiedstuckeu
u. s. w. »01d Cambria*, die Erziehungsstatte
fiir so viele der grofsen amerikanischen Hulten-
werke, nimmt vollen Antheil an der Aufrecht-
erhaltung der Wiirde dieser Industrie. Auch die
*Crescent Steel Company« und »Siuger,
Nimick & Co.« in Pittsburg nebst einigen
kleinen Werken entfalten grofse und interessante
Sammlungen ihrer Fabricate. Alle Ehre fallt auf
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diese wenigen Werke* zuruck, welche geniigendes
Interesse  und volle Werlhschatzung fiir die
grofste Ausstellung besafsen, um ihren Theil an
der Reprasentirung der Nation in ihrer grofsten
Industrie beizulragen. Nichtsdestoweniger ist aber
die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie aufserst
mangelhaft vertreten, eine Thatsaehe, die durch
die priichtigen Ausstellungen anderer Nationen
um so starker hervortritt. Das Ergebnifs ist fiir
den patriotischen Burger, welcher seines Landes
Leistungen kennt, eine herbe EnttSuschung.........

Solche Dinge diirften bei Klavierfabricanten
moglich sein, aber die Stahl- und Eisenhiitten-
leute sollten aus derberem Stoff bestehen.

Es ist nicht meine Aufgabe, die Grunde zu
untersuchen, welche die Schuld an jener erhabenen
Gleichgiiltigkeit tragen. Nur sei angefiihrt, dafs
der Mangel an geniigendem Raum eine aus-
reichende Entschuldigung niebt ist.

Wenn ein Aussleller nicht die gewunschten
1000 Quadratfufs erhalten kann, so mufs er sein
Bestes auf 500 Quadratfufs leisten; er soli aber
in irgend einer Form anwesend sein und zum
Rubin des Landes und im vollslen Umfang bei-
tragen, den die Umstiinde zulassen. Dies ist
seine Pflichl und Schuldigkeit. — — —

In dem Umstand, dafs die Ausstellung
Grofs britanniens noeli nothdurftiger und
sehlechter beschickt ist, ais die amerikanische,
liegt nur wenig und schlechler Trost. Dieses
Land ist durch die Ausstellung von drei Firmen
vertreten, welche von allen drei zusammen weder
an Grofse, Interesse noch Umfang einer einzigen
der benachbarten Firmen der deutschen Aus-
stellungen gleichkommt. Es geht das Geriicht,
dafs die verderbliche Mac Kinley Bill hieran
die.Schuld trage. Jenes Gesetz mag eine solche
Wirkung auf unsere britischen Freunde gehabt
haben, aber gliicklicherweise bat es andere
europaische Nationen von der Theilnahme an
der Eisen- und Stahlindustrie-Ausstellung in einer
Weise, die uneingeschranktes Lob hervorruft,
nicht abgeschreckt.

Dem Deutschen Reich gehen wir in herz-
licher und aufrichtiger Weise den ersten Rang
in der Abtheilung fiir Eisen wund Stahl der
Columbisehen Ausstellung. In dieser wie in
jeder anderen Abtheilung der grofsen Schau-

d
* Um die Leistungen dieser Werke in die richti

Beleuchtung zu setzen, sei noch zugefiigt, dafs die
beiden genannten Firmen Crescent Steel Go. und
Singer Nimick &Co. Fabricanten von gewalztem
Gufsstahl sind und dafs ihre Ausstellungen im wesenl-
lichen aus Sortimenten von Gegenstanden der Klein-
eisenindustrie bestehen, zu deren Anfertigung sie das
Rohmaterial geliefert haben. Bethlehem Steel
Works haben nur aus einer Abtheilung ausgestellt
und es bleiben somit von den grofsen amerikanischen
Stablwerken nur die Gam bria-Werke iibrig, uber
deren Ausstellung wir noch nichts zu berichten ver-
miigen, da sie bei Ahgang der letzten Nachrichten
an die Redaction noch nicht erflffnet war. S.
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stellung erheischcn die deutschen Ausstellungs-
gegenstiinde allgemeine Bewunderung wegen ihres
Umfanges, ihrer Vollstandigkeit und ihrer kunst-
lerischen Schonheit, wobei sie augenscheinlich
das Ergebnifs monatelanger Vorarbeiten sind und
grofse Geldausgaben bedingen. Der energische
und ehrgeizige junge Kaiser scheint seinen Unter-
thanen einen Theil seiner Begeislerung eingeflofst

zu haben, und letztere haben ihm in einer sehr
riihmenswerthen Weise entsprochen. Wenn wir
bedenken, dafs jeder einzelne Theil der Aus-
stellungsgenstiinde zuerst nach der deutschen

Seekiiste, dann iiber den Atlantischen Ocean und
dann 1600 km landeinwarts nach Chicago ge-
bracht, insgesammt also eine Strecke von 6400
bis 8000 km transportirt werden mufste, so
liifst sich daraus der Schlufs ziehen, dafs Deutscli-
land die Columbische Weltausstellung werth-
schatzt und seine besten Krafte eingesetzt hat.
Wir unsererseits nehmen gern die Gelegenheit
wahr, um das deutsche Volk zu versichern, dafs
wir den Geist, der sich in seiner grofsen Ent-
faltung ausdriickt, sehr hoch schatzen. Angesichts
der feindlichen Gesetzgebung, welche andere
Nationen abgeschreckt hat, ist der Deutsche hervor-
getreten, ohne Hintergedanken an Gewinn, und hal
einen Platz in der Versammlung der Volker ein-
genommen, der ihm gebiihrt auf Grund seiner
filhrcnden Stellung unter den civilisirten Volkern.

Schweden scheint auch eine Yollstandige
und mannigfaltige Ausstellung zu zeigen; dieselbe
ist jedoch sehr weit zuruck. Frankreich und
Belgien haben an der Eisen- und Stahlindustrie
nicht theilgenommen.*

Die deutschen Aussteller konnen das Lob,
mit welchem der Amerikaner nicht kargt, ais
wohlverdient einstecken; sie durfen auch mit
Recht stolz sein, wenn ihnen die englische Facli-
presse, welche sonst an deutscher Waare mit
Vorliebe zu norgeln pflegt, ubereinstimmend die
Siegespalme zuerkennt und Deutschlands Aus-
stellung ais an der Spitze stehend bezeichnet.

Die Abwesenheit der Eisengewerbe der anderen
Lander ist indessen fiir die deutschen Hiitlen-
werke, welche nach anfanglicher Ablehnung sich
zur Beschickung der Ausstellung noch nachtrag-
lich entschlossen haben, aus dem Grund sehr
bedauerlich, weil ein Vergleich der Leistungen
adurch ausgeschlossen ist. An Anziehungskraft
f den deutschen Eisenhiittenniann hat die Aus-
stellung hierdurch wesentlich eingebufst.

Sollte iibrigens nicht die Thatsaehe, dafs sich
die Eisen- und Stahlindustrie sowohl der Ver.
Staaten ais Englands, Frankreichs und Belgiens
zum Theil nicht, zum Theil kaum an der Chicagoer
*Ausstellung betheiligt hat, unserer Reichsregierung
beweisen, dafs die deutschen Induslriellen,
mit ihren schwerwiegenden Bedenken gegen die
Betheiligung an der ,Worlds Fair“ doch vollig
irn Recht waren? —
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Hornsattel zum Yorschmieden von Ringen zu Radreifen.

Die Herstellung der Radreifen aus Flufsstahl
bedingt ganz besondere Vorsicht in der Be-
handlung des Materials, weil einerseits dasselbe
von gewisser Harte sein mufs und andererseits
das* Zerspringen eines Reifens grofse Gefahr fiir

den Eisenbahnbetrieb erzeugt. Das fruher vielfach
betriebene Giefsen von Scheiben oder Ringen ist
daher aufgegeben worden und es wird ein langer
Btock von dem Gewichte mehrerer Reifen ge-
gossen, aufserlich zu einem achteckigen Prisma
geschmiedet und in Stucke von geeigneter Lange
getheilt, welche zu Scheiben gestaucht und in der
Mitte durchlocht werden. Das Ausrecken dieser
Scheiben zu Ringen geschieht auf dem sogenannten
Hornsattel, dessen Vervollkommnung zu der
unten beschriebenen Form von dem verstorbenen
Ingenieur Vital Daelen ausgearbeitet wurde zur
Zeit, da das neue Stahlwerk, Firma Daelen,
Schreiber & Co. unter seiner Leitung stand.
Seine hieriiber hinterlassenen Miltheilungen lauten
wie folgt: ,Man hat sich bisher folgender drei

Fig. la.

verschiedener Vorrichtungen zum Ausschmieden
bezw. radialen Erweitern von Scheiben zu Ringen
bedient:

Fig. 1 zeigt einen gespaltenen Ambofs C,
zwischen welchem der Ring R wahrend des
Schmiedens auf dem Bolzen A hangi, welcher

in den Einschnitten B und A ruht. Die Bahn
des Gesenkes D ist dem trapezartigen Querschnitt
ab cd des Ringes R entsprechend ausgeschnitten.
Beim Schmieden werden nur zwei Seiten ab
und cd des Profils ab cd umschlossen, das

Fig. 2

Schmieden der Seiten ad und bc des Profils
geschieht auf einem Flachambofs (Fig. la).

Bei der zweiten Vorrichtung (Fig. 2) hangt
der auszuschmiedende Ring R auf einem geneigt
stehenden Horn //. Die Neigung desselben ist

Fig. 3
durcli den trapezformigen Querschnitt ab cd des
Ringes R bestimmt. Es werden auch hier
wahrend des Schmiedens nur zwei Seiten ab

und cd umschlossen und mussen die Seiten ad
und bc wie bei der ersten Vorrichtung auf einem
Flachambofs geschmiedet werden.
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Die dritte Vorrichtung (Fig. 3) ist der zweiten,
was das Aufhangen des Ringes R wahrend des
Schmiedens anbelangt, gleich. Das Gesenk D
ist so geformt, dafs die Bahn desselben wahrend
des Schmiedens die Seite cd des Profils ganz
und die Seiten ad und bc zum Theil umfafst.
Es bleiben nur bei e und f Liicken, da die
Seite ab des Profils auf dem Horn H ruht.
Beim Schmieden entstehen infolge der Liicken
bei e und f gratformige Ansatze, welche wieder
durch Nachschmieden auf einem Flachambofs be-
seitigt werden mussen.

Fig. 4.

Die Bedingungen, welche beim regelrechten
Ausschmieden eines Radreifenringes beobachtet
werden mussen, sind folgende:

1. MOglichst gleichmafsige Yerdiclitung aller
Theile eines Profils wahrend der ganzen
Dauer des Schmiedens, damit die Strcjckung
eine gleichmafsige sei.

2. Moglichst geringe Verscliiebung der einzelnen
Theile innerhalb eines Profils, um die Festig-
keit nicht zu beeintrachtigen.

3. Vollstandiges Ineinandergreifen des Gesenkes
und des Ambosses, damit keine gjratformigen
Ansatze entstehen konnen.

Sehen wir nun, ob und inwieweit diesen
Bedingungen bei den einzelnen Vorrichtungen
entsprochen wird und betrachten der Einfach'
heit wegen nur das trapezformige Profil a b cd
des auszuschmiedenden Ringes R.

Bei den beiden ersten Vorrichtungen
Fig. 1 und 2 wird das Profil a b cd wahrend
des Schmiedens auf dem Bolzen A oder im
zweiten Falle auf dem Horn H in der Richtung
ef erbreitert. Diese Erbreiterung mufs auf einem
Flachsaltel in beiden Fallen wieder beigeschmiedet
werden, damit der Ring die zum Auswalzen
erforderliche Breite erhalt. Aufserdem werden
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wahrend des Schmiedens, wie schon gesagt, zu
gleicher Zeit nie mehr ais zwei Flachen des
Profils umfafst. Diese beiden Vorrichtungen
konnen mithin die erwahnten Bedingungen nicht
erfiillen, da der Querschnitt abwechselnd bald in
der einen, bald in der andern Richtung verdichtet
wird und eine bedeutende Verschiebung der einzel-
nen Theile des Profils stattfinden mufs.

Die dritte Vorrichtung (Fig. 3) entspricht der
ersten Bedingung nicht, weil die Streckung in
der Peripherie des Ringes R wahrend des
Schmiedens nur im Verhaltnifs der Profil-
seiten a d und bc erfolgt, mithin nicht in allen
Tlieilen eine gleichmafsige ist. Die Bedingung
der vollstandigen Umschliefsung des Profils wird
nur theilweise erfiillt, da bei e und f stets Liicken
bleiben miissen, weil sonst das Gesenk auf das
Horn und den Ambofs schlagen wiirde. Die An-

wendung des Flachambosses zur Ausgleichung
der schon oben erwahnten gratformigen Ansatze
verstofst schliefslich gegen die zweite Bedingung,
weil djirch abwechselndes Schmieden des Profils
in verschiedenen Richtungen eine Verschiebung
der einzelnen Theile desselben stattfinden mufs.

Nachdem wir nun gesehen haben, dafs alle
Vorrichtungen mehr oder weniger gegen die Be-
dingungen verstofsen, welche beim regelrechten
Ausschmieden eines Radreifens erforderlich sind,
werde ich zeigen, wie ich durch eine neue eigen-
thiimliche Yorrichtung allen Bedingungen Rechnung
getragen und die Mangel der erwahnten Vor-
lichtungen vermieden habe.

Bei meiner Vorrichtung (Fig. 4) hangt der
Ring R ebenfalls auf einem geneigten Horne 1L
Das Gesenk D ist so construirt, dafs beim
Schmieden alle Seiten des Profils ab cd Yoll-
standig umfafst werden. Beziiglich der ersten

der angegebenen Bedingungen, der moglichst
gleichmiifsigen Verdichtung aller Theile eines
Profils wahrend der ganzen Dauer des Aus-

schmiedens, sowie der in gleicher Weise er-
folgenden Streckung, so liabe ich derseiben
dadurch geniigt, dafs ich nicht wie bei den an-
deren Yorrichtungen einen trapczformigen Quer-
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schnitt herslelle, sondern zugleich auch den
Spurkranz anschmiede, so dafs das Profil des
Ringes die in Fig. 5 gezeichnete Form erlialt.

Die Neigung A B der Flfiche des Ambosses C
ist so bestimmt, dafs das Ausschmieden unter
einem Winkel erfolgt, welcher einer gleich-
mafsigen Streckung sowohl im Spurkranz g ef ¢
ais auch im Rechtecke a bg d entspricht. Die
zwpite der aufgestellten Bedingungen, die mfig-
lichst geringe Verschiebung der einzelnen Theile
innerhalb eines Profils, ist yollstandig erfiil.lt, weil
alle vier Seiten des Profils immer zugleich ge-
schmiedet werden, also eine Verschiebung nach
der einen oder anderen Richtung nicht stattfinden
kann. Im Gegenlheil mufs stets eine Verdiehtung
aller Theile des Profils wahrend der ganzen
Dauer des Schmiedens entstehen.

Die gratformigen Ansatze, welche bei der
dritten der oben beschriebenen Vorrichtung ent-
stehen, sind durch die Einrichtung des Gesenkes D
yollstandig vermieden. Mithin ist auch der Flach-
ambofs zum Nachschmieden, den die drei oben

Harte und weiclie

Bekanntlich sind schon bei yerschiedenen
Gelegenheiten Meinungsverschiedenheiten aufge-
treten iiber Schiflskesselmaterial, indem die Kessel-
erbauer bei dem Bestreben, moglichst geringe
Blechstarken zu verwenden, hohe Festigkeiten
bei den Blechen wtihschten, andererseits die
Stahl- und Walzwerke, die bosen Eigenschalten
des harten Flufseisens kennend, das Materiat
mit niedriger Festigkeit ais besser hinslellten.
Ais man Ende der siebziger Jahre in England
anfing, Stahlbleche zu verwenden, wurden diese
sammtlich mit Hiilfe des sauren Ofens ange-
fertigt und man war damals nicht imstande,
so weiches Materiat herzustellen, wie dies heute
der Fali ist. Die damals entstandenen Abnahme-
bedingnngen lehnten sich naturlich an das zur
Zeit yorhandene Materiat an und schrieben eine
yerhaltnifsmafsig hohe Festigkeit ais Minimum vor.
Ais man im Laufe der Zeit lernte, weiches Flufs-
eisen zu machen, trat ein Widerspruch zwischen
den Abnahmebedingungen und den moglichen
Leistungen immer mehr zu Tage. Naturgemafs
war dieser Widerspruch da am scharfsten, wo
man das weichste Material erzeugte, und das ist
bei uns in Deutschland der Fali, wo der basische
Ofen in der Stahlblechfabrication vorherrscht.

Bei dem grofsen Einflufs aber, den englische
Ansichten und Vorschriften in Schiffsangelegen-
heiten auf der ganzen Weit haben, waren unsere
Walzwerke oft gezwungen, hartes Materiat zu
liefern, trotzdem sie die Ueberzeugung halten,
dafs die welchen Kesselplatten viel zweckent-
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besprochenen Vorrichtungen unbedingt erfordern,
erspart.

Der Ring wird yermittelst meiner Schmiede-
yorrichtung ohne weiteres auf die zum Auswalzen
erforderlichen Mafse geschmiedel, sowohl in Bezug
auf den inneren Durchmesser desselben, ais auch
in Bezug auf die Hohe und Breite des mit Spur-
kranz versehenen Profils.”

Diese Yorrichtung hat sich wahrend ihres
mehr ais zwanzigjahrigen Bestehens in vyielen
deutschcn und auslandischen Werken yorziigtich
bewahrt und eignet sich auch ganz besonders
zum, Ausschmieden der Scheiben wunter der
Schmiedepresse, welche ebenfalls zu diesem
Zwecke bereits mit Vortheil yerwendet wird.
Das von V. Daelen erfundene Radreifenwatzwerk
beruht ebenfalls auf dem Grundsatze einer gleich-
mafsigen Streckung in allen Theilen des Quer-
sclmitts und ergiebt dementsprechend giinstigen
Erfolg beziiglich derVermeidung von Spannungen in
dem Materiat eines Radreifenringes und der daraus
folgenden Erhohung der Festigkeit. R. M. Daelen.

Schiffskesselbleclie.

sprechender seien. Unsere deutselien Eisenhutten-
leute haben aber nie die Hoffnung aufgegeben,
dafs ilire Ansicht, die weichsten Bleche seien die
besten, doch im Laufe der Zeit sich ais richtig
herausstellen wiirde. Ganz besonders hoffte man,
dafs auch in England sich langsam ein Um-
schwung in der Vorliebe fiir das harte Materiat
herausstellen wiirde. Anscheinend ist dieser Zeit-
punkt nun wohl gekommen, wenigstens scheinen
deutliche Zeichen auf das Nahen desselben hin-
zuweisen. Ais solches betrachten wir eine Reihe
von-Verhandlungen des North-East Goast-Institution
of Engineers & Shipbuilders im letzten Winter,
deref genauer Bericht uns heute yorliegt. Man
hat dort die yerschiedenen Formen der Feuer-
rohre behandelt und die Yorziige und Mangel
der einen Construction gegen die der anderen abge-
wogen. Das Resultat dieser rein constructiven
Frage liegt nun aufserhalb des Rahmens unserer
Zeitschrift; interessant .fiir unsern Leserkreis
durfte es nur sein, die dabei zu Tage getretenen
Ansichten iiber die Festigkeit von Kesselmateriat
genauer. zu horen. Weiches Material nannte man
bei den Verhandlungen dasjenige, was ungefalir

40 resp. 26 Festigkeit im Maximum hat,

wahrend bei hartem Materiat das Minimum un-
gefahr an dieser Grenze liegt. Fast ohne Wider-
spruch war man allerseits dafiir, dafs, nachdem
yielfach sehr bose Erfahrungen mit hartem Flufs-
eisen in der Kesselfabrik und im Betriebe gemacht
worden sind, fiir die Feuerrohre das weichere
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Materiat vorzuziehen sei. Der eine Gegner dieser
Ansicht war einer der Inspectoren des Englischen
Lloyd, und es ist wohl naturlich, dafs diese Ge-
sellschaft wie alle Beh6rden und Corporationen
des In- und Auslandes recht conservativ ist. Im
gewissen Sinne hat aber der Lloyd auch schon
der SIrSmung nachgegeben, indem er fur die
Feuerrohre weiches und hartes Materiat gestattet
und die Blechstarke dann ungefahr umgekehrt
wie die festigkeit steigen und fallen lafst. — Der
andere Gegner war der Vertreter derbekannten Firma
John Brown & Co. Limited in Sheffield, welcher den
Unterschied zwischen dem weichen und harten
Materiat nur fur unbedeutend erklarle. Ob es
nun richtig ist, dafs diese Firma nur imstande
ist, die von ihr fabricirten Bohre (System Purves)
aus barterem Materiat lierzustellen, wissen wir
nicht, moglich ist es jedenfalls. Das bartere
saure Material schweifst besser ais das weiche
saure, und Brown stellt an die Schweifsbarkeit
seiner Bohre bei der Fabrication ganz aufser-
gewShnlich hohe Anspriiche, so dafs es wahr-
scheinlich ist, dafs er mit weicherem Materiat
iiberhaupt nicht arbeiten kann. — Bricht sich
nun die Ansicht in England Bahn, dafs die
Feuerrohre aus weichen Blechen gemacht werden
sollen (die englische Admiralitat hal heule schon
ca. 2000 Stiick weiche Rohre im Betrieb), so ist
anzunehmen, dafs man spater zu der Ansicht
kommen wird, dafs die sonstigen Innentheile des
Schiffskessels, welche ahnlich aber nicht so scharf
im Betriebe beansprucht werden wie die Rohre,
auch von demselben Materiat hergestellt werden
mussen.  Ein weiterer Schritt wird der sein,
nur die Bleche des cytindrischen Mantels bart
zu machen, z. B. hat unsere deutsche Admiralitat
bei verschiedenen Neuanschaffungen diesen Stand-
punkt bereits eingenommen. Wie lange es dann
wahren wird, bis dafs auch in den Manteln das
weiche Material seine Concurrenten verdrangt
tiat, wissen wir nicht, hoffen aber, dafs dieser
Zeilpunkt vielleicht schneller eintreten wird, ais
wir heule vermuthen.

Es ist otine weiteres klar, dafs bei allen
Blechen, die auf rilckwirkende Festigkeit resp.
auf Biegung in Anspruch genommen werden,
eine Aenderung der Blechstarken bei Yerwendung
von weichen slatt harten Platten nictit nothig
ist. Die Biegungsfestigkeit vor Eintritt einer
dauernden Verbiegung steigt und fallt nicht mit
der Zugfestigkeit, sie ist vielmehr nahezu constant.
Bei den Kessettheilen, die auf absolute Festigkeit
in Anspruch genommen werden, also die cylin-
drischen Mantel mit innerem Druck, wird man
zur Yerwendung von weichen Blechen ohne
wesentliche Erhohung der Blechstarken kommen,
wenn man sich vurgegenwartigt, dafs ein Kessel,
aus weichen zuverlassigen Platten hergestellt,
bei dessen Abmessungen derSicherheitscoefficient 3
zu Grunde gelegt wurde, viel belriebssicherer
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und dauerhafter sein wiirde, ais wie ein Dampf-
erzeuger aus harten) Materiat, bei dem der
Coefficient 5 angewendet wurde. Eine derartige
Auffassung wird nun bei viclen Constructeuren
auf hefligen Widerspruch stofsen, der aber
hoffentlicli im Laufe der Zeit verschwinden wird.

Vorlaufig wird nian vielleiclit gréfsere Blech-
starken bei weichen Blechen anwenden; der
Hauptgrund, der gegen dies Vorgehen der Kessel-
fabriken seitens der Scliiffsinteressenten angefiihrt
wird, ist gemeiniglich der, dafs eine hieraus sieli
ergebende Yergrdfserung des Tiefganges, also
Verringerung der LadefShigkeil, bei den SchifTen
unzutiissig sei.

Es ist daher nicht uninteressant, aus folgender
Zusammenstellung zu ersehcn, wie grofs das
Gewicht der Kesselbleche im Verhaltnifs zum
Gesammtgewicht eines Dampfers mit Ladung ist.

In der letzten Colonne ist angegeben, um
wieviel Procent die Ladefahigkeit sinkt, wenn
alle Kesselbleche 10 $ dicker genommen werden
und die sich daraus ergebende Gewichtszunahme
durch verringerto Nutzlast ausgeglichen wird.

I. Frachtdampfer.
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Wir rerdanken die Zahlen einigen bekannten
grofseren deutschen Werften. Die daraus sieli
ergebenden Verhaltnisse diirften in anderen Fallen
ahntiche sein, soweit unser Zweck in Belracht
kommt. 0. Knaudt.
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Zusainmengesetzte Stabguersclmitte in Eisencoiistructioiien.

Bis in die neueste Zeit liinein werden die
meisten Stabquerschnitte der Eisenconstruetionen
mit Vorliebe aus Platten und Winkeln zusammen-
gesetzt, obwolil heute dem Ingenieur anstalt
der Winkel mancherlei andere Formeisen bis zu
bedeutenden Gewichlen und Abmessungen zu
Gebote slehen. Es fragt sich nun, ob das, was
man im 3. und 4. Jahrzehnte unseres Jahr-
hunderls gezwungen that, weil noch keine andere
Walzeisenformen bekannt waren, auch hente noch
wohl gethan isl. Diese Frage kann man nicht
unbedingt bejahen.

Es giebt viele Constructionen, wie Kessel-
und Schiflsbauten und dergl.,, deren Querschnitte
so einfach sind, dafs sie
auch teule noch am be-
quemslen und besten aus
Winkeln und Platten ge-
f, bildet werden. Anders

steht es aber im Briicken-
bau, wo grofse Weiten
zu iiberspannen sind und
wo deshalb die Quer-
\chnitte der Hauptglieder
des Tragwerkes oft grofse
Flachen und dabei man-
nigfache Formen bieten
mussen, wie sie nicht
immer am besten in Plal-
ten und Winkel oder dergl.
aufzulésen sind. Wenn
man (rotzdem auch im
Brilckenbau heute milVor-
liecbe noch Platten und
Winkel verwendet, so mufs
das besondere Grunde haben. Ais einen dieser
Griinde darf man wohl die liebe Gewohnheit an-
sehen, sieli moglichst immer an bewahrte Muster
zu hallen. Diesen Grund darf man aber nicht gelten
lassen, denn ohne Fortschritte keine Bewegung
in der Technik, und ohne Bewegung kein Leben.
Ein anderer Grund erscheint schwerwiegender.
Man bevorzugt Platten und Winkel, einerseits,
weil damit beliebige Querschnittsformen — auch
solche, die nach 2 Achsen symmetriseh liegen,
iu einfachster Weise hergestellt werden konnen,
und andererseits, weil thatsachlich wvon guten
Blechen und Winkeln im Verhaltnisse zu ihrem
Gewichte, gegeniiber andern weniger einfachen
schwereren Formen (wie C-, H-, Z-Eisen) die grofsere
Widerstandsfahigkeit — ausgcdriickL durch Zug-
festigkeit und Dehnung — erwartet werden kann.

Danach wird man also in der Regel an
Gewicht sparen konnen, wenn man einen
Querschnitt aus Platten und Winkeln bildet,

anstalt aus andern grofseren, schwereren Form-
eisen. Ob man aber auch an Kosten der
Construction spart, ist fraglich, weil die Verwen-
dung von Platten und Winkeln die Anwendung
vieler Nietreihen bedingt, die bei der Zu-
sammensetzung des zum Vergleich stehenden
Quersclmitts aus grofseren Formeisen zum Theil
in Fortfall kommen konnen und weil die Niet-
arbeit die Kosten der Herstellung. einer Con-
struction in der Werkstatt, und namentlich auf
der Baustelle, sehr vertheuert.

Vorslehende kurz erliiuterten allgemeinen Ge-
sichtspunkte sind es wohl im wesentlichen gewesen,
die vor kurzem den preufsischen Minister der
offenllichen Arbeiten veranlafst haben, in seiner
Verwaltung fiir die Kkiinftige Gestaltung der Quer-
schnitte in den Entwiirfen von eisernen Brucken
und dergl. eine neue Verordnung* zu erlassen.
Diese Verordnung bietet ein so allgemeines In-
teresse und erscheint dabei so sehr zeitgemafs,
dafs eine Wiedergabe ihrer hauplsachlichsten
Punkte den Lesern dieser Zeitschrift gewifs wil -
kommen sein wird.

In der Verordnung wird zuerst darauf hin-
gewiesen, dafs die Ausfuhrung mehrfach zusammen-
gesetzterQuerschnitle imVergleich zur Anwendung
einheillicher Querschnitle nicht nur einen er-
heblich grofseren Arbeits- und Kraftaufwand er-

fordere, sondern auch vermehrten Anlafs zur
Entslebung von Arbeitsmangeln gebe. Sie be-
dinge aufserdem eine grofsere Zahl wvon Fugen

und engen Zwischenraumen, die der Roslbildung
Vorschub leisten, die Reinigung und Erneuerung
des Anstriches erschweren und daher fur die
Dauer des Eisenwerks von Nachtheil werden
konnen. Darauf werden folgende Regeln gegeben:

Ais vollwandige Trager sind, soweit
angangig, gewalzte T- oder |—-Eisen zu benutzen,
nolhigenfalls unter Ermafsigung der zulassigen
Beanspruchung.

Die Anschltisse gewalzter Trager sind in der
Regel nur durch ein Winkeleisen an jedem Ende,
nolhigenfalls unter Beifiigung eines Anschlufs-
bleches (das mit dem Slege durch besondere,
den Winkelschenkel nicht mit fassende, Niete
verbunden werden mufs) zu bewirken. Wird
ein zweiles Winkeleisen fiir erforderlich gehalten,
so ist dessen Lange so zu bemessen, dafs es
zwischen den Flantschen des anzuschliefsenden
T-Eisens Platz findet, wie die Abbild. 1 beispiels-
weise zeigt, dafs also das Abschneiden aller vier
Flantschen an ein und derselben Stelle — und

; somit die Durchschneidung des ganzen I-Eisens,

* Erlafs vom 22. Febr. d. J.
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lediglich mit Ausnahme des Steges — vermieden
wird.

Ais gedriickte Fachwerksglieder sind,

wenn angangig, ebenfalls T- oder |~-Eisen oder
sonstige, das Zusammenheften mittels durcli-
laufender Nietreihen entbehrlich machende Walz-
stabe, wie JL-Eisen oder iiber Kreuz gestellte
Winkeleisen zu wahlen.

Dazu empfehlen sich die C-Eisen besonders
fiir die Gurtungen, die I-Eisen fiir die Stiinder
der grofseren, und die iiber Kreuz gestellten
Winkeleisen fiir solche Kkleinerer Briicken. In
der Abbild. 2 ist ais Beispiel ein kastenformiger
Druckgurt aus [ -Eisen mit dazwischen einge-
fiihrten Standem aus T'Eisen dargestellt. Die
Querschnittsveranderung ist moglichst unter Fest-

ARAXC& 2fa
iH 25 cm— 23

Abbild. 2.

litytung der Hohen durch Aenderung der Steg-
und Flanschstarken, sowie der Flanschbreiten
zu bewirken; doch erscheinen auch geringe
Aenderungen der Hohen unbedenklich.

Die Herstellung von J_-Eisenquerschnitten
aus zwei Winkeleisen wird sich fast immer durch
Anwendung eines J_-Eisens vermeiden lassen.
Wo dagegen mehrere Theile, die einen gewissen
Abslar.d yoneinander einliallen mussen, mitein-
ander zu verbinden sind, empfiehlt es sich, dic
‘i'heile so anzuordncn, dafs enge, schwer zu-
giingliche Zwischenraunie vermieden werden.
Auch sind also z. B. die aus zwei Winkeleisen
gebildeten, die Kantenbleche umfassenden Stiinder
kleiner Fachwerktrager nicht wie bei a, sondern
wie bei b der Abbild. 3 jinzuordnen und an
Stelle von vier schwachen Winkeln besser nur
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zwei starkere von gleicher Gesammttragfahigkeit
in krcuzformiger Stellung zu verwenden. Wo
es nicht moglich sein wiirde, die engen Zwischen-
raume schon durch geeignete Stellung der zu
verbindenden Theile zu vermeiden, wie z. B. bei
X ‘férmigen und ahnlichen Druckgliedern mit
einem Gitterstege, wird der Zwischenraum zweck-
mafsig ausgefiillt. Bei kleineren Bauten, deren
Eigengewicht durch die Art der Stegbildung jener
Glieder nicht nennenswerth beeinflufst wird,
empfiehlt es sich, statt der Vergitterung eine
vollc Blechwand anzuordnen. In anderen Fallen
kann die Ausfiillung der Zwischenraume durch
Futterstiicke den Vorzug verdienen. Die An-
wendung von Futterringen ist, wenn irgend
moglich, zu vermeiden.

Bei der Auswahl der Formeisen fiir Anord-
nungen der vorheschriebenen Art sollen in erster

a

Abbild. 3.

Linie die deutschen Normalprofile beriicksichtigt

werden. Wo diese aber nicht ausreichen, liegt
kein Grund vor, nicht auch iiltere gangbare
Profile anzuwenden, sofern dadurch eine Yer-

einfachung der Gonstruction und damit eine
Verminderung der Beschaffungs- oder wenigstens
der Unterhaltungskosten, sowie eine langere Daucr
der Gonstruction erreicht werden kann.

Es ware zu wiinschen, wenn vorslehende
zeitgemafse Vorschriften durch die technische
Presse in weiten Kreisen verbreitet wurden. Wir
bemerken dazu schliefslich, dafs es auch ange-
siclits der mehr und mehr zunehmenden Yer-
wendung von Flufseisen fiir Bauconstructionen
gerathen sein mochte, die Stabquersehnitte obigcn
Regeln anzupassen, weil aus sattsain bekannten
Grunden eine Einschrankung der Bearbeitung
und Vernietung von Flufseisentheilen fiit die
Widerstandsfahigkeit der zusammengesetzlen Con-
struction von Yortheil sein wird.

Ueber Manganstanhl.

Unter theilweiser Benutzung einer von H. M. Ho we im Journal des ,,Franklin Institute" veroffenllicbten
Abhandlung.

Yon A. Ledebur.

Unter allen Regeln, die es giebt, ist keine
zutreffender ais die, dafs jede Regel ihre Aus-
nahme hat. Im Leben und in der Wisscnschaft
begegnen wir dieser Thatsaehe. Auch die Regeln
der Metallurgie haben ihre Ausnahmen, und eine
der auffalligsten Ausnahmen hildet das Yerhalten

eines schmiedbaren Eisens mit reichem Mangan-
gehalt, des Mariganstahls.

Die Regel ist liier, dafs das von Fremd-
korpern reinste Eisen die grofste Geschmeidigkeit,
Zahigkeit bei mafsiger Festigkeit und Hiirte be-
sitzt; dafs durch Aufuahme von Frcmdkorpern
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die Geschmeidigkeit und Zahigkeit geschmalert,
die Festigkeit und Harte bis zu einem gewissen
Grade gesteigert werden, die Festigkeit aber
wieder abnimmt und nicht seiten geringer wird
ais die des reinen Eisens, wenn der Gehalt an
dem Fremdkorper ein bestimmtes Mafs iiber-
schreilet. Dieser Regel folgen die Eisenmangan-
legirungen mit einem Mangangehalt bis zu etwa
8 Hunderttheilen. Aus einer Reihe von Ver-
suehen, welche auf Veranlassung des ,Vereins
zur Beforderung des Gewerbfleifses” im Jahre
1882 angestellt wurden, schlofs man, dafs fur
Eisen, von dem eine grofse Festigkeit verlangt
wird, der Mangangehalt niemals iiber 3 Hundert-
theile hinausgehen diirfe, wahrend die bei der
Prufung auf Zugfestigkeit sich ergebende Quer-
schnittsverminderung bei etwa 0,6 Jo Kohlenstoff
und 0,30 bis 0,32 % Mn am betrachtlichsten
war.*  Zu der niimlichen Schlufsfolgerung be-
rechtigten alle sonstigen Beobachtungen iiber das
Verhalten manganhaltigen schmiedbaren Eisens.

Ais daher R. A. Hadfield im Jahre 1888
eine Reihe von Versuchsergebnissen veroffentlichte,
welche zeigten, dafs das Verbalten des mangan-
haltigen Eisens ganz anders werde, seine Festigkeit
sowohl ais seine Zahigkeit erheblich zunehme,
wenn der Mangangehalt uber 8 Hunderttheile
hinaus wachse, ** mag Mancher zunachst un-
glaubig den Kopf geschiiltelt haben. In den
meisten deutschen Zeitschriften wurde iiber Had-
fields Versuche nur ganz kurz berichtet; Zweifel,
ob seine, allen bisherigen Anschauungen wider-
sprechenden Beobachtungen wohl richtig seien,
mogen von einer ausfuhrlichen Wiedergabe ab-
gehalten haben. Auch ,Stahl und Eisen* brachte
bisher iiber die Eigenschaften des Manganstahls
nur einige verhaltnifsmafsigkurze Mittheilungen.***
Es sei gestattet, die frilheren Angaben durch
einen etwas ausfiihrlicheren, auch die neueren
Untersuchungen umfassenden Bericht zu erganzen.

Manganstabl wird durcl} Zusatz einer ent-
sprechenden Menge geschmolzenen, reichen Eisen-

mangans zu Yollstandig entkohltem Martin-,
Bessemer- oder Thomaseisen unter tiichtigem
Durchruhren dargestellt. Leider besitzen wir

noch kein Miltel zur Darstellung von kohlenstoff-
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erzeugten Eisenmangans zuzufiihren, und mit
dem Mangangehalt des Manganstahls wachst sein
Kohlenstoffgehalt. @ Wir sind deshalb vorlaufig
aufser stande, den Einflufs, welchen ein grofserer
Mangangehalt auf koblenstoffarmes Eisen ausiibt,
genau zu erkennen; aber durch die Benutzung
von Eisenmangan mit 75 bis 80 Jo Mangan ist
man immerhin befahigt, Manganstabl mit 12 bis
15 % Mangan darzustellen, dessen Kohlenstoff-
gehalt nicht mehr ais 0,9 bis 1,2 $ betragt.
Von dem urspriinglich yorhandenen Mangangehalt
tritt infolge der Oxydation durch den Sauerstoff-
gehalt des entkohlten Eisens ein Theil aus,
welcher nach Hadfields Angabe etwa 0,5
Hunderttheil von dem Gesammtgewichte des er-
zeugten Stahls betragt. Statt eines berechneten
Mangangehalts von 13,5 wiirde man demnach
nur 13 erhalten. Eine Darstellung des Stahls
durch Tiegelschinelzen ist wegen der hierbei stattfin-
denden Aufnahme von Kohlenstoff nicht moglich.*

Die fertig bereitete Legirung wird zu Blocken
in Sand- oder Eisenfornien vergossen. Sie zeigt
hierbei eine starke Neigung zum Saugen. Grofse
Blocke lialt man deshalb, so lange sie fliissig
sind, mit Holzkohle bedeckt, und von Zeit zu
Zeit giefst man frisches Metali nach, um die
entslehenden Hohlraume (Lunker) auszufiillen.
Es ist dieses das bekannte, in Giefsereien vielfach
benutzteYerfahren zur Erlangung dichter Abgiisse.

Der gegossene und in gewohnlicher Weise
abgekiihlte Manganstabl ist sprode. Auch der
geschmiedete Manganstahl erweist sich ais sprode
und nicht iibermafsig fest, wenn er in
gewohnlicher Weise abgekuhlt wurde. Seine
eigenthumlichen Eigenschaften, grofse Festigkeit
neben grofser Zahigkeit, erhalt er erst, wenn
man ihn gliihend in Wasser abloscht. Auch in
dieser Beziehung bildet er eine Ausnahme, welche
noch auffalliger ist, ais seine bedeutende Festigkeit
und Zahigkeit an und fiir sich. Die Regel ist,
dafs durch Abloschen des gliihenden Eisens seine
Festigkeit gesteigert, seine Zahigkeit verringert
wird;** der Manganstahl mit bohem Mangangehalt
wird nicht nur fester, sondern auch zaher. Die
eigentliche Ursache des abweichenden Verhaltens
ist noch nicht erforscht worden.

armem und doch ausreichend billigem Eisen- Aus Hadfields zahlreichen, fruher veroffent-
rnangan ; wir sind deshalb gezwungen, dem Metalle lichten Yersuchsergebnissen uber die Festigkeits—
auch den Kohlenstoffgehalt des im Hochofen eigenschaften des Manganstahls mogen nach-
stehende hier Platz finden, wobei die Durch-
* Verhandlungen des ,Yereins zur Beforderung
des Gewerbfleifses* 1881, S. 526. * Ueber diese Zunahme des Kohlenstoffgehalts

** Proceedings of the Institution of Civil Engineers
vol. XCIII; Journal of the Iron and Steel Institute
1888, Il. Einige frflhere, den von Hadfield dargestellten
Manganstabl betrefTende Mittheilungen wurden durcli
J. D. Weeks dem American Institute of Mining En-
gineers gemacht (Transactions of the Am. Inst., vol.
X1, p. 233; auch Iron, vol. XXVIII, p. 543), fanden
aber in Deutschland wenig Beachtung.

*** Stahl und Eisen* 1888 S. 300; 1890 S. 656:
1891 S. 993.

X113

manganreicher Einsatze beim Tiegelschinelzen vergl.
,Stahl und Eisen* 1885, S. 370.

** Bei ganz weichem Flufseisen will man bisweilen
die Beobachtung gemacht haben, dafs die Biegungs-
tilhigkeit durch Abléschen gesteigert wurde. Ob
bier vielleicht nur eine falsche Bebandlung der nicht
abgelSschten Probe beim Schmieden (zu starke Ab-
kuhlung wahrend der Arbeit) die Schuld trug, dafs
sie sich ungunstiger ais die abgelOschte verhielt, wage
ich nicht zu entscheiden.

2
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Behandlung der VersuclisstS.be

Geschmiedet, wie gewOhnlich abgekuhlt . . . . . . .
Auf Weifsgluth erhitzt, an der Luft abgekuhlt . . . .
» . b in Oel abgelflscht......c..c........
» . B Wasser
Geschmiedet, wie gewOhnlich abgekuhlt.......c.ccccooceeee.
Auf Weifsglulh erhitzt, an der Luft abgekuhlt . . . .
in Oel abgeloscht......cccccee...
n Wasser ,,
wie gewOhnlich abgekflhlt..........c.cooeee.
in Wasser abgekuhlt.............ccoeiinnn.
wie gewOhnlich abgekflhlt . . . . . . .
an der Luft abgekflhlt........ccooeeiiiiniiinis
in Oel abgelflscht
» " » Wasser abgeloscht.........cccoiiiiiinne
Geschmiedet, wie gewOhnlich abgekflhlt...........cccceee...
Auf Weifsglulh erhitzt, an der Luft abgekflhlt . . . .
in Oel abgeloscht........cc.oc.......
" " . Wasser ,,
Geschmiedet, wie gewOhnlich abgekflhlt....

Geschmiedet,
Stark erhitzt,
Geschmiedet,
Stark erhitzt,

Geglfiht, an der Luft abgekFINIE ..o .

W in Wasser abgeloscht.......cccooiriinnicnncennnn.

Geschmiedet, wie gewOhnlich abgekflhlt
Geglflht, an der Luft abgekuhlt......ccoooiiiiiiniiiniiiie.

W in Oel abgeloscht.....ccccooiiiiiiiiiiiiee e,

schnittsziffern berechnet worden sind, wenn
mehrere Versuche mit dem namlichen Stahl
angestellt wurden. Die englischen Mafse und
Gewichte sind in deutsche umgerechnet. Die
Versuchsstabe besafsen 19 mm Durchmesser;
die Langenausdehnung wurde auf 203 mm ur-
spriingliche Lange bezogen.

Die Ziffern sind aus einer langen Reihe von
Versuchen heraiisgegrifTen, welche stets dasselbe
Ergebnifs lieferten: durch das Harten wird der
Manganstahl ziiher, wenn sein Mangangehalt mehr
ais 8 Hunderttheile betragt. Wasser, ais Hartungs-
fliissigkeit benutzt, iibt einen starkeren Einflufs
ais das weniger rasch Kkiihlende Oel. Ais be-
sonders gut wirksam erwies sich auch die An-
wendung verdiinnterSchwefelsaure zum Abloschen;
ein Stahl mit 13,75 ~ Mangan neben 0,85 %
Kohlenstoff, welcher nach allmahlicher Abkiihlung
71.7 kg Festigkeit bei 6,2 $¥ Langenausdehnung
besafs, erhielt durch Abloschen in verdunnter
Schwefelsaure eine Festigkeit von 102,1 kg bei
50.7 'jb Langenausdehnung! Auffallend ist aufser-
dem der Umstand, dafs sehr starke Erhitzung
des Manganstahls (Weifsglulh) vor dem Abloschen
nicht nur nicht schadlich ist, sofern kein Ver-
brennen des Stahls eintrilt, sondern zur Erhohung
der Festigkeit und Zahigkeit beitragt.

Auch bei Biege- und Schlagversuehen zeigte
der in Wasser abgeloschte manganreiche Stahl
ein hoheres Mafs von Zahigkeit ais der langsam
abgekuhlte. Er verhalt sich demnach wie Zinn-
bronze, der man ebenfalls durch Abloschen in
Wasser grofsere Zahigkeit und Geschmeidigkeit
verleiht.
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Bruch- -
Zusammenselzung benang  Lngen- '«c%rﬂts—

- al —
Kohlen-  Si- Man-  1qgmm dehnung rin\tgrung
stoff licium gan kg do %
1 r 399 15 —
331 2.8 —
0,52 0,37 695 | 593 s -
J | 36,5 15 —
) 51,2 54 —
59,2 15,6 -
] 0,61 0,30 9,37 59.9 148 B
i | 61,0 14,8 —
61,7 35 8,0
} 0,85 0,37 12,29 | 952 399 362
r 616 2,3 —
58,2 10,9 —
1,10 0,16 12,60 | 789 281 o
J | 84,6 27,3 -
) f 572 15 —
72,5 14,0 —
0,85 0,28 14,01 { 65 265 .
J | 1027 444 —
1 80,4 0,8 —
| 154 0,16 184 | 50.9 0,8 -
1 835 10,1 —
) ( 56,4 8,6 -
> 2,10 0,46 21,7 m 528 11*7 —
J 52,2 10,9 -
Minder leicht ais gewohnlicher Kohlenstoff-

slahl erhalt der Manganstahl Risse beim Harten,
auch wenn sein Kohlenstoffgehalt hoch ist. Das
Erhitzen der Blocke zum Zwecke des Schmiedens
mufs dagegen langsam und vorsichlig bewirkt

werden, weil sonst leicht Risse im Innern ent-
stehen. Ho we empfiehlt, die gegossenen Blocke
gar nicht erst ganz abkiihlen zu lassen, sondern
sie sofort in den Warmofen zu* bringen, bis
Ausgleich der Temperatur innen und aufsen
stattgefunden hat.

Im ubrigen verhalt sich der Stahl beim

Schmieden und Walzen ungeféhr so wie gewohn-
licher KohlenstofTstanl mil 1,25 bis 1,50 %
Kohlenstoff. Bleche”on 1,2 mm Starke (Nr. 18
der englischen Blechlehre) lassen $ich ohne be-
sondere Schwierigkeit im heifsen Zustande daraus
walzen; auch Drahte von ‘/i mm Durchmesser
(Nr. 31 der englischen Lelne) hat man daraus
gezogen.

Ziemlich mannigfaltig sind die Verwendungen,
fur welche man den Manganstahl Yorgescblagen
hat. Sehr gul soli er sich fur die Bolzen an
den Gefafsen der Baggermaschinen und an den
Ketlengliedern fiir Becherwerke . bewahrt haben.
Zwei solche, langere Zeit in Benutzung gewesene
Bolzen, der eine aus gewohnlichem Stahl, der
andere aus Manganstahl, sind bereits in ,,Stahl
und Eisen® 1891, S. 995, abgebildet worden,
um den Unterschied in der Abnutzung vor Augen
zu fiihren. Ebenda ist auch bereits verschiedener
anderer vorgeschlagener und theilweise versuchter
Anwendungen gedacht worden (Laufrader, Panzer-
platten). ltowe spricht die Ansicht aus, dafs
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auch die sehr geringe Leitungsfahigkeit des
Manganstahls ihn befahigt erscheinen lassen

konne, an Stelle des koslspieligen Neusilbers und
Pktinoids* fiir elektrische Zwecke zu dienen.

Trolzdem hat sich, wie bekannt, die wirkliche
Verwendung des Manganstahls bis jetzt, zumal
in Deutschland, nur innerhalb ziemlich enger
Grenzen bewegt. Die Ursache dafiir wird zum
grofsen Theil in der nicht unerheblicben Ver-
theuerung der Herstellung zu suchen sein, welche
der Manganzusatz bedingt. Setzt man einem
entkohlten Martinrnetalle 15 Hunderttheile seines
Eigengewichts Eisenmangan mit 80 Hunderttheilen
Mangan zu, so steigern sich die Selbstkosten des
flussigen Eisens dadurch um mindestens 25 Jt
fiir die Tonne; da aber von dem flussigen Metalle
nur ein Theil in das Fertigerzeugnifs, ein anderer
Theil in die entstehenden Abfalle und Ausschufs-
waaren iibergeht, und der Mangangehalt dieser
Nebenerzeugnisse beim Wiedereinschmelzen ver-
loren ist, beziffert sich die Vertheuerung der
Fertigerzeugnisse noch weit hoher. Erwagt man
nun, dafs es schwer oder unmoglich sein wird,
die chemische Zusammensetzung des Mangan-
stahls, insbesondere die Hohe seines Kohlenstoff-
gehalts, so genau zu regeln ais die Zusammen-
setzung des gewohnlichen Martinmetalls, so mussen
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Zweifel entstehen,
’ waaren,

ob bei Herstellung von Gufs-
wo das Verhaltnifs der entstehenden
Abfalle und Ausschufsstiicke zur Fertigwaare
noch ungiinstiger ais bei Herstellung von ge-
schmiedetem oder gewalztem Stahl aus Blocken
zu sein pflegl, jene Verlheuerung wohl im Ein-
klange mit dem erreichbaren Nutzen steht. Bei
Verwendung des Stahls, sowohl des gegossenen
ais des gfeschmiedeten oder gewalzten, zu Gegen-
standen, welche einer Bearbeitung durch Drehen,
Hobeln, Bohren bediirfen, tritt aber eine fernere
Vertheuerung ein, da der Manganstahl jener Be-
arbeitung einen grofseren Widerstand ais gewohn-
licher Stahl entgegensetzt. Mitunter, z. B. bei
der erwahnten Benutzung zu Bolzen von Bagger-
maschinen, kann freilich diese Vertheuerung
reichlich durch die langere Haltbarkeit des fertigen
Gegenstandes gedeckt werden; aber solche Falle
sind nicht sehr haufig.

Die starke Schwindung, welche der fliissige
Manganstahl beim Erstarren erleidet, lafst ver-
muthen, dafs auch der erfolgende Ausschufs bei
seiner Darstellung und Verarbeitung reichlicher
sei ais bei gewohnlichem Stalli.

Immerhin werden die Eigenschaften des
Manganstahls einen lehrreichen und anziehenden
Abschnilt der Metallurgie bilden, auch wenn der

Erfolg, den die Anwendung des Manganstahls

* Platinoide: Eine I,egiiung aus 35 Th. Nickeif,indet' in Wirklichkeit nicht den von manchen

60 Th. Platin, 2 Th. Gold und 3 Th. Eisen. Eisenhiittenlcuten gehegten Erwartungen ent-
Anm. d. lied- sprechen sollte.

Ueber die Entmiscliung (Muterung) der Legirungen und den
Zerfall der Metalle.

Yon Dr. B. Kosmatin in Charlottenburg-Berlin.

In meiner Arbeit iiber die ,Gorrosion des
Flufs— und Schweifseisens” im 4. und 5. Heft
d. Jahrg. war nachgewiesen worden, dafs die

yerschicdenen Erstarrungszustande von Kohlen-
stofTverbindungen des Eisens eine untereinander
hochst abweichende Beschaffenheit der verschie-
denen Eisensorten hervorbringen konnen. Es
war namentlich der Warmezustand der chemischen
Verbindung oder die Warmetonung ais die fiir
die moleculare Veranderlichkeit der Korper mafs-
gebende Ursache bezeichnet werden.

Die eigenthumlichen Nachwirkungen, welche
durch Veranderung der Temperaturbedingungen
in der molecularen Anordnung der metallischen
Verbindung hervorgerufen werden, stehen, wie
wir sehen, im innigsten Zusammenhange mit der
chemischen Gruppirung der Molecule, speciell
der Eisencarbide. Wenn dieser Yorgang mit

einer bemerkenswerthen Gesetzmafsigkeit in einem
bereits der Erstarrung verfallenen Korper statt-
haben kann, so wird es mehr erklarlich, dafs
eine solche moleculare Gruppirung mit grofserer
Leichtigkeit und Pracision in flussigen Schmelz-
gemischen sich zu yollziehen vermag, welche
ihrer Erstarrung entgegengehen, zumal wenn in
denselben Verbindungen mehrerer Elemente von
abweichenden Eigenschaften zu chemischer Ver-
einigung gelangt sind.

Die Betrachtung der Erscheinungen und Vor-
gange bei der allmahlichen Erstarrung metallischer
Schmelzfliisse ist deshalb von so grofser Wichtig-
keit, weil sie bei durchgreifender Erorterung von
allgemeiner grundlegender Bedeutung wird nicht
nur fiir die Erkenntnifs der inetallurgischen Yer-
fahren und die Beurtheilung ihrer Producte,
sondern auch fiir die Untersuchungen auf dem
Gebiete der Abscheidung von Salzen aus wassrigen
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Losungen, und damit fiir das gesammte Gebiet
der chemischen Geologie in Bezug auf die Bildung
der zusammengesetzten Felsarten und erzfiihren-
den Lager. Dafs im allgemeinen die Gesetze,
gemafs welcher die jeweiligen chemischen Ver-
bindungen der in einem Schmelzbade yereinigten
Elemente ihre Zusammensetzung unter dem Ein-
flufs der Temperatur wechseln, noch nicht eine
so ausreichende und eingehende Erorterung er-
fahren haben, um genugend Kklargelegt zu er-
scheinen, das durfte allerseits zugegeben werden,
sowie dafs demgemafs es auch yielfach an den
richtigen Erwagungen mangelt, um eine ange-
messene Erklarung fiir diese Erscheinungen der
auseinander hervorgehenden Abscheidungen zu
finden und zu geben. Man fiihlt sich seltsam
beriihrt, wenn fast in jedem Aufsatze, den man
bis in die jiingste Zeit zu lesen bekommt, der
Verfasser in seinen Beobachtungen ein gewisses
Befremden kundgiebt daruber, dafs ein Stahlgufs-
block in verschiedenen Theilen eine abweichende
Zusammensetzung gehabt habe, oder dafs das
Kom des Gufseisens von der Schnelligkeit des
Erstarrens abhangig sein rnusste.

Das Bediirfnifs der wissenschaftlichen lie-
griindung dieser Vorgange ist also gegeben; und
es darf gewifs ais hochst bemerkenswerth be-
zeichnet werden, dafs sowohl auf dem Gebiete
der Geologie bezw. Petrographie wie in der
Metallurgie die wissenschaftlichen Forschungen
sich mit den hier beruhrten Untersuchungen in
gleicher Richtung, wenn auch anscheinend nach
yerschiedenen Zielen bewegen. Es sei hiermit
auf die neueren Arbeilen von Rosenbusch,*
Geo. Becker,** J. H. L. Vogt*** u. A. verwiesen,
von welchen die des Letztgenannten in hewor-
ragender Weise sich auf Beobachtungen metallur-
gischer Thatsachen stutzen.

Ais eine Frucht dieser Arbeiten durfte es
erkannt werden, wenn seitens der Petrographen,
im Gegensatz zu der bisher unter den Metallurgen
gebrauchlichen Bezeichnung, der Begriff der
»Saigerung* ais des in Schmelzfliissen statt-
findenden Vorgangs der Aussonderung gewisser
Verbindungen ais unzutreffend und logisch un-
richtig zuruckgewiesen und anstatt seiner der
Begriff der ,Differentiation “ (Differenziirung)
angenommen und in die Wissenschaft eingefiihrt
worden ist. Und in der That mufs einer solchen
Definition zur Auseinanderhaltung in yerschiedener
Richtung verlaufender Vorgange beigepfliclitet
werden und hat man sich der hierdurch be-
griindeten wissenschaftlichen Ausdrucksweise an-
zuschliefsen.

Bei der Saigerung (Ligquation) werden die
leichter schmelzbaren Bestandtheile einer starren

* Tscherniak, Mineralog. MiUli. 1889, XI, S. 144.

t* Siehe weiter unten.
*'* Beitrage zur Kenntiiifs der Gesetze der Mineral-
bildung in Schrnelzmassen; Kristiania 1892.
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Metallmischung oder -Verbindung unter Zuriick-
lassung des schwerer schmelzbaren Theils ver-
flilssigt und von: demselben getrennt. Bei der
Differentiation findet allerdings auch eine Ent-
mischung, aber in umgekehrter Folge statt: aus
der gemeinsam verfliissigten  Schmelzmasse
sondern sich gewisse zuerst erstarrende Bestand-
theile ab; dieselben konnen, je nachdem sie in
der Mehrheit yorhanden sind oder nicht, entweder
sich in der Schmelzmasse zusammenballen und
darin suspendirt bleiben, oder sie bilden die er-
starrende Hiille der fliissig zuriickbleibenden und
in der Umhiillung erst spater zur Erstarrung
gelangenden Bestandtheile.

Diese Aussonderung steht in unmittelbarer
Folge der physikalischen und chemischen Wirkung
des Erstarrungsprocesses eines Theils desSchmelz-
flusses und bleiben demgemafs sammtliche Theile
der Schmelzmasse in Verbindung miteinander,
sofern nicht eine gewaltsame Trennung diese
Verbindung aufhebt. Die Absonderung der so
in nachbarlicher Beziehung verbleibenden Bestand-
theile ist daher eine Entmischung, welche in
yerschiedenen Stadien verschiedene Producte er-
zeugt, fur welchen Vorgang ich anstatt des Aus-
drucks ,Differentiation” den das Wesen desselben
recht eigentlich treffenden deutschen Ausdruck
der ,Lauterung®“ in seine Rechte gesetzt
sehen mochte.

Soweit nun von seiten der Geologen zur
Erklarung der beobaehteten Erscheinungen die
letzteren auf die Ursachen physikalischer und
chemischer Einwirkungen zuriickzufiihren gesucht

worden ist, so durfte nur ein einziger unserer
neueren Forscher, namlich Geo. Becker, von
der richtigen Grundlage ausgegangen sein. Das

von dem Genannten in Erweiterung des Bertbelot-
schen Gesetzes der grofsten Warmeentwicklung
aufgestellte Princip* besagt:

,.Die Summe der chemischen und physikalischen
Umwandlungen in irgend einem chemisch thatigem
System ist eine solche, dafs hohcre Formen der
Energie in Warme, Licht u. s. w. in dem grofst-
moglichen Mafse umgesetzt werden." Die sich
daran knupfenden Ausfuhrungen, bei welchen
Becker die Ordnung der praktischen Reihenfolge
der Mineralien in festem Gestein im Auge hat,
konnen fast wortlich in Anwendung auf die bei
der Lauterung erstarrender Metallschmelzen ent-
stehenden Bildungen ubertragen werden, moégen
die Metallmassen Blocke von Flufseisen oder
Gufseisen, oder Barren von Messing-, Bronze-,
Kupfersilber- oder Silbergoldlegirungen sein. Es
heifst a. a. O.: ,Sofern ein fliissiges Magma
aus einer oder mehreren Verbindungen besteht,
so mufs dasselbe beim Abkuhlen eine Reihe
chemischer und physikalischer Wechselungen

* ,»Amer. Journ. of Science* 1886. —
HOttenm. Ztg/ 1886, 348.

.Berg-lind
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durchlaufen; die Bildung irgend einer neuen
stabilen chemischen Yerbindung, ob flussig oder
fest, verwandelt in der Masse andere Formen
der Energie in Hitze, wahrend die chemische
Constitution des Ruckstandes infolge des Austritts
einer Gruppe von Moleculen eine Veranderung
erfahrt. Es wird daher, wenn keine physikalischen
Veranderungen die Umlagerung der chemischen
Gestaltung begleiten, nur derjenige chemische
Wechsel Platz greifen, durch welchen Hitze auf
die schnellste Weise entwickelt wird. Unter
den physikalischen Veranderungen die wichtigste
ist die Erstarrung, welche immer von Warme-
befreiung begleitet ist, und entspricht die beim
Festwerden von Verbindungen entwickelte Hitze
in ihrem Betrage dem Warmeeffect der chemischen
Verbindung. Indem so aus der Summe der
chemischen und physikalischen Wechsel derHéchst-
betrag von Hitze entwickelt wird, so giebt die
Thatsaehe, dafs durch Erstarrung Hitze frei wird,
fiir die Bildung fester Niederschlage eine be-
stimmte Richtung."

Passen wir diese Ausfuhrungen dem Falle
eines erstarrenden Metallbades an, so ergiebt
sich zunachst, dafs dasselbe nicht aus einer
mechanisclien Vereinigung (Legirung im bisherigen
Sinne) gewisser reiner oder mit verunreinigenden
Substanzen vermischter Metalle zu bestehen
braucht, um iiber der Erstarrung schon vorher
gebildet vorhandene Kérper ausscheiden zu konnen,
sondern dafs ein solches Metallbad ais eine Losung
chemischer Verbindungen metallischer Elemente
unter sich oder mit Metalloiden zu erachten ist,
aus welcher sich dieselben oder andere chemische
Verbindungen, wenn auch zunachst von nicht
bestimmter molecularer Gruppirung oder Ver-
theilung vorhanden, so doch gemafs den im
Verlauf der Erstarrung entwickelten Hitzegraden
und den fiir deren Wirkung gewabrten Zeit-
raumen stufenmafsig aussondern. Der Act der
Aussonderung gewisser Yerbindungen aus einem
Metallgemisch ist also kein Kennzeichen fiir das
Wesen einer Legirung'in dem Sinne, dafs die-
selbe nur ais eine Vereinigung heterogener Metalle
oder Metallverbindungen gedacht werden konne,
sondern yielmehr kann jedwede derartige Yer-
einigung geschmolzener Metalle in ihren physi-
kalischen Eigenschaften nicht ohne innere chemische
Beziehungen yerstanden werden.

Der Schlufs der obigen Ausfuhrungen von
Becker besagt: "Aus Metallschmelzen gleicher
chemischer Zusammensetzung miissen, wenn die-
selben physikalischen Begleitumstande innegehalten
werden, gleichgeartete Erstarrungsproducte her-
vorgehen.  So selbstyerstiindlich dies lautet, so
ist es ein fiir die Behandlung von Gufsmassen
behufs Erzielung gleichmafsiger Lauterung ein
sehr wichtiges Ergebnifs. Ziehen wir daher einen
bestimmten Fali, z. B. den erstarrenden Gufsblock
eines Flufseisens, in Betracht, in welchem dem
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Eisen Antheile von Mangan, Kohlenstoff, Silicium,
Phosphor, Schwefel beigesellt sind, so scheiden
sich aus der Verschmelzung dieser Stoffe den
thermochemischen Gesetzen zufolge diejenigen
Substanzen zuerst ab, welche zufolge niedrigster
Verbindungswarme am ehesten ihre Verbindungen
mit anderen Stoffen aufgeben. Diese Substanzen
sind die reinen Metalle: ihre niedere Warme-
tonung in Verbindung mit geringer specifischer
Warme und hoher Warmeleitung bedingt einen hohen
Schmelzpunkt; selbstredend mussen die Sub-
stanzen mit hohem Schmelzpunkt ais die schwerer
schrqgelzbaren zuerst in Erstarrung iibergehen.
Die hierbei frei werdende Warme theilt sich den
riickstandigen Verbindungen der Schmelzmasse
mit, in-welcher die nun zu vermehrtem Gehalt
gediehenen Metalloide, G, P, Si, S, leichtflussigere
Verbindungen bilden. Diese Yerbindungen sind
diejenigen der hoheren Warmetonungen, d. h.
ihre héhere Yerbindungswarme bedingt einen
niedrigeren Schmelzpunkt; verm6ge der innigeren
chemischen Bindung der Moleciile sind sie einer
Zersetzung durch blofse Einwirkung von Warme
schwerer zuganglich, fiir Umsetzungen und Zer-
setzungen durch chemische Einwirkung aber hochst
reactionsfahig; zufolge ihrer hoheren specifischen
Warme und geringeren Warmeleitungsfahigkeit
nehmen sie einen grofsen Theil der aus der Ver-
festigung friiher erstarrter Bestandtheile frei-
gewordenen Warme auf, welche nicht nur zur
Verflussigung des Ruckstandes dient, sondern
sich auch in chemische Energie umsetzt. Dies
letztere bedingt das Zustandekommen neuer Yer-
bindungen, wie z. B. die Zersetzung von Eisen-
phosphid und Eisensulphid durch Mangan zu
Manganphosphid und Mangansulphid, welche ais
die Verbindungen hoherer Warmeténung neben
kohlenstoff- und siliciumreicherem Eisen sich in
den Producten der letzten Erstarrung in den oberen
Partieen der Gufsblécke finden; letzteres auch
aus dem Grunde, weil sie dorthin ais die specifisrh
leichteren Korper sowie infolge der Entwicklung
von Gasen gelangen. Diese leicht schmelzigen
Korper nehmen nothwendig im geschmolzenen
Zustande ein ihrer Warmecapacitat entsprechend
grofseres Yolumen ein, welches bei der Erstarrung
unter der Zusammenziehung der Masse zur Ent-
stehung von Hohlraumen Anlafs giebt.

Durch vielfache Beobachtungen und Analysen
ist die Thatsaehe einer solchen Lauterung fest-
gestellt, stets ais die Folge einer yermeintlichen
Saigerung angesehen und demgemafs u. a. von
Snelus und Stubbs,* Ledebur,T* Eccles,***
Zetzschet beschrieben worden. Man hat
diese Erscheinung vorwiegend vom physikalischen

Standpunkt ais eine Wirkung des Schmelz-
* ,Stahl und Eisen" 1882, Seite 57.
o » , 1886,,43.
*** lron“ 1888, Bd. 31, Seite 415.
t ,,Stahl und Eisen*“ 1884, Seite 640.
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processes aufgefafst, und sich dahin ausgedriickt,
dafs die Metalloide nach dem am langsten fliissigen
Theile des Stahlblocks wandern.

Noch aus den jilngsten Mittheilungen der
belgischen Ingenieure Pal gen und Tordeur*
geht hervor, dafs sie beim Giefsen von Flufsstahl
diese Lauterung, nicht nur im gegossenen Btock,
sondern wahrend des Vergiefsens in der Pfanne,
gewahr geworden, ohne der Erscheinung eine
Erklarung unterzulegen: demgemafs sind die
zuerst gegossenen Blocke die reinsten, und die
letzten Blocke die unreinsten; der Kohlenstoff
zeigt am Schlusse des Gusses die Neigung, etwas
zu sleigen; der Mangangehalt ist beim ersten
Btock hoher ais bei dem letzten, der Phosphor-
gehalt ist beim ersten Btock am schwachsten.**
Ferner bestatigt Palgen die Beobachtung von
Stubbs, dafs der Untertheil des Blockes reiner,
der Obertheil dessetben unreiner ist, der unreinste
Theil des Btocks sich in dessen Mitte befindet,
wo also das Metali am langsten fliissig bleibt.
Wie wir gesehen, riihrt das letztere daher, dafs
die Vermehrung der Metalloide in Verbindung
mit dem Eisen bezw. Mangan heifsergehende,
d. h. Verbindungen schafft, deren Verbindungs-
warine viel hoher liegt ais ihre Schmelzwarme.

Die Lauterung ist mithin ein durch die bei
der Einschmelzung der Korper aufgewendeten
Warmemengen bedingter Vorgang, insofern bei
der Erstarrung des Metallbades die Schmelzwarme
und die durch Umlagerung der Molecule frei
werdende Warme in chemische Energie um-
gesetzt wird. Die Ansammlung der Lauterungs-
producte im Zustande ihrer Verfliissigung giebt
daher auch die Mittel zur Reinigung und Ver-
dichtung des Stahls, indem man sie beseitigt
oder in ihrer Wirkung abschwiicht. Das erstere
findet sich in dem Verfahren von Williams*** ver-
wirklicht, nacti welchem der aufsere erstarrte
Btock in der Coauille so zusammengedruckt wird,
dafs das nach innen fliissige Metali in einem
unter dem Deckel belassenen Raum heraus-
gedriingt wird und sich auf diese Weise in einem
verlorenen Kopf sammelt. Das andere Problem
harrt seiner Losung.

In welcher Weise aber die beim Erstarren
des Metalls freiwerdende Warme zur Wirkung

* ,Stahl und Eisen* 1893, Helt 3, Seite 108.

** leli will nicht verfehlen, darauf hinzuweisen,
dafs in der Reihe der sich ausscheidenden Verunreini-
gungen das Mangan jederzeit mit den Metalloiden, so
zu sagen, in einem Athem genannt und aufgefulirt
wird, man sich jedoch zu vergegenwiirtigen hat, dafs
das Mangan ais Melall dem Eisen nahesteht und nur
infolge der hoheren WarmetSnung seiner Yerhindungen
mit den Metalloiden und der dadurch bedingten
grOfseren Venvandtschafl zu letzteren unter den Pro-
dueten der Lauterung eine so vonviegende Rolle
spielt. Es ist daher recht eigentlich ein Lauterungs-
mjttel fur Eisen. Der Yerfasser.

***  Stahl und Eisen* 1889, Seite 85.
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kommt, indem sie sich zu chemischer Energie
umsetzt, das geht daraus hervor, dafs diese
Wirkung fiir das Schmelzproduct nicht mit dem
Punkte der Erstarrung zum Abschlufs gelangt,
sofern die Beschaffenheit dessetben noch eine
weitere Umgestaltung seiner chemischen Con-
stitution vermoge einer Umlagerung der Moleciile
zulafst. Eben in dieser Nachwirkung finden ver-
schiedene Erscheinungen ihre Erklarung, welche
im Lichte der obigen Theorie sieli ais paradoxe
Thatsachen zu erweisen und der Theorie zu
widersprechen scheinen; und die Schwierigkeit,
die sich anscheinend widersprechenden Thatsachen
miteinander in Einklang zu bringen, hat es ver-
hindert, dafs man einen klaren Einblick in den
wissenschaftlichen Zusammenhang dieser That-
sachen gewonnen hat.

An einer Hartwalze z. B. besteht die in der
Coquille abgeschreckte Rinde aus weifsem Eisen
mit chemisch gebundenem Kohlenstoff, wahrend
das Innere einen allmahlichen Uebergang durch
halbirtes Eisen in einen Kern von granem, mit
ausgeschiedenem Graphit durchsetzten Roheisen
zeigt; das krystalline Gefiige des letzteren ist
ausgebitdeter ais das blattrige Gefiige des weifsen
Eisens. Ist auch das graue Roheisen armer an
gebundenem Kohlenstoff wie das weifse Eisen,
so ist gleichwohl in dem Kern der Gesammt-
gehalt an Kohlenstoff grofser ais in der Hartgufs-
rinde. Es ist bekannt, dafs der Schmelzpunkt
des weifsen Roheisens niedriger liegt ais der-
jenige des grauen Roheisens und dafs demgemafs
zur Einschmelzung des letzteren — und auch
zur Umwandlung des ausgeschiedenen Kohlen-
stoffs in chemisch gebundenen* — eine gréfsere
Warmemenge erforderlich ist, ais zu derjenigen
des weifsen Roheisens. Danach ware also der
Kern der Hartwalze von hoherem Schmelzpunkte

und von strengfliissigerer Beschaffenheit beim
Erstarren gewesen, ais die erstarrte Rinde. Dafs
dieses Verhaltnifs nicht statthaben kann, liegt

auf der Hand.

Erfahrungsmiifsig hat beim Erstarren des
Gusses die bereits fest gewordene Hiille mil
chemisch gebundenem Kohlenstoff einen Kern
leichtfliissigeren Materials eingeschlossen, leicht-
fliissiger infolge seines hoheren Gehalts an Kohlen-
stoff, Silicium u. s. w.; indem aber dieses Materiat
zur Erstarrung kam, machte sich zunachst die
Verwandlschaft des Siliciums zum Eisehn geltend
und schaffte fiir den fliissig bleibenden Rtickstand
ein an Kohlenstoff reicheres Eisen; in der er-
starrlen Masse dessetben bewirkte die frei werdende
Warme eine Umlagerung des Kohlenstoffs in
Form einer Sonderung in ein Eisencarbid von
geringerem Kohlenstoffgehalt und daher schwererer
Sehmelzbarkeit und in ausgeschiedenen Graphit.
Durch eine solche Nachwirkung wurde der Kern

* Yergl. ,Stahl und Eisen* d. Jahrg., S. 151
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der Walze zu einem Eisenmetall niederer Warme-
losung im Vergleich zu dem Eisencarbide der
llartgufsrinde, und es geben die verscbhiedenen
Eisenarten der Hartwalze infolge der Nachwirkung
frei gewordener Warme eine umgekehrte Reihen-
folge der Lauterungsproducte, ais wie sie ohne
eine solche aus dem Schmelzflusse sich halle
bilden mussen.

Nicht also darauf allein kommt es bei der
Bildung der Lauterungsproducte an, \tfelche
chemische Zusammensetzung sie im Werdezustand
ihrer Erstarrung besessen haben. sondern ob sie
mit dem Erstarruugszustande auch die Endschaft
ihrer Reactionsfahigkeit erreicht haben, d. h. in
den Zustand des stabilen Gleichgewichts ihrer
molecularen Anordnung ubergegangen sind; mit
anderen Worten, obsie die gesammte oder aliguote
Menge der ihnen im Schmelzflusse eigenen,

»STAHL UND EISEN.’ Nr. 12 511

mechanisch zugefiihrten oder chemisch erzeugten
(Reactions-) Warme mit in die Erstarrungsform
hiniibergenommen haben oder ob sie diese Warme-
mengen bis zur Erschopfung der Reacticnsfahig-
keit abgegeben haben. Ein schlagendes Beispiel
fur die Veranderljchkeit der Zustandsform liefert
die Hocbofenschlacke: bei rascher Erstarrung
bildet sie ein Glas, bei allmahlicher Abkiihlung
sondert sich die Masse zu krystallinischen und
krystallisirten Gebilden; jenes hat die Sehmelz-.
warme behalten, ist leicbl durch Sauren zersetzbar
und schmilzt leicht wieder ein. Diese hat ihre
Warme abgegeben, ist schwer loslich und fast
unloslich geworden und kann nur mit grofserem
Aufwand von Warnie zum Schmelzen gebracht
werden. Die Volumendichte steht im geraden
Yerhaltnifs zum Schmelzpunkt.

Aluminium ais Raffiuirungsmittel fiir andere Metalle.*

Unter den mancherlei Anwendungen, die Alu-
minium bis jetzt erfahrt, hat keine eine grofsere.
Bedeutung gewonnen, ais die Benutzung desselben
ais Raffinirungsmittel fiir gewisse andere Metalle;
man berechnet, dafs mehr ais die Halfte der der-
zeitigen Aluminium-Production — 54 Jo. — ais
solches allein innerhalb der Eisenindustrie Yer-
wendung findet.** Diese umfangreiche Verwendung
griindet sich hauptsachlich auf die aufserordentlich
grofse Freundschaft des Aluminiums zum Sauer-
stoff bei hohen Warmegraden, die, soweit bis jetzt
bekannt, nur von der des Magnesiums und, bei
sehr hohen Warmegraden, der Kohle iibertroffen
wird.

Die Metalle, zu deren Raffinirung Aluminium
in grofserem Umfange benutzt wird, sind aufser
Eisen und Stahl Kupfer und Nickel, welche in
gesehmolzenem Zustande ihre niedrigslen Oxyda-
tionsgrade aufldsen, die, wenn sie nicht entfernt
werden, die erstarrenden Metalle, wenigstens bei
gewissen Wiirmegradcn, sprode machen, unmittel-
bar yor dem Erstarren grofsere oder geringere
Gasmengen entwickeln, die nur unvollstandig zu
entweichen yermogen und deshalb die Metalle

* Nach- einer von Knut Styffe in
Annaler’ 1892, V, yerSffentlichten Abhandlung.

** Diese Angabe ist heute nicht mehr zutreflend.
Nach einer von mafsgebender Seite angestellten Be-
rechnung wurden im Jahre 1892 von der Alum. Ind.
Ael,-6es. in Neuhausen an Eisenwerke 18000 kg Bein-
aluminium und 25000 kgFerroaluminium, entsprechend
2800 kg Beinaluminium, verkauft. Dies entspricht
ungefahr 7% der vorigjalirigen Erzeugung genannter
Gesellschaft; durch indirecte Verkaufe kann diese
Zahl etwa auf 10 % steigen. Aehnliche Verhaltnisse
werden aucli bei den anderen Aluminium-Fabriken
sein. Ref.

Jernkontdnreine Legirungen

blasig machen. Wird den geschmolzenen Metallen
eine kleine Menge Aluminium zugesetzt, so redu-
cirt dieses sofort die in ihnen yerbliebenen Oxydule,
die Gasentwicklung hort auf, die Metalle Werden
mehr diinnfliissig und in der Regel nach dem
Gusse schmiedbar und dicht.

Weil das gebildete Aluminiumoxyd (Thonerde)
in der Temperatur der geschmolzenen Metalle
nicht schmilzt, in denselben unloslich und dabei
verhaltnifsmafsig sehr leicht ist, steigt es in den-
selben auf und wird abgeschieden.

Zu der Annahme, dafs ein Aluminiumzusatz
die Eigenschaften von Eisen und Stahl verbessern
konne, glaubten angesehene Metallurgen schon
vor langer Zeit Grund zu haben; iiber die mogliche
Art und Weise der Einwirkung des Aluminiums auf
Eisen und Stahl aber gingen die Ansichten ausein-
ander, und erst in neuerer Zeit begann man dariiber
klarer zu werden. Schon zu Anfang der 20er
Jahre dieses Jahrhunderts stellten die englischen
Chemiker Faraday und Stodart umfassende
Versuche an zur Ermittlung des Einflusses von
Aluminium auf Stahl, wobei indessen, weil
metallisches Aluminium damals noch von Nie-
mand hergestellt wurde, nur mehr oder weniger
von Eisen mit Aluminium
ais Zusatz zum Stahl benutzt werden konnten.
Weil der damit hergestellte aluminhaltige Stahl
in gewissen Beziehungen dem beriihmten indischen
Wootzslahl zu gleichen schien, in seiner Qualitat
ausgezeichnet war wie dieser und im Wootz
Spuren von Aluminium gefunden wurden, schrieb
man dieser Spur seine ausgezeicbneten Eigen-
schaften zu. Spater untersuchten andere Chemiker
Wootzstahl, fanden darin kein Aluminium und
nun wurden sowohl die Angaben Faradays und
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Stodarts, betreffend den Aluminiumgehalt des
Wootz, wie die daraus gezogenen Schliisse be-
stritten.

Nachdem 1854 St. Claire Deville die
Darstellung reinen Aluminiums gegliickt war,
wurden auch. dessen Legirungen mit Eisen Gegen-
stand der Untersuchungen, die jedoch ohne prak-
tisches Resultat blieben. 1858 liefs E. L. Benzon
in England ein Verfahren patentiren, Gufsstahl
nach erfolgter Schmelzung im Tiegel durch Zusatz
kleiner Quantitaten von Alurniniumeisen zu ver-
bessern und unter Anderem ihm yergriifserte Dichtig-
keit zu geben. Einige Zeit darauf kamen auch Stalil-
sorten unter der Bezeichnung Aluminiumstahl in
den Handel, bei deren Erzeugung Aluminium zu-
gesetzt sein sollte, und schon Rammelsberg
besprieht in seiner 1865 erschienenen chem.
Metallurgie einen von ihm untersuchten sogenannten
Aluminiumstahl, in welchem gleichwohl Alumi-
nium nicht zu finden war, ganz wie in den jiingsten
Zeiten der Fali bei Stahl und Eisen, dem bei
seiner Herstellung kleine Mengen von Aluminium
zugesetzt wurden. In Schweden erhielt Witten-
strom 1885 ein Patent auf ein Verfahren, durch
Zusatz von 0,2 Aluminium oder auch einer
Aluminiumlegirung zum geschmolzenen Metali im
Tiegel, Converter oder in einem Schmelzofen Eisen
und Stahl leichtflussig und dicht zu machen.
Die schonen und yollstandig dichten Gufsstiicke
(sogen. Mitisgufsstiicke), welche nach diesem Yer-
fahren aus sehmiedbarem Eisen hergestellt werden,
haben die Aufmerksamkeit in hohem Grade auf
sich gezogen, und Hrn. Wittenstrom gehort
zweifellos das Verdienst, den Werth des Alumi-
niums fiir die Erzeugung von Stahl und Eisen,
sowie yon Gufswaaren daraus zuerst in iiber-
zeugender Weise nachgewiesen zu haben.

Ais Wittenstroms Patent genommen wurde,
kostete 1 kg Aluminium indessen noch iiber 100
Krénen (112 -JI) und dieser Preis allein bildete
ein wesentliches Hindernifs fiir die allgemeinere
Benutzung desselben im Eisengewerbe. Nachdem

sein Preis, dank der in grofsem Umfange zur
Aluminiumerzeugung in Anwendung gebracliten
Elektricitat, sehr erheblich herabgegangen, hat

nun allmiihlichdas Aluminium eine sehr ausgedehnte
Anwendung ais Raffinirungsmitlel fiir Eisen und
Stahl erhalten.

In welcher Weise wirkt Aluminium hierbei?

Beim Bessemern und Martiniren sowohl wie
beim Einschmelzen von Eisen und Stahl im Tiegel
bildet und lost sich bekanntlich im geschmolzenen
Melalle Eisenoxydul, macht dasselbe dickfliissig
und rothbriichig. Wahrend des Erkaltens desselben
entwickeln sich daraus oftmals unter slarkem Auf-
kochen nicht allein Kohlenoxyd, gebildet durch
die Reduction des Eisenoyyduls aus im Metalle
enthaltener Kohle, sondern auch Wasserstoff und
Stickstoff; diese Gase vermoégen nicht ungehindert
zu entweichen, nachdem das Metali, sich ab-
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kiihlend, dickfliissig wurde, und bilden im Blocke
wie im Gufsstiicke Blasen. Die Erfahrung hat
indessen gelehrt, dafs, wenn zu einem durch Gas-
entwicklung in starker Bewegung befindlichen
zehntonnigen Eisen- oder Stahlbade nur 2 kg
Aluminium zugeselzt werden, fast augenblicklich
das Aufkochen endet und das Bad ruhig und
diinnfliissiger wird. Obschon beim Gusse nur die
sonst gewoéhnlichen Vorsichtsmafsregeln beobachtet
werden, fallen die daraus hergestellten Blocke
und Gufsstiicke in der Regel blasenfrei aus.

Es ist schwer, zur Zeit eine durchaus be-
friedigende Erklarung dieses Vorgangs zu geben.
Man weifs, dafs die genannten Gase — Kohlen-
oxyd, Wasserstoff, Stickstoff — in ziemlich reich-
licher Menge nicht nur aus geschmolzenem, sondern
auch aus bereits erstarrtem Flufsmetalle* sich
entwickeln; die Art und Weise aber, in welcher
sie darin gebunden waren, ist vollig unbekannt.

Dem Rauminhalt nach bestehen die aus ge-
schmolzenem wie aus erkaltetem Flufsmetalle ent-
wickelten Gase zumeist aus Wasserstoff; gleich-
wohl aber konnen sie mitunter bis zu 45
Stickstoff enthalten; Blasen im Flufsmetalle ent-
hielten fast stets Wasserstoff und Stickstoff und
nur eine geringe Menge oder kein Kohlenoxyd.

Der Grund, weshalb das Kohlenoxydgas in-
folge eines Zusatzes von Aluminium yerschwindet,
erklart sich leicht daraus, dafs dasselbe nach
den Untersuchungen** Professor Arnolds in
Sheffield vom Aluminium reducirt wird. Schwerer
verstandlich bleibt es, wie die Entbindung von
Wasserstoff und Stickstoff aus dem Metalle durch
Aluminium so plotzlich zum Stillstand gebracht
werden kann. Man hat yersucht, dies durch die
Annahme zu erklaren, die Fahigkeit geschmolzenen
Eisens, Wasserstoff und andere Gase aufzunehmen,
moge durch einen kleinen Gehalt an Aluminium,
wie von Silicium, vergréfsert werden; ware dem
aber auch so, so konnte dies doch im vorliegen-
den Falle nicht von Einflufs sein, weil in der
Regel der ganze Zusatz an Aluminium sofort
oxydirt und ais Oxyd ausgestofsen wird, so dafs

* Neben der Hinweisungaufdieumfassenden Unter-

suchungen, yornehmlich Dr. Muller.s, betreffend die
Fahigkeit des Eisens, Gase aufzunehmen, sei die inter—
essante Beobachtung erwahnt, welche bei Herstellung
von Mannesmann-ROhren, welche bekanntlich auf
eigenthumliche Art aus soliden Eisenslangen erwalzt
werden, gemacht wurde. Wird hierbei so yerfahren,
dafs beide Enden des Rohres voll bleiben, dafs man
also ein an beiden Enden gesclilossenesRohr erhalt, so
ergiebt sich, dafs das Rohr stets ein brenubares Gas ent-
halt. In einem sehr genau untersuchten Falle enthielt
ein solches Rohr aus weichem Stahl eine Gasmischung
von 99 % Wasserstoff und 1% Stickstoff; aufOOund nor-
malen Barometerstand berechnet, fullte dieselbe etwa
10 % des Innenvolumens des Rohres aus. Conf. Mit-
theilungen aus der KOnigl. Versuchsanstalt zu Berlin,
1889. .Stahl und E.isen* 1889, Nr. 4, S. 335.

** Conf. ,, Transaclions of the American Institute
of Mining Engineers’, Vol. 19 Seite 1089, und Dingl.
»Polyt. Journal' 1892, Bd. 284, Seite 255.
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im ferligen Producte nicht eine Spur davon mehr
aufgefunden werden Kkann. Eher mochte es
scheinen, ais hatte das im geschmolzenen Eisen
oder im Stahl aufgeloste Eisenoxydul die Eigen-
schaft, die gaslosende Fiihigkeit des Metalls zu
vermindern, etwa so wie im Wasser geloste Salze
oder andere Stoffe dessen Losungsfahigkeit fiir
Gase verringern, und dafs, da Aluminium das
Eisenoxydul reducirt, das Bad also von dieser
Verunreinigung befreit, dasselbe seine ganze Fahig-
keit, die genannten Gase in sich aufzunehmen,
wieder erhalt und dadurch gleichfalls die, den
Gehalt des Bades daran aufzunehmen und fesl-
zuhalten.

Wenn, wie oben gesagt, Eisen und Stahl im
geschmolzenen Zustande durch einen geringen
Zusatz an Aluminium diinnfliissiger werden, in-
folgedessen die Formen scharf ausfullen und dichte
Gulsstiicke liefern, so ist ein solcher Zusatz von
besonderem Einflufs bei der Herstellung von Gufs-
stiicken aus schmiedbarem Eisen oder Stahl, des
Mitisgusses. Man nahm anfiinglich an, der geringe
Aluminiumzusalz erniedrige die Erstarrungstem-
peratur von Eisen und Stahl um 200 — 300°,
und diese Herabsetzung sei die Ursache der durch

einen solchen Zusatz hervorgebrachten Diinn-
flussigkeit des Metalls; dies ist aber um so
weniger annehmbar, ais gewohnlich das ganze
zugesetzte Aluminium sofort oxydirt wird. Eher

sollte man vermuthen, dafs die Vergrofserung der
Diinnflussigkeit die Folge einer Temperatursteige-
rung des Metallbades durch Oxydation des Alu-
miniums, hauptsachlich auf Kosten des Sauer-
stoffs des Eisenoxyduls sei. Bei der derzeitigen
unvolistandigen Kenntnifs der thermischen Eigen-
schaften von Eisen und Aluminium bei hohen
Warmegraden kann man allerdings die Grofse
einer solchen Steigerung mit einiger Genauigkeit
nicht berechnen; es lafst sich aber durch Be-
rechnung doch leicht zeigen, dafs die durch einen
Aluminiumzusalz von z. B. 0,02 % erreichbare
Temperalurerhéhung im Metallbade nicht einmal
30 (J. betragt und folglich einen merkbaren Ein-
flufs auf die Leichtflussigkeit des Metalls nicht
iiben kann. Die einzige passende Erklarung bleibt,
dafs das geschmolzene Flufsmetall durch Alumi-
nium seines Eisenoxyduls enlledigt wird, welches,
wie man weifs, dasselbe zahfliissig macht.

Der Zusatz von Aluminium soli niemals im
Converter oder im Martinofen, vielmehr in der
Gufsptanne erfolgen, kurz vor dem Gusse daraus,
wahrend des Giefsens im Giefstrichter oder in
den Coauillen. Die grofste Aluminiumgesellschaft
Europas — die zu Neuhausen -Schaffhausen,
Schweiz — widerrath den Zusatz in der Pfanne;
sie empfiehlt denselben im Trichter oder in den
Goauillen. Am sichersten aber mag der Zusatz
in den Coauillen vor Blasenbildung schutzen, weil
beim Ausgiefsen des Metalls aus der Pfanne unter
gewissen Verhaltnissen so viel Eisenoxydul sich
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bilden kann, dafs blasenbildende Gase aus dem
Metalle davon freigemacht werden konnen.

Nach Angaben aus der Friedenslnitte in
Schlesien ist es daselbst nicht gegliickt beim Gufs
von Flufsmetall, welches, obschon man ihm
Ferromangan zusetzte, sich unruhig zeigte, blasen-
freie Blocke zu erzeugen, wenn man Aluminium
in der Pfanne zuselzle, dagegen gelang dies beim

Zusatz von nur 0,004 % Aluminium in den
Coauillen.
Bei zwei schwedischen Werken, einem

Bessemer- und einem Martinwerke, welche beide
jederzeit in den Ofen Manganeisen zuselzen, fand
man es ebenfalls vortheilhafter, den Aluminium-
zusalz in den Coquillen zu geben. Bei dem
ersteren zeigten sich zu Stahl mit 0,9 jo Kohle-
gehalt Aluminiumzusatze von 0,02 bis-0,025 »
ais hinreichend und passend, starkere Zusatze
dagegen verursachlen Lunkern; beim Martinwerke
dagegen erhielt man bei der Erzeugung von Stahl
mit 0,65 jo Kohle dichte Blocke durch einen
nur 0,01 fo betragenden Aluminiumzusalz in den
Coauillen. Das letztere Werk machte auch die
merkwiirdige Wahrnehmung, dafs, wenn bei Er-
zeugung von weichem Eisen mit 0,15 % Kohle
Blocke von etwa 250 mm Seite und 400 kg
Gewicht ohne Aluminiumzusatz gegossen wurden,
man in denselben eine Zone von Blasen, etwa
50 mm von den Seitenoberflachen entfernt, erhielt,
wahrend sich beim Gufs dessetben Pfanneninhalts
mit Zusatz von 0,02 jh Aluminium Oberfliichen-
blasen in solcher Menge an den innen dichten
Blocken ergaben, dafs dieselben nicht verwendbar
waren, dafs aber, sobald der Zusatz auf 0,04
vergrofsert wurde, die Blocke blasen- und auch
sonst fehlerfrei ausfielen.

Der Aluminiumzusatz in den Coauillen kann
wahrend des Gusses durch Einwerfen kleiner Stiicke
Aluminium in dieselben erfolgen.

Wird Aluminium in der Pfanne zugesetzt, so
mufs dasselbe in das Metallbad untergetaucht und
darin umgeriihrt werden entweder mittels einer
Zange oder einer Eisenstange, an welche dasselbe
mit Eisendraht feslgebunden ist; falls es sich
dabei um gréfsere Aluminiumstiicke handelt, so
sind dieselben vorher zu erhitzen. Aufserdem
ist nicht aufser Acht zu lassen, dafs infolge des
grofsen Gewichtsunlerschieds zwischen geschmol-
zenem Flufsmetall und festem Aluminium das
letztere mit etwa doppelt so grofser Kraft ais
dessen specifisches Gewicht im Metallbade nach
oben gedriickt wird.

Um blasen- und auch sonst lehlerfreie Blocke
oder Gufssliicke zu erzielen, geniigt es nicht nur,
in passender Weise die erforderliche Menge
Aluminium zuzusetzen, es sind auch die sonst
ge.wohnlichen Yorsichtsmafsregeln nicht aufser
Augen zu lassen. Somit darf beim Gufs aus der
Pfanne das Metali nicht zu warm sein, man mufs
vielmehr den in denselben vorhandenen Gasen

3
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moglichst Zeit lassen, sich vorher /.u entbinden
und zu entweichen. Erfolgt der Aluminiumzusatz
zu vorzeitig, so kann nachgehends so viel Gas
entwickelt werden, dafs auch das vom Eisen-

oxydul gereinigte Metali dasselbe nicht ganzlich
aufzunehmen und beim Erstarren festzuhalten
vermag.

An einzelnen Stellen pflegl man das Aluminium
in Form Kkleinerer Stiicken von hochstens 200 g
Gewicht wahrend des Filllens der Pfanne in diese
zu werfen, wenn erst ganz wenig Metali sich
darin befindet; dies scheint jedoch aus eben an-
gegebenem Grunde, wenigstens sobald das Metali
gasreich ist, weniger angemessen, ais den Zusatz
spater in vorher beschriebener Weise zu geben.
Wichtig l)leibt auch, den Metallstrahl beim Giefsen
zusammenzuhalten und nicht zu sclmell fallen zu
lassen, was beim Gebrauch von Giefstrichtern
leicht der Fali ist, und dafs, wenn der Gufs in
Goquillen von oben erfolgt, der Strahl einiger-
mafsen central gehalten wird, so dafs er nicht
gegen die Seitenfiachen der Goauillen trifft.

Wieviel Aluminium zu geschmolzenem Eisen
oder Stahl zugesetzl werden mufs, um davon
blasen- und rothbruchfreies Product zu erhalten,
liangt in erster Linie von der SauerstofTmenge
ab, welche das Eisen- oder Slahlbad in Form
von Eisenoxydul u. s. w. im ganzen enlhiilt; aber
wahrscheinlich ebensowohl auch von der Weise,
wie das Metali hergestellt und dabei behandelt
wurde, und vom Zeitpunkl, wann, und von der
Art, auf welche der Zusatz erfolgt. Im allgemeinen
wird man annehmen durfen, dafs Eisen und Stahl
mit geringem Kohlegehalt mehr Aluminium er-
heischt, ais kohlereicheres, Bessemermetall mehr
ais Martinmetall, und dafs etwas mehr nothig ist,
wenn der Zusatz in der Pfanne, ais wenn er in
den Goauillen erfolgt. Die Grofsenangaben betreffs
des Aluminiumzusatzes, welcher sicher blasen-
freie Giisse giebt, sind deshalb auch hochlich
voneinander abweichend. Professor Langley in
Nordamerika schreibt vor:* fiir Martineifen mit
weniger ais 0,5 Je Kohlenstoff 0,016 bis 0,03%
Aluminium, fiir Bessemereisen gleichen Kohle-
gehalts 0,02 bis 0,05 », fiir beide Sorten mit
0,05 % und mehr Kohlenstoff 0,0125 bis 0,025
Die Gesellschaft Neuhausen dagegen empfiehlt
fiir Stahl nur 0,004 bis 0,025 Jo, fiir Eisen
allgemein dagegen 0,01 bis 0,1 J>. Ein und
der Andere theilt mit, dafs Eisen zuweilen mit
Sauerstoff so uberlastet sein und sich beim Gufs
so wild verhalten kann, dafs bis zu 0,75 >
Aluminium nothig werden; aber schon ein Sauer-
stoffgehalt von 0,244 Jo (entsprechend 1,1 %
Eisenoxydul), welchen Ledebur in einem iiber-
blasenen basischen Eisen mit nur 0,037 Jo
Kohlenstoff** fand, durfte beiregelmafsigemBetriehe
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seiten hoch sein, und um diesen aufzunehmen,
wurden nur 0,274 Jo Aluminium erfordert. Im
allgemeinen durfte wohl aufserst seiten mehr ais
0,1 > nothig sein. Obschon man nicht Ver-
anlassung hal zu befiirchlen, dafs ein Aluminium-
gehalt die absolute Festigkeit oder andere Eigen-
schaften des Flufsmetalls nachtheilig beeinflusse,
solange er 0,75 % nicht iibersteigt,* so mufs
man doch niemals mehr davon zusetzen, ais
erforderlich ist, das Metali dicht und rothbruchfrci
zu machen, weil sehr haufig ein Ueberschufs
daran, besonders am oberen Theile des Blockes,
einen Ueberzug oder Anllug von weifser Thonerde
veranlafst, der beim Ausschmieden oder Auswalzen
aufsere Fehler hervorrufen kann, und dessen Vor-
handensein gewohnlich ais ein Zeichen eines zu
grofsen Aluminiumzusatzes angesehen wird.

Ein im Flufsmetall zuriickgebliebener Alumi-
niumgehalt kann auch einen Theil der chemisch
gebundenen Kohle in Form von Graphit aus-
scheiden, was wohl bei Erzeugung von Stahlgufs-
waaren, aber sonst im allgemeinen weniger vor-
theilhaft sein kann.

Eine andere, noch grofsere Unannehmlichkeit,
welche einem iibermafsigen Zusatze nicht blofs
an Aluminium, sondern auch an Silicium zur Last
gelegt wird, ist die bedeutende Schwindung des
Metalls beim Erkalten, sofern dasselbe vollig blasen-
frei isl; dagegen ist es wenig wahrscheinlich, dafs,
wenn Aluminium nicht in solchem Ueberschusse
zugesetzt wurde, dafs etwas davon ais Legirung im
Flufsmetall iibrig bleibt, was aufserst seiten ge-
schieht, das Schwinden des Metalls durch den
Aluminiumzusatz beim Uebergange aus der fliissigen
in die feste Form grofser ausfalle, ais bei blasen-
freiem, auf andere Weise erzeugtem Flufsmetall
der gleichen chemischen Zusammensetzung. Das
bedeutende Schwinden blasenfreien Flufsmetalls ver-
ursacht indessen oft bei daraus hergestellten Blocken
im Kopfe ein Lunkern. Werden die Goauillen,
wie gewohnlich, von oben gefiillt, so kann dieser
Unannehmlichkeit schwerlich auf andere Art be-
gegnet werden, ais dafs man das Metali im oberen
Theile der Coauillen nach Moglichkeit gegen Ab-
kiihlung schiitzt, zur richtigen Zeit nachgiefst
und die etwa entstandenen nachgesaugten Ver-
tiefungen fullt; es gelingt aber doch nicht immer,
eine innige Vereinigung des zuerst ein- und des
zuletzt nachgegossenen Metalls zu erreichen. Haufig
setzt man deshalb etwas weniger Aluminium zu,
ais zur Verhinderung aller Blasenbildung fiir nothig
angesehen wird, und sucht die Grofse des Zusatzes
so abzupassen, dafs das Metali in den Gotjuillen
weder wesentlicli steigt noch sinkt, und riskiri
lieber einige kleinere Blasen im Btock, ais ein
Lunkern.

Bei Erzeugung von Gufsstiicken mufs man
natiirlich grofsere verlorene Kopfe und die iibrigen

* » Transactions of the American Institute of Mining

Engineers’, Vol. 20, Seite 234.
**  Jernkontorets annaler* 1884, Seite 131.

* »Transactions of the American 'Institute
Mining Engineers”, Vol. 19, Seite 1054.
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Vorsichtémafsregeln anwenden, um nach Moglich-
keit den Unannehmlichheiten infolge starkeren
Scliwindens vorzubeugen.

Ais Raffinirungsinittel fiir Eisen und Stahl
wird nicht allein mehr oder minder reines Alu-
minium angewendet, man bedient sich zu gleichem
Zwecke auch seiner Legirungen mit Eisen, welche
5 bis 10 % Al halten; da aber Aluminium
infolge grofserer Leichtschmelzigkeit und seiner
grofsen Affinitat zum Eisen im geschmolzenen
Flufsmetalle schneller sich lost und gleichmafsiger
sich vertheilt, da aufserdem auch sein gegenwartiger
Preis eine billigere Benutzung zulafst, so wird
seine  Anwendung im allgemeinen der seiner
Legirungen vorgezogen. Es bedarf hierzu aufser-
dem nicht der reinsten, im Handel vorkommenden
Aluminiumsorten , es geniigen schon solche,
welche nur 92 bis 98 reines Aluminium ent-
haltenyfda ihreVerunreinigungen fast ausschliefslich
in Silicium und Eisen bestehen. Eisenlegirungen
sollen inzwischen doch auch ziemlich viel in der
Stahlindustrie zur Verwendung kommen und all-
gemein zur Herstellung kleiner Gufsstiicke vorge-
zogen werden, weil die dazu erforderlichen Mengen
an Aluminium fur eine beaueme Behandlung
zu kleili sein wiirden. Zu leichterer Auflosung
sind dieselben stets in kleineren Stiicken, je nach
der Grofse des Bades von 10 bis 100 ccm
Yolumen und bis zur Rothglut erhitzt in das ge-
schmolzene Metali einzufiihren oder mit diesem
zu iibergiefsen. Die Grofse des in jedem Falle
nothigen Legirungszusatzes liangt hauptsachlich
von der Grofse des Aluminiumgehalts derselben

ab, so dafs, wenn derselbe 10 % betragt, man
zehnmal so viel Legirung anwendet, ais man
reines Aluminium anwenden wiirde. Im Handel

kommen zur Zeit 2 Klassen von Aluminiuin-
legirungen vor, von denen die eine, stets Ferro-
aluminium genannte, aus Roheisen oder Eisen-
schrott hergestellt wird und infolgedessen deren
Verunreinigungen enthalt die andere, bald Ferro-
aluminium, bald Stghlaluminium geheifsen, aus
Aluminium und Stahl zusammengeschmolzen und
vorzugsweise zu Waare bester Qualitat empfohlen
wird. Von letzterer Klasse verkauft Neuhausen zwei
Sorten,** die eine mit 10, die andere mit 15 % AL,
beide sowohl in kleineren Stiicken ais auch in
10 —20 mm dicken Platten, die sich leicht zer-
schlagcn lassen; der Kilogrammpreis beider betragt

* Zur Zeit verkaufte die Aluminium -Industrie

Adien-Gesellschaft 3 Sorten Aluminium Nr. 0, | und
I, 99,7, 98—99,d und 92—98% reines Aluminium
enthaltend; Nr. Il war spiOde und nur allein ais Raf-
iinirungsmittel oiler zur Herstellung von Legirungen
venvendbar; heute liefert dieselbe nur eino Sorte mit
98 bis 9934% reinem Metali zum Preise von 500 J |
per 100 kg; bei EDtnahme von 100 bis 500 kg mit 10,
bei kleineren Paithieen mit 20 % Erhohung.

** Der Gebrauch des Ferroaluminiums hat ganz
erheblich abgenommen. 1891 verkautten dieNeuhauser
Werke noch 47000 kg, 1892 nur noch 25000 kg.
Fast alle Werke wenden jetzt Reinatuminium an. Ref.

~STAHL UND EISEN.* Nr. 12. 515

loco Fabrik fiir jedes Procent Aluminiumgehalt
0,15 Frecs. Zwolfprocentiges Stahlaluminium liefert
auch die Aluminium- und Magnesiumfabrik bei
Hemelingen-Bremen; bei Abnahme von mindestens
100 kg koslet dasselbe 140 M per 100 kg.

Sowohl englische wie nordamerikanische Me-
tallurgen glaubten zu finden, dafs bei Erzeugung
von Flufsmetall die Benutzung von Aluminium
einen Zusatz von Mangan ganz und gar eriibrige;
dies wurde von P. C. Gilchrist bestritten, der
in dieser Richtung Versuche abgefiihrt hat und
dabei trotz ungewohnlich grofsen Aluminium-
zusatzes rothbriicliiges Product erhielt. Derselbe
ist der Ansicht, dafs der Zusatz an Aluminium
wohl das Erfordernifs an Mangan verringern,
nicht aber dasselbe ganzlich iiberfliissig machen
kann. Es scheint wohl wahrscheinlich, dafs
Aluminium denjenigen Rothbruch beseitigt, welcher
von Eisenoxydul veranlafst wird, keineswegs aber
den, der Folge eines Schwefelgelialts ist, und
dafs auch bei einem griifseren Gehalt an
Silicium und Phosphor im Flufsmetall ein Zusatz
von Mangan nothig bleibt. Bekanntlich werden
Kieseleisen, Kieselmanganeisen und Manganeisen
lange Zeit angewendet, um Flufsmetall blasenfrei
zu machen; aber um alles im geschmolzenen
Flufsmetall vorhandene Eisenoxydul schnell genug
zu reduciren — dies ist eine wesenlliche Be-
dingung zur Beseitigung der Blasen — wird im
allgemeinen ein kraftigeres Reductionsmillel, ais
diese Stoffe bilden, erfordert, und ein solches ist
Aluminium. Vor jenen hat Aluminium auch noch
andere Yorziige: es lost sich viel schneller im
geschmolzenen Flufsmetall und mischt sich leichter
mit demselben; das Erfordernifs davon ist weit
geringer und kann wenigstens die Temperatur
des Metallbades nicht herabsetzen; es kann viel
spater dem geschmolzenen Metalle zugesetzt werden
ais die anderen Stoffe, sogar erst in den Coquillen,
was den Vortheil verscbafft, dafs nach seinem
Zusatze nicht wohl eine Blasenbildung veran-
lassende Oxydirung noch moglich wird; dafs
durch dasselbe die Einfuhrung eines anderen
Stoffes in das Metallbad nicht erforderlich wird,
ais just des fiir diesen Zweck wirksamen, und dafs
ein geringer Ueberschufs davon nicht oder wenig-
stens in weit geringerem Grad ais an Silicium und
Mangan das Metali schadlich beeinflufst.

Nach der derzeitigen grofsen Verbilligung des
Aluminiums mufs sich seine Anwendung nicht ab-

sehwerth theurer stellen ais die von Kieseleisen und
Kieselmanganeisen, kann aber haufig billiger sein.

Wenn Flufsmetall, im Converter iiberblasen
oder im Flammofen nahezu entkohlt, in der Giefs-
pfanne oder beim Giefsen in die Coauillen, wie
zur Zeit an manchen Stellen geschieht, aufs neue
durch Auflosen einer bestimmten Menge Koks,
Anthracit oder Holzkohle aufgekohlt werden soli,
iibt der Zusatz von Aluminium auch dadurch
eine niitzliche Wirkung aus, dafs es heftig im
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Eisen sich lost und darin eine Bewegung und
durch sie eine gleichmafsigere Vertheilung des
Kohlengehaltes zuwege bringt.

Aus demselben Grunde wirkt ein Aluminium-
zusatz in die Pfanne niitzlich bei Herstellung von
Legirungen von Eisen und Nickel, Nickelstahl
genannt, welche gewohnlich 2 bis 5 $ des letzteren
Metalls enthalten und nunmehr trotz ihres hohen
Preises in ziemlich grofsem Umfang zu Panzer-
platten, Kanonen und anderen Gegenstanden Yer-
wendung finden, welche ein ausnahmsweis slarkes
Materiat erfordern.  Aluminium befordert auch
hierbei durch seine Auflésung in der Pfanne die
Gleichmafsigkeit der Mischung von Eisen und
Nickel, die um so nothiger ist, ais diese Metalle
wenig Affinitat zu einander besitzen. Die fiir
diesen Zweck nothige Grofse des Zusatzes soli
infolgedessen auch bedeutender sein, ais zur
Raffinirung des Metalles erforderlich ist, und etwa
6 kg pro 1000 kg betragen.

Auch bei Erzeugung von Eisengufsslucken
kann ein Zusatz von Aluminium vortheilhaft
wirken, nicht allein dadurch, dafs er den Gufs
blasenfrei macht, sondern auch dadurch, dafs er
wie Silicium, jedoch in weit hoherem Grade, die
Fahigkeit hat, einen Theil der chemisch gebundenen
Kohle in Form von Graphit aus dem Roheisen
abzuscheiden und dadurch die Gufsstiicke leichter
bearbeitbar und namentlich in ihren diinneren
Theilen rninder sprode zu niachen. Hierzu soli ein
Zusatz von wenigstens 0,2 % in die Pfanne
und seine gule Yermischung mit dem Eisen
erforderlich sein.

Ein Zusatz von Aluminium zum Roheisen
wird jedoch hauptsachlich nur dann empfohlen,
wenn es sich um Herstellung von Gegenstanden
handelt, welche yollkommen dichtes Materiat
erfordern, wie Dampf- und Pumpencylinder u. a. m.
Irgend grofsere Benutzung zur Herstellung von
Eisengufsstiicken scheint Aluminium, sonst nicht
gefunden zu haben.

Die Anwendung von Aluminium beim Giefsen
von Kupfer macht dies dicht und schmiedbar.
Zum gleichen Zweck bedient man sich bekanntlich
auch anderer, stark reducirender Stoffe wie Phos-
phor, Silicium und Mangan; diesen allen scheint
Aluminium ais kraftigeres Reductionsmittel vor-
zuziehen zu sein. Es bedarf bei der Anwendung
ais solches keines nennenswerthen Ueberschusses
davon, und seine Anwendung selbst im Ueber-
schusse beeintrachtigt in viel geringerem Mafse
ais andere Stoffe die Festigkeitseigenschaften des
Kupfers und verringert viel weniger sein Leitungs-
vennogen fiir Elektricitat. Es ist meist schwer,
einen Ueberschufs am Raffinirungsmittel ganzlich
zu vermeiden, denn die erforderliche Menge des-
selben wird bestimmt durch den Gehalt des Kupfers
an Oxydul, und dieser kann zwischen sehr ver-
schiedenen Grenzen wechseln; manchmal soli er
bis auf 14 % steigen, was 1,41 % Sauerstoff
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entspricht. Im allgemeinen ist jedoch die Menge
des im Kupfer geloésten Osyduls viel kleiner, so
dafs das Erfordernifs an Aluminium zur Reduction
desselben Jji bis 1 Tausendstel vom Gewichte des
Kupfers nicht zu iibersteigen pflegt. Man setzt
es kurz vor dem Giefsen zu und infolge seiner
grofsen Affinitat zum Kupfer lost es sich mit
Heftigkeit darin. Moglichste Dichtigkeit des Kupfers
beim Giefsen ist von besonderen Vortheil, wenn
die Gufsstiicke gute Elektricitiitsleiter sein sollen,
wie z. B. der Fali ist bei gewissen Theilen der
Dynamos. Gegossenes Kupfer leitet allerdings die
Elektricitat stets weniger gut, ais gewalztes oder
geschmiedetes, aber wenn die Leitungsfahigkeit des
aufgewohnliche Weise gegossenen Kupfers nur 33 $
der des gewalzten oder geschmiedeten betragt, so
kann dieselbe durch einen Zusatz an Aluminium
bis auf 70 % derselben vergrofsert werden.
Aluminium kann auch mit Vortheil beim Um-
schmelzen von Messing zugeselzt werden, um
dieses wie Kupfer dichter und schmiedbar zu
machen; ein solcher Zusatz ist besonders vor-
theilhaft beim Umschmelzen alten Messings oder
beim Zusammenschmelzen von Messingabfallen;
in beiden Fallen mufs der Zusatz um so grofser
genommen werden, je unreiner das Messing ist;
er steigt dann von 1 bis 5 auf 1000 Messing.
Den gleichen Erfolg wie beim Raffmiren von
Kupfer erreicht man auch beim Giefsen von Nickel
durch Zusatz von Aluminium; sonst verwendete
man hierzu das zwar ganz passende, aber mehr-
fach theurere Magnesium. Wieviel Aluminium
zum Raffmiren von Nickel erfordert wird, dariiber
fehlen Angaben; an Magnesium sollten dazu 0,05
bis 0,12 nothig sein und da 1 % Aluminium
so viel Sauerstoff aufzunehmen vermag, wie 11U %
Magnesium, so miifste nur 3U soviel Aluminium
ais Magnesium der erforderliche Bedarf sein.
Seitens amerikanischer Metallurgen wurde
neulich mitgetheilt, dafs beim Galvanisiren von
Eisenblechen ein geringer Aluminiumzusatz zum
Zinkbade — 12 g auf die Tonne Zink — das
Zink fester haften mache am Eisen und den ver-
zinkten Blechen eine glanzendere Oberflache gebe;
wenn nach Verlauf von 2 bis 3 Stunden Arbeit
diese Wirkung anfange erschopft zu werden, so
geniige zum Wiederhervorrufen derselben ein
neuerlicher Zusatz von 4 bis 5 g auf die Tonne
Zink. Die Pittsburg Reduction Company verkauft
zu diesem Zweck Richards Aluminiumzink,* eine
Zinklegirung, welche nur 2 % Al. enthalt, und
giebt den Bedarf daran fiir die Tonne Zink z~
nur 125 g an. Durch den Aluminiumzusatz soli
das Zink diinnflussiger werden und infolgedessen

etwa 20 % Oberflache mehr decken, ais ohne
diesen Zusatz. - Dr 1Q
* Aluminiumzink wird auch bei der Messing-

fabricalion und Giefserei benutzt (,Journal of the

Franklin Institute' 1892, Nr. 796, Seile 270),
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Die Regelung des preufsischen Wasserrechts.

Es isl bekannt, dafs die Gommission, welche
zur Ausarbeilung des Biirgerlichen Gesetzbuches
zuerst berufen worden war, sieb dafiir entschieden
halle, das private Wasserrecht nicht in den
Codex des Deutschen Givilrechts aufzunehmen.
Die Grunde, welche hierfiir inafsgebend waren,
lagen wohl auf parlicularislischem Gebiet, und
so sehr es zu bedauern ist, dafs diese Materie
nicht einheitlich fur das ganze Deutsche Reich
geregelt werden soli, so kann doch auch
andererseits nicht iibersehen werden, dafs die
historische Entwicklung in den einzelnen Staaten
Verschiedenheiten auf diesem Gebiet geschaffen
hat, welche eine Bcriicksichtigung wohl verdienen.
Es ware vielleicht zu erwSgen gewesen, ob bei
einer einheitlichen Regelung nicht auch eine
Bceriicksichtigung der verschiedenartigen Verhalt-
nisse moglich gewesen ware. Nachdem nunmehr
aber das Biirgerliche Gesetzbuch sich der Regelung
des privaten Wasserrechts verschlossen hat, i?t
an dieser Thalsacbe nichts mehr zu andern und
man wird sich damit begniigen miissen, fiir die
einzelnen Staaten dieser Angelegenheit naher zu
treten.

Preufsen hat denn auch schon,
der Beschlufs der genannten Gommission fesl-
sland, mit der Einleitung von Vorarbeiten fur
die Regelung des Wasserrechts bogonuen.
Preufsen ist jedoch nicht der einzige Bundesstaat,
welcher hiermit vorgehen will. Wie namlich
ein Mitglied des wiirttembergischen Abgeordneten-
hauses auf dem vorjahrigen 4. Deulschen Fischerei-
tage erwiihnte, will auch Wiirltemberg in nachster
Zeit ein Wasserrechlsgesetz erlassen. Wie weit
die Vorarbeiten fiir das letztere vorgeschrilten
sind, ist nicht bekannt. Jedenfalls kann man
sicher sein, dafs, nachdem von den beiden ge-
nannten Bundesstaaten diese Schritte unternommen
sind, auch bald der grofste Theil der ubrigen
Einzelstaaten dazu iibergehen wird, sein ge-
sammtes Wasserrecht gesetzlich festzulegen. Was
also nicht auf dem Wege des Reichsgesetzes
erreicht wird, wird in einigen Jahren auf dem
der particularen Gesetzgebung geleistet sein.

Die Regelung des Wasserrechts ist fiir fast
sammtliche Erwerbskreise von der grofsten Be-
deufung. Man spricht davon, dafs diese Regelung,
sobald die Steuerreform beendigt sein wird, die
schwierigste Aufgabe darstellen wird, welche dem
preufsischen Lahdtage in nachster Zeit vorliegen
soli. Dabei ist allerdings immer die Voraus-
setzung, dafs, was bisher noch nicht geschehen
ist und auch nach Lage der Dinge nicht ge-
schehen konnte, das preufsische Staatsministerium
sich dazu entschliefsen wird, iiberhaupt eine
Yorlage auf diesem Gebiet an den Landtag zu

bald nachdem

bringen. Indefs kann man dies ais ziemlich
wahrscheinlich ansehen. Unter den Erwerbs-
kreisen hat nun die Industrie nicht das geringste
Interesse an der Gestaltung des Wasserrechts,
sowohl was den Bezug des Wassers ais auch
was die Abwasserfrage betrilTt. Daneben kommen
auch Fragen in Betracht wie die Herbeiziehung
zur Unterhaltung der Ufer von Flufslaufen, der
Anlegung von Stauwerken, der Heranziehung zur
Verhiitung und Abwendung von Wassergefahren
n. s. w. Jedenfalls kann die Industrie nicht auf-
merksam genug die Schritte verfolgen, welche
auf diesem Gebiet von seiten der Einzelregierungen
unternommen werden.

Was Preufsen angeht, so sind die letzteren
so ziemlich bekannt. Man hat von seiten der
verschiedensten Ministerien, welche an der Re-
gelung des Wasserrechts interessirt sind, Com-
missarien delegirl, welche einen Ausschufs ge-
bildet haben, der mit der Ausarbeilung eines
Gesetzenlwurfes zur Regelung des Wasserrechts
betraut wurde. Dieser Ausschufs hat schon
langere Zeit getagt. Er war bereits im vorigen
Jahre niedergesetzt und hatte sich zunachst iiber
die Grundziige zu verstiindigen, welche bei dem
Entwurf zu beriicksichtigen waren. Schon bei
diesen Berathungen stellte es sich heraus, dafs
eine ganze Anzahl von Punkten vorhanden war,
uber welche unter den verschiedenen Vertretern
der einzelnen Ressorts Meinungsversehiedenbeiten
herrschten. Die Mehrzahl dieser strittigen Punkle
stellte man deshalb vorlSufig zuruck und iiber-
wies sie einem Unterausschufs zur Vorberathung.
Im ubrigen machte man sich an die erste Lesung
des betreffenden Gesetzentwurfs und hat dieselbe
denr, auch” bereits beendigt. Dem gewahlten
Unterausschufs iibertrug man neben der Erledigung
der strittigen Punkte auch die Redaction der
Beschliisse, welche in der ersten Lesung gefafst
worden waren. Mit der Losung dieser Aufgaben
ist gegenwartig der Unterausschufs beschaftigt
und es wird nunmehr darauf ankommen, dafs
der Ausschufs sich an die zweite Lesung des
Entwurfes macht. Man glaubt, dafs diese im
Juli zu Ende gefiihrt werden kann. Dann wurden
sich die einzelnen Ministerien mit der Angelegen-
heit zu befassen haben. Selbst wenn diese ohne
weiteres zur Prufung der gefafsten Beschliisse
iibergehen wurden, so wiirde doch bei dieser
Prufung eine so geraume Zeit yerstreichen mussen,
dafs es nicht wahrscheinlich ist, dafs das Staats-
ministerium, welches ja die Endenlscheidung in
allen Gesetzesvorbereitungsfragen in der Hand hat,
sich so rechtzeitig mit der Angelegenheit befassen
konnte, dafs schon fiir die nachste Landtagssession
eine beziigliche Yorlage zu erwarten ware.
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Aber wie nunmehr ziemlich bestimmt ver-
sichert wird, liegt es auch gar nicht in der
Absicht, schon gleich nach Beendigung der zweiten
Lesung des genannten Ausschusses die Minislerien

mit der Prufung der gefafsten Beschliisse zu

betrauen. Man will vielmenr zunachst Gutachten
von privater Seite iiber die gefafsten Beschliisse
einholen. Nun ist ja nichts zweckmafsiger und
fir die allgemeine Wohifahrt dienlicher ais

eine Befragung privater Kreise iiber Gesetzes-
vorlagen, welche nicht, wie Mililaivorlagen oder
formal juristische, lediglich technischer Natur
sind. Die Praxis, Gesetzesvorlagen vor ihrer
endgiiltigen Feststellung der 6ffentlichen Kritik
und der Begulachtung privater Kreise zu tiber-
geben, besteht noch nicht lange. Aber auch in der
kurzen Zeit ihres Bestehens hat sich gezeigt, wie
diese Praxis aufserordentlich zweckmafsig ist. Wir
erinnern nur daran, dafs die Arbeiteryersicherungs-
gesetze, wenigstens das Kranken- und Unfall-
versicherungsgesetz, lange nicht so wenige Mangel
aufgewiesen halten, wenn sie nicht vor ihrer
Einbringung an die gesetzgebenden Kérperscliaften
der Oeffentlichkeit unterbreitet worden waren.
Wir erinnern ferner daran, dafs nur durch die
Mitwirkung privater Kreise aus den neuen auf
das gewerbliche Eigenthum bezuglichen Gesetzen
schwere Mangel entfernt worden sind. Kurz, so
liefse sich noch eine ganze Reihe von Gesetz-
enlwurfsgruppen anfiihren wir nennen nur
noch die Steuerrefoimentwurfe — wo sich diese
Praxis aufserordentlich gut bewahrt hat. Indessen
konnen wir uns mit der Form, welche man dieser
Einholung von Gutachten nunmehr scheinbar zu
geben gewillt ist, nicht einverstanden erklaren.
Es heifst namlich, dafs man die Beschliisse des
aus den Commissarien der yerschiedenen Ressorts
bestehenden Ausschusses Mannern zur Begut-
achtung iibergeben will, welche Erfahrung auf dem
Wasserrechtsgebiete besitzen. Das wiirde so viel
heifsen, dafs man eine besondere Commission von
in der Praxis stehenden Mannern berufen will und
dieser die Beschliisse jenes Ausschusses zu unter-
breiten gedenkt. Damit waren wir durchaus
nicht einverstanden. Wie wir schon hervorgehoben
haben, sind die Interessen fast sammtlicher Er-
werbskreise bei der Regelung des Wasserrechts,
die ja fiir Preufsen sowohl das private, ais auch
das dITentliche Wasserrecht einschliefsen soli, im
Spiele. Es mufs Werth darauf gelegt werden,
dafs die natiirlichen Yertretungen solcher Erwerbs-
kreise Gelegenheit erhalten, ihre sammtlichen
Bedenken, welche sie etwa gegen die Beschliisse
des jetzt mit den Yorarbeiten beschafligten Aus-
schusses haben sollten, zur 6ffentlichen Kenntnifs
zu bringen. Das kann aber nur geschehen,
wenn sie selbst befragt werden. Der einzelne,
mag er auch noch so viel Erfahrung in der Praxis
auf dem Gebiet des Wasserrechts gesammelt
haben, wird niemals die Fiille von Materiat in
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sich yereinigen, welche ganze Vereine fur die
Frage liefern konnen. Auch wird er, wenn er
sich auch noch so sehr der Objectivitat be-
fleifsigen sollte, stets in einer Weise subjectiv
verfahren, welche der Gesammtheit der einzelnen
Erwerbskreise nicht dienlich ist. Die preufsische
Regierung kann nur dann darauf rechnen, ein
ungetriibtes Bild von den Stimmungen und An-
sichten iiber die Beschliisse des Ausschusses in
den einzelnen Erwerbskreisen zu erhalten, wenn sie
die wirthschaftlichen Vereinigungen, welche jetzt
ja wohl fiir alle die liier in Betracht kommenden
Erwerbskreise bestehen, unmittelbar zur Er-
stattung von Gutachten in der Wasserrechtsfrage
auffordert. Wenn wir nicht irren, so war dies
auch anfiinglich die Absicht von Begierungskreisen.
Wenigstens war von durchaus zuverlassiger
Seite mitgetheilt worden, dafs der preufsische
Landwirthschaftsminister, welchem die Fuhrung
auf diesem Gebiele zusteht, und der ja den
llaupltheil der Vertheidigung des zu erwartenden
Entwurfs iibernehmen mufs, einem industriellen
Verein gegeniiber sich dahin geaufsert halle, es
wiirde den Interessentenkreisen Gelegenheit ge-
geben werden, sich iiber den Entwurf gutachtlich
zu aufsern, bevor derselbe an den Landtag ge-
langte. Wir wissen nicht, ob die oben erwahnte
Meldung, wonach scheinbar eine besondere Gom-
mission von Privaten zur Begutachlung eingesetzt
werden soli, auf Authenticitat Anspruch machen
kann.  Wir wurden nur rathen konnen, die Be-
gutachtung in der Weise einzuholen, wie sie der
preufsische Landwirthschaftsminister in Aussicht
gestellt hatte. Nur auf diesem Wege wird ein
befriedigender Erfolg erreicht werden konnen.
Inzwischen aber ist es angebracht, dafs die
wirthschaftlichen Vereinigungen sich mit der Be-
gelung des Wasserrechts noch eingehender ais
bisher beschiiftigen. Von gewisser Seite sind
ja schon recht belriichtliche Anstrengungen ge-
macht worden. Wir erinnern nur daran, dafs
von der Deutschen Landwirthschafts-Gesellschaft
bereits ein formlicher Gesetzentwurf fiir dic Ver-
besserung des deutschen Wasserrechts aufgestellt
worden ist. An der Ausarbeitung dieses Entwurfs
haben sich neben den Landwirthen auch die
Interessenvertretungen der Fischerei, der Miillerei,
der Flufs- und Kanalschiffahrt und der Archi-
tektur betheiligt. Von seiten der Industrie, die
wie gesagt in bohem Mafse an der Frage interessirl
ist, ist allerdings auch bereils eine Vereinigung
geschaffen, welche einzig und allein dem Zwecke
gewidmet ist, die industriellen InteresFen bei der
Regelung des Wasserrechts zu vertreten. Jedoch
kann eine solche Vereinigung allein nicht ge-
niigen, um so weniger, wenn thatsachlich, was
wir erwarten, die einzelnen industriellen Ver-
einigungen um ihre Gutachten befragt werden.
Sie wiirde auch unseres Erachlens nicht aus-
reichen, wenn dies nicht der Fali ware, und
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wenn sic allein nur um pin Gutachten angegangen
wiirde. Die Interessen der einzelnen Industrie-
zweige sind namlich bei der Regelung des Wasser-
rechts durchaus nicht dieselben. Sie konnen

sich sogar hier und da widersprechen. Von
einer. Darlegung dieser Gesichtspunkte wollen
wir fiir heule absehen und wollen nur zum

Beispiel dafiir, dafs die Interessen nicht dieselben
sind, auf einen Bericht zuriickgreifen, der vor
ganz kurzer Zeit iiber die Verhandlungen des
4. Deutschen Fischereitages erschienen ist. Auf
diesem Fischereitage ist auch die Schiidigung
der Fischerei und Fischzucht durch Industrie-
und Hausabwiisser behandelt worden, wobei von
seiten der Fischerei-Inleressenten eine grofse Zahl
von Unterschieden zwischen den einzelnen Indu-
striezweigen und deref Einwirkung auf das Flufs—
wasser gemacht worden ist. Was dabei die
Melallindiistrie belrifTt, so hat der Generalsecretar
des Deutschen Fischereivereins ausdriicklich er-
klarl, dafs er die gesammte Melaliinduslirie
eigentlich fiir die unschuldigsle Schadigerin un-
serer Bache halte. Dagegen hat er Schutz gegen
die verschiedensten anderen Industriezweige, wie
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beispielsweise Bleichereien , Sulphitcellulose-Fa-
briken, Sagemiihlen u. s. w. verlangt. Es wurde
also, wenn die Fischerei beispielsweise mit ihren
Wunschen bezuglich der Umgeslaltung des Wasser-
rechts in irgend einer Weise durchdiange, das
Interesse der einzelnen Industriezweige, hiergegen
Stellung zu nehmen, ein aufscrordentlich ver-
schiedenes sein. Es ist deshalb unserer Ansicht
nach nicht angebracht, dafs sammlliche Industrie-

zweige in dieser Frage iiber einen Kanim ge-
schoren werden. Es solllen vielmehr die ein-
zelnen uber ihre Stellungnahme zu den Be-
schlilsscn des Ausschusses befragl werden. Wir
geben uns der Hoffnung hin, dafs, wenn das
Staatsministerium beschliefsen sollte, vor der
endgiiltigen Festslellung des Entwurfs iiber die

Regelung des Wasserrechts piivate Gutachten
oinzuholen, es in der Weise geschehen wird,
dafs die einzelnen industriellen Vcreinigungen,
denen wir den Rath geben mochten, soweit
sie es noch nicht gethan haben, baldigst ais
Interessenten sich bei der Regierung zu melden,
um ihre Gutachten angegangen werden.
11 Krause.

Zuscliriften an die Re(actiou

Gasfeuerungen.

lir. Ingenieur A. Blezinger braclite in seinem
Vortrage iiber Gasfeuerungen (,,Stahl und Eisen*
Nr. U, Seite 463) drei Genorator-Gasanalyson, be-
treifond:

JI. Gas vom Zuggenerator alterer Construction
n. ,, Druckgenerator ,, "
m. ” ” neuerer "

Zum Yorgleiche, wie auch zur Bestatigung des
von Hm. A. Klonne, Dortinund, in dor Discussion
Yorgebrachten folgon hier mehrore Analysen von
Gas der hiesigen Gasorzeuger, die nur mit Kamin-
zug arbeiten.

Dalum

der Analyse CO2 Cco 0 H
5. Juli 1890 3,0 ' 25,8 0,40 159
17. it 3,0 27,0 0,50 9,3
i. April 191 2,0 271 0,60 feldt
14. vy n 19 27,0 05 f
25, 1 2,8 27,0 0,8 f
6. Oetob. 4 20 21,7 03 f
25. Febr. 1892 29 26,6 01 79

Die Gaserzeuger hier (4 Martinofen haben jo
3 Stiick, 10fen [fiir 10 t] hat 4 Gaserzeuger) wurden

1883 bis 1889 gobaut, und sind. meines Eraehtens
nach, in moglichst giflfacher Form ausgeftthrt; sio
befinden sich nahe am Ofen und entbehren jeder
Wassorbonutzung.

Beziiglich dor von Urn. A. Blezinger mitge-
thoilten Gasanalyse | (CO.= 75%, CO = 215%
u.s.w.), ,.,typisch fiir dioiilteronGeneratoren u.s,w.“,
ist wolil bekannt, dafs diese alten Gaserzeuger
durchweg in grofser Entfernung votn Ofen sich bo-
fanden, dafs infolge der langen, meist zu engen Gas-
loitung, oder auch zu kleinem Quorschnitt dos
Abzuges aus dom Gaserzeuger oino lebhafte Yer-
brennung am ii.oste nicht stattfinden und damit
dio raumliche Ausdehnung der Eeductionszono
fiir die Kohlensaure nur eine geringe sein konnte.

Ais Boweis dione eino Gasanalyse (vom 7. April
1891), wolche bei Abzug dos Gases nach dem Ofen
002 = 3,7 %, CO= 26,7% ergab; ais nun kurz nach-
lier das Gasventil des Ofens geschlossen wurde,
somit dio lobhafto Verbrennung am Roste auHiorto,
ergab die Analyse des Gases COz=5,5%, 00 = 21,8%.

Sestri Ponente, 0. Juni 1893.
F. W&rtenberger,

Hlltlen-Ingenieur.
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Bericht iiber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dom angegcbcnen Tage an wahrend zweier
Mon ale zur Einsichtnahmo fUr Jedermann im Kaiserlichen
Patentami in Berlin ausliegen.

Verfahren zur
beim
12 700.

29. Mai 1893: KI. 18, W 8969.
Bestimmung einer zweckmiifsigen Nachblasezeil
Entphoaphoren des Eisens nach Patent Nr.
Hermann Wild in Peine.

KI. 48, 1l 13376. Elektrolytische Herstellung ge-
lochter Metall-Holilcylinder. G. G. Haubold jr. in
Cliemnitz.

KI. 48, S 6455. Neuerung an Apparaten zur
Herstellung von Metalldrahten oder Metallband auf
elektrolylischpni Wege. Bichard David Sanders in
Eastbourne, Sussex, England.

Kl. 49, A 3252. Hufnagelmaschine mit sich drehen-
dem Rollenslock und schwingendem Seilenhannner.
Aibany Horse Nail Company in Albany (V. St. A.).

KI. 49, E 3628. Vorrichtung zur Herstellung von
Sensenblattern.  Gustav Eiserle in Arzherg Passail,
Steiermark.

Kl. 49, O 1806. Yerfahren zum Biegen von
Rohren. G. Oesten in Berlin.

KI. 49, W 8439. Maschine zur Herstellung von
Baspeln und die mit derselben hergestellte Raspel.

Alfred Weed in Tarrytown, Grafschaft Westchester
(V, St. A).
1. Juni 1893:. KI. 5, V 1936. Schwengel-Anord-

nung fur Tiefbohiungen. J. B. Videlaine in fioubaix,
Frankreich.
KI. 20, J 3030. Siclierung des Zugseils auf den

Tragrollen maschineller Streckenforderungen durch
Aufsetzen eines Hebels auf die Bollenachse; Zusatz
zum Patente Nr. 67 361. Peter Jorissen in Diisseldorf-
Grafenberg.

Kl. 48, E 3795. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von endloseni Blech auf eleklrolytischem
Wege. Elmores German & Austro Hungarian Metal-
Company Limited in London und Paul Ernst Preschlin
in Scliladern a. d. Sieg.

Kl. 49, M 9017. Dehnbares Glied zum Verbinden
von Eisenbahnschienen und Yorrichtungen zur Her-
stellung desselben.  Arthur James Moxham in Johns-
town, Pittsburg, Pennsylyanien, V. St. A

KI. 74, S 7002. Yorrichtung zum Anzeigpn des
Festklemmens von FOrderkorben im Schacht durch
eine elastische Lagerung der Seilscheiben. H. Sinning
in Grifte, Kreis Fritzlar.

5. Juni

ofen. Heinrich Herberz in Dortmund.
KIl. 18, T 3713. Herstellung von eisernen, ein-
seitig harten Panzerplatten durch Cemehtation. Tolmie

John Tresidder in Sheffield, Grafsdiatt York, England.

KI. 19, Sch 8576. WassersarnmlerzurEntwasserung
von Brucken, Yiaductabdeckungen, Dachern u. dergl.
Ottomar Schmoll, Kénigl. Eisenbahnbau- und Betriebs-
inspeclor in Wesel.

KI. 19, V 1921. Befestigung von Schienen auf
Holzschwellen und mit Holz oder anderen weichen
Stoffen belegten Eisenschwellen. Beinhard Yiol in
Frankfurt a. M.

KI. 48, E 3807. Elektrolytische Herstellung von
Ringrohren. Elmores German & Austro-Hungarian
Metal Company Limited in London und Paul Ernst
Preschlin in Schladern a. d. Sieg.

8. Juni 1893: Kl. b, Sch 8(38. FOrderkorb mit
Dichtungskolben fur Wetterschachte, welche gleich-
zeitig zur FOrderung dienen. F. Schulte in Dortmund.

KI. 10, M 9306. Verfahren zur Herstellung von
Prefskohlen. Bernhard Muller in Chemnitz.

Kl. 31, B 14234. Herstellung gufseiserner
Riemscheiben mit hohlen Armen. Berliner Vulcan
G. Puchmfiller in Berlin.

KI. 31, D 5598. Stichldchverschhifs fiir Schmelz-
Theodor Druzba in Ottensen, Altona

KIl. 31. J 2977. Formmaschine mit auf und ab

hewegbarem Prefskorper und verscbiebbarem Wagen.

Wilhelm Jalin und Engelbeit Beutl in NadrAg, Ungurn.

KIl. 31, K 10609. Tiegelofen. C W. Kayser iu
Miilheim a. Rhein.

KI. 49, K 10147. Yorrichtung an Scheeren, Locli-
maschinen und Pressen zum Niederhaiten des Werk-
stuckes. Kalker Werkzeugmaschinenfabrik L W. Breuer,
Schumaclier & Co. in Kalk bei KOIn.

KIl. 49, M 9684. Verfahren zur Herstellung von
Hobeleisen. Heinr.Milller in Bemscheid-Stachelhausen.

KI. 49, Sch 8403. Verlahren zur Herstellung von
HolilkOrpern mit kleiner Oeffuung nach dem Innen-
raum. Jos. Schulte-Hemmis in Ratibor, Oherschlesien.

ofen.

Deutsche Reichspatente.

KI. 48, Nr. 07297, vom 12. Juni 1892. F. Gordon
Bates in London und W B. BenshavinSLoke-on-
Trent, England. Ueberziehen ron Eisen und anderen
Metallen mit einer Legirung von Blei und Aluminium.

.Das Blei wird geschmolzen, mit Holzkolilen- oder
Ziegelmehlpulver uberdeckt, dann Aluminium und
zuletzt Salmiak, Borax oder dergl. zugesetzt, wonach
die gereinigten Bleche durch das Bad gtzogen werden.

KI. 5, Nr. 67 795, vom 26. Juli 1892. Josef Fitz
in Niwka bei Zosnowitz (Rs.-P.). Stollenbohr-
maschine mit kreisenden und gleichzeitigen achsiul sich
drehenden Bohrem.

A

1893: KI. 10. H 13354. Stehender Koks-

aufser um ihre eigene Achse b noch um eine allen
Werkzeugen a gemeinschaflliche Achse c. Nach der
Skizze erfolgt der Antrieb der Werkzeuge durch einen
Elektromotor und Gallsche Ketten e.

KLIO, Nr.67905, votn 20. April 1892. Franz
Joseph Collin in Dortmund. LGsch- und
Verladevorrichtung fiir Koksofen. *

Das Patent ist identisch dem britischen Patent
Nr. 8767 v.J. 1892 (vgl. ,,Stahl und Eisen* 1892, S. 881.)
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KI. 40, Nr. G874S, vom 13. Noyember 1890.
Ur. C. Hoepfner in Frankfurt a. M. Ferrosilicium-
Anoden.

Die Anoden fur elektrolylische Zersetzungsgefiifse
werden anstatt aus Kohle aus Ferrosilicium hergestellt.

KI. 1, Nr. 08338, vom 13. September 1892.
J. Mayer in Barmen. Rost zum Fordem,
sieben und Separiren.

Der Rost ist aus parallel nebeneinander liegenden
Daumenwellen a gebildet, die wechselweise zu ein-
ander entgegengesctzte Schwingungen machen, so dafs
dasSiebgut stetig gelockert wird und hierbei zwischen
den Daumenwellen a durchfallt oder auf denselben
weiter gefOrdert wird.

K. 40, Nr. (>828(!, vom 2. October 1892. William
Smethurst in London. Muffelofen zum Reduciren
von Erzen.

Auf dem Boden der Muffel a liegt eine nach
beiden Seiten geneigte Platte b, von welcher das
reducirte Melall in die Rinnen c fliefst, um hier auf-
gefangen zu werden. Die Muffel a wird sowohl unter
dem Boden ais auch iiber der Decke geheizt.

Xll.i«
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K. 40, Nr. G7973, vom 29. Juni 1892. Siemen
& Halske in Berlin. Elehtrolytische Gewinnung
von Antimon und Arsen.

Die Gewinnung von Antimon und Arsen aus ihren
Schwefelyerbindungen geschieht in der Weise, dafs
letztere in Sulfhydraten unter Entwicklung von Schwefel-
wasserstoff gelOst und nur in den Kalhodenabtheilungen
der ElekLrolyse unterworfen werden, wobei das Sulf-
hydrat regenerirt und zu neuen Extractionen ver-
wendbar wird, wahrend an der Anode ein Neben-
procefs eingeleitet wird, welcher unter Verwendung
des bei der Extraction entweichenden Schwefelwasser-
stoffs die Gewinnung fremder Metalle im Erze (An,
Ag, Gu, Hg, Bi, Ni, Go, Zn) ermOglicht.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 482001. Benjamin Brazelle in St, Louis
(Mo.). Einrichtung zum Reinigen von Metallen.

Ein Kessel a zur Aufpabme von flussigern Metali
ist durcli einen Bodenkanal B mit einem Warme-

speicher c verbunden, so dafs abwechselnd letzterer
durch yermittelst der ROhren ¢ zugefuhrte Luft nebst
Gasen geheizt und durch das Metali Luft oder Gase

geblasen werden kdnnen. Ist das Metali gereinigt,
so wird es bei o abgestochen.
Nr. 452463. William Swindell in Pittsburg

I,  Umstellklappe fiir Regenerativofen.

Das Ventilgehause ist aus zwei Hohlwanden a
hergestellt, die durch vier RShren b miteinander yer-
hunden sind. Letztere dienen ais Anschlige fur die
Yentilklappe c, deren Achse durch in den Hohlwanden a
angeordnete BOchsen i bindurchgeht.
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Statistisch es.

Deutschlands Ein- und Ausfuhr.

E in fu lir A us fuli%
1. Januar 25is 30. April 1. Januar Dis 30. April
1892 1893 1892 1893
i t t t
Eisenerze.....ee... - 477 734 435 866 772 650 785 103
Tliomasschlacken 9 540 18 322 20 867 14 981
Roheisen:
Brucheisen und Abfalle......ccoccooiiiiiiieiiiiiiiinceiiees 1929 3301 18 616 16 675
RoOheisen .. . 52 713 55 239 38 740 32 675
Luppeneisen, Rohschienen, BlOcke.......coccenneennee 162 181 11 872 20 035
Fabricate:
Eck— und WiInKeleiSen .........cccccovveiiiiiiinesiiiiiieeeeenns 51 31 20 592 29 508
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc.......ccccccoovvvivivnnnn. 87 12 11 230 9 279
Eisenbahnscliienen.......ccccocoviieiiiiiii, 1638 2 352 37218 - 27 050
Radkranz- und Pflugscliaareneisen . 4 3 90 51
Schmiedbares Eisen in StShen.......cccccvveeeveinnnnn. 5892 5321 63 263 75 583
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, rohe 754 927 20 329 21 083
Desgl. polirte, gefirnifste etC.........cccccevvierniicriinennns 17 25 826 631
Weifsblech, auch lacKirt........cccocovevieiiiiiiiiiiiiiiieeeeenen, 388 386 153 111
Eisendraht, auch fagonnirt, nicht verkupfert . . . 1786 1460 29 262 30 928
Desgl. verkupfert, verzinnt etc 99 96 32 801 28 003
Ganz grobe Eisenwaaren:
Geschosse aus Eisengufs.........ccccvviiiiiieniiiienieees — — — 10
Andere Eisengufswaaren.........ccccccceeeveiiieeneniiiiieneenns 2 790 2 006 5011 4054
Ambosse, Bolzen 64 75 821 725
Anker, ganz grobe Ketten.... 502 357 72 158
Briicken und Briickenbestandtlieile . 37 32 2 866 1497
Drabtseile. ..o 58 52 519 551
Eisen, zu groben Maschinentheilen etc. vorgeschmied. 64 26 443 360
Federn, Achsen etc. zu Eisenbahnwagen................ 445 296 9 409 11 423
Kanonenrohre......coccccveceeeeiveciiiie e . 2 — 97 378
RChren, geschmiedete, gewalzte etc.. 321 621 7 312 6 390
Grobe Eisenwaaren:
Nicht abgeschlifTen und abgeschliffen, Werkzeuge . 3133 2838 29 571 29 673
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliffen — 0 698 754
Drahtslifte, abgeschliffen 13 1 16 657 18 035
Geschosse, abgeschliffen ohne Bleim.Intel . . 0 0 0 6
Schrauben, Schraubbolzen............ccccoiiiiie 90 104 436 743
Feine Eisenwaaren:
Aus Gufs- oder Schmiedeisen.......ccoeviiiiiiinenninnns 482 514 4156 4 695
Spielzeug.....ccccovvviiiiiiiiiee . 23 7 125 185
Kriegsgewehre 2 1 141 429
Jagd- und Luxusgewehre.........e e 39 86 83 36
Nahnadeln, Nahmaschinennadeln............cccccueeenn. 5 3 342 283
Schreibfedern aus Stahl . 44 38 10 10
UNFfOUrNItUIrEeN ..o 1 13 94 93
Maschinen:
Locomotiven und Locomobilen.......cccccoviiieieininnnns 786 405 1217 1727
Dampfkessel, geschmiedete, eiserne.... . 62 43 577 561
Maschinen, uherwiegend aus Holz .....ccccceeenneeen. 452 482 672 449
, , , Gufseisen............... 6 952 7 286 20 453 19 502
" » .. Schmiedeisen . . . 927 631 3532 3779
" , , and. unedl. Metalien 133 163 203 212
Nahmaschinen, uberwiegend aus Gufseisen . . 673 1083 2 800 2 363
" ,» Schmiedeisen . . 927 631 8 3
Andere Fabricate:
Kratzen und Kratzenbeschlage..........cooocceiviiinennnne 63 48 39 53
Eisenbahnfalirzeuge:
ohne Leder- etc. Arbeit, je unter 1000JI werth } 35 — 727 920
, . , . Ober 1000 . = (g n — 170 160
mit Leder- etc. Arbeit............cccoeee .. [o 1 - 48 8
Andere Wagen und Schlitten 44 58 39 43




Juni 1893.

~STAHL UNI) EISEN." Nr. 12 528

Bericlite iiber Yersanmiluiigeii yerwandter Yereine.

Verein deutscher Maschinenbau-
Anstalten.

Unter dem Vorsilz des Commerzienraths H. Lueg-
DOsseldorf tagte am 27. Mai in Hamburg die Haupt-
versammlung des Vereins deutscher Mascbhinenbau-
Anslallen , welche zahlreich besucht war. Der Vor-
sitzende wies zunachst darauf hin, die Wahl Hamburgs,
des stolzen Emporiurns deutschen Handels, zum Orte
der Yersammlung liabe in dem Umslande seinen be-
sonderen Grund, dafs eine grofse Reihe von angesehenen
deutschen Maschinenfabricanten die Ueberzeugung
gewonnen haben, dafs eine gedeihliche Forlentwicklung
des an Zuyielerzeugung leidenden deutschen Maschinen-
baues nur dann zu crwa'rten ist, wenn derselbe zu-
kunftig neben dem Absatz im Inland an der Deckung
des Maschinenbednrfs der Oberseeischen Lander einen
erheblich grofseren Antbeil nimmt, ais es bisher der
Fali war. Dahin zielende Bestrebungen seien keines-
wegs neu; sie seien jedoch seit einiger Zeit in ver-
slarktem Mafse zur Erscheinung gekommen ; an den
Vcrein sei die Aufgabe herangetreten, sie zusammen-
zufassen und in die Praxis zu ubersetzen. Auf dem
yielfach unsicheren Gebiete des Auslandgeschafts aber
sei ein Erfolg nur dann zu erwarten, wenn der Yerein
der thatkriiftigen Mitwirkung der im uberseeischen
Verkehr gewandten und erfahrungsreichen Vertreter
des deutschen Handels- und Kaufmannsstar.des sicher
sei. Nur in einem gliicklichen Zusarnmenwirken von
leistungsfahiger Fabrication und auf der Hohe der
Zeit stehenden technischen KOnnens einerseits und
Kenntnifs der BedOrfnisse des Auslands sowie ge-
eigneter kaufmiinnischer Behandlung andererseits
liege der Eifolg. Deshalb sei der Yerein nach Ham-
burg gekommen, um mit den mafsgebenden Herren
zu rathen und hofTentlich auch in nachster Zukunft
zu tliaten. (Lebhafte Zustimraung.) Den sodann
Yoni Yorsilzenden erstatleten geschaftlichen Mitthei-
lungen entnebmen wir, dafs der Verein in aufsteigender
Entwicklung begriffen ist.

Dank dem freundlichen Etitgegenkomtnen des
Kaiserlichen Statistischen Amts ist der Verein in der
Lage, vier Zusammenstellungen flber die Einfuhr von
Maschinen und Maschinentheilen aus Holz, aus Gufs-
eisen, aus schmiedbarem Eisen und aus anderen un-
edlen Metallen, ausgeschieden nach Gattung und
Verwendungszweck, seinen Mitgliedern zu uberreichen.
Durch diese Zusammenstellung sind die vier Posilionen,
welche das amtliche Waarenverzeichnifs betreffs Ma-
schinen aller Arten enthalt, in eine grofse Anzahl
von Unterabtheilungen gegliedert, welche es ermog-
lichen, zu erkennen, aus welcher Art die nach Deutsch-
land aus dem Auslghd eingefuhrten Maschinen, die
einen erheblichen Werth darstellen, bestehen.

Ausfuhr deutscher Maschinen.

Im Anschlufs hieran leilet der Vorsilzende die Be-
sprechung der Ausfuhrfrage mit einer I&ngeren Betrach-
tung ein, der wir entnehmen, dafs England in den zehn
Jahren von 1880 bis 1890, nach Abzug unserer Ausfuhr
nach England, nach Deutschland fiir 196 Millionen Mark,
also jahrlich fiir 20 Millionen Mark Maschinen ge-
liefert hat. Fiir 1890 betrug der Werth sogar 2912
Millionen Mark. Auf dem Wellmarkt ist Engiand bei
der Ausfuhr an Maschinen mit 18 Millionen Mark
monatlich, wir mil 2 bis 2'2 Millionen Mark, also

England mit einem Mehr von 15’/s bis 16 Mili. Mark
betheiligt. Um nun die Ausfuhr deutscher Maschinen
zu heben, hat der Ausschufs des Vereins nacli-
folgende Gesichtspunkte aufgestelll. 1 Es sollen
geeignete Ingenieure im Auftrag des Vereins nach
verschiedenen Platzen des Auslandes gesandt werden,
um daselhst die Interessen des deutschen Maschinen-
baues zu vertreten und den Absatz deutscher Maschinen
zu fordem. Die betreffenden Lauder sind zweckent-
sprechend, namentlich aufGrund eingehenden Studiums
der Statistiken und Consularberichte und anderer Er-
kundigungen auszuwahlen; die Ingenieure sollen in
enger Verbindung mit angesehenen deutschen Export-
h&usern vorgehen. 2. Es wird ais wunschenswerth
bezeichnet, dafs die erwachsenden Kosten von der
Gesamintlieit der Mitglieder getragen werden. Ist dies
nicht 2u erreichen, so soli die Betheiligung fflr die
einzelnen Milglieder und einzelnen Lander facultativ
eingerichtet werden.

Bei der ganzen Frage wird nicht zu ubersehen
sein, dafs die FrOchle der Saat langsarn heranreifen
werden und dafs es vieler und anhaltender Opfer
bedurfen wird, um sie heranzuziehen. Andererseits
durfte angesichts mancher schon jetzt erfolgreicher
Beslrebungen, deutsche Maschinen im Ausland ein-
zufuhren, an einem durchschlagenden Erfolge nicht
zu zweifeln sein.

Es halt sodann Director Sch linck-Mulheim
a. d. Ruhr einen sehr anziehenden Vortrag ,uber die
Lage und Zukunft des deutschen Maschinenbaues".
Nach einem geschichtlichen Rflckblick, in welchem
der Vortragende zeigt, dafs man fruher von einer und
derselben Maschinenfabrik die yerschiedenartigsten
Maschinen und bei Reparaturen sozusagen ,Alles"
verlangt habe, legt er dar, wie der Maschinenbau
von heute unter dem Zeichen der Besonderheit
(,,Specialitat") stehe. Multum, non multa gilt auch
hier. Das Gedeihen einer Maschinenbauanslalt bangt
fast ausschliefslich ab von der gliicklichen. Wahl und
zahen Durchfuhrung einer oder weniger Specialitalen.
Je grOfser die gewerbliche Entwicklung eines Landes
ist, desto starker die Trennung in allen Induslrie-
zweigen In anderen Landern hat sich diese tecli-
nische und wirlhschaftliche Nothwendigkeit schon
starker vollzogen ais bei uns, so z. B. in England und
den Vereinigten Slaaten von Amerika. Das Wort
eines Amerikaners ,,Engines are not built, but manu-
factured" ist nach dieser Richtung hin bezefchnend,
Dampfmaschinen werden nicht gebaut, sondern fahri-
cirt, d. h. nach festen Mustern im grofsen mit bc-
sonderen Werkzeugen und unter Theilung der Arbeit
hergestellt. Ein Land, das diesen Grundsatz auf den
ganzen Umfang seines Maschinenbaues anwenden
konnte, wfirde zweifellos an die Spitze treten.

tfachdem der Vorlragende sodann die Vorbildung
der Maschinentechniker gestreift, legt er dar, warum
die Hauptschwierigkeiten der Specialisirung im lohnen-
den Absatz liegen, also mehr wirthschaftlicher ais
technischer Natur sind. England mit seiner gliick-
lichen Lage, seinen naturlichen Hulfsguellen, seinem
ungeheuren Colonialbesitz, seinem Weltbandel befindet

sich in den gunstigsteu Verhiiltnissen. Der Werth
seiner Ausfuhr wird angegeben in Einheiten von
1000 M fur

1890 1831 1892

88860 78600 64520
238 760 237 400 231 460

327 620 316 000 295 980

Dampfmaschinen . ..
Andere Maschinen . .
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Ist die Ausfuhr der Vereinigten Staaten von ge-
ringerer Bedeutung, so bietet andererseits das eigene
Land mit seiner riesigen Entwicklung einen bis jelzt
unerschOpften Absatzmarkt, der das dortige Maschinen-
wesen zur hSchsten Blflthe brachte.

Die Verhaltnisse in Deutschland liegen minder

giinstig. Die gesammte Ein- und Ausfuhr betrug 1892
,an Instrumenten, Maschinen und Fahrzeugen:
t erth int000Ji
Einfuhr 41 065 34 745
Ausfuhr.... 111814 125 174

Fur die deutsche Maschinenindustrie liegt der
Schwerpunkt in der Einfuhr. Es mufs gepruft werden,
wo der Hebel anzusetzen ist, um der hohen Maschinen-
cinfuhr zu begegnen. Bis heute ist kein einziges der
prachtigen Saionboote auf dem Khein mit deutschen
Maschinen versehen, auch von den Fracht- und
Schleppdampfern hat der uberwiegende Theil aus-
Jftndische Maschinen. Anstrengungen, den Wettbewerb
des Auslands zu beschranken, scheiterten bisher.
Maschinen und Kessel fur Schiffe unterliegen keinem
Eingangszoll, seitens des Auslands konnen haufiger
billige Preise gestellt werden, und endlich geniefsen
gewisse auslandische Fabriken einen wohlverdienten
Ruf betreffs der Gute ihrer Schiffsmaschinen. Es
sind dies keineswegs Ausnahmefalle. Bis vor wenigen
Jahren fanden Geblasemaschinen von Seraing starken
Eingang in das deutsche Zollgebiet. Erst ganz kurzlich
wurde die kostspielige Wasserhaltungsanlage einer
grofsen westfalischen Tiefbauzeche in Belgien bestellt.
Dafs Deutschland Maschinen vieler Art bereits aus-
fflliren kann, beweist die Weithzahl von fast 60 Mili.
Mark, aber in gewissen Gattungen sind wir nicht
ausfulirfahig, sondern mussen uns sogar in der eigenen
Heimath den Wettbewerb des Auslandes gefallen
lassen. Nach der Ansicht des Yortragenden bietet
sich hier die Gelegenheit zur ,innern Mission*, die
ihm Yorlaulig wichtiger und dringlichor diinkt ais dic
angestrebte aufsere, was allerdings lediglich seine
subjective Ansicht sei. Nach tnanchen Landern wurden
wir ausfuhren kOnnen, wenn uns nicht fast unuber-
steigliche Zoihnauern hinderten, deren Beseitigung
den neuesten llandelsvertragen nicht gelungen ist.
Dem deutsch -Osterreichischen wurde nachgeruhmt,
dafs der Maschinenzoll um 20 % ermafsigt sci. Fruher
zahlte man nach Oesterreich 15 (L fur den Meter-
centner, heute 12 11, was 30 bezw. 24 > fur das
Kilogramm ausmacht. Schwere Maschinen, z. B. fiir
Berg- und Huttenwerke, erzielen im rheinisch-west-
fiilischcn Bezirk einen Preis von 40 bis 40 ¢ fiir das
Kilogramm; demnach betragt der osterreichische
Schutzzoll Ober 50 % des Werlhes dieser Maschinen.
In den seltenen Fallen einer Lieferung nach Oester-
reich wird ein pretium affeclionis gezahlt; regel-
mSfsige Einfuhr dorthin ist unmdglich und an den
fruheren Yerhajtnissen durch den Handelsvertrag kaum
etwas geandert, bei welchem man die betheiligten
Industrieen nicht befragte, sondern nach dem Grundsatz
des ,,beschriinkten Unterthanenverstandfs* uber deren
Kopfe hinweg frischweg abschlofs und sich hinterher
filier die lauten Klagen sehr wunderte. In dieser
Richtung wunscht der Vortragende Wandel geschaffen:
derartige wichtige Fragen durften nicht allein dem
ungenugenden, iuckenhaften Ermessen des grunen
Tisches uberlassen bleiben. Der Titel Excellenz oder
Geheimrath. die Milglied$chaft einer parlamentarischen
Koérperschaft u. s. w. verleihe keineswegs Unfehlbarkeit
auf allen wirthschaftlichen und socialpolitischen Ge-
bieten. Der Maschinenfabricant verstche davon auch
etwas, denn das gehOre zum Handwerk. Im ubrigen
konne man sein Vaterland und dessen Herrscher lieb-
haben und doch unsere fruhere Eisenbahnpolitik, die
zwangsweise Durchfiihrung der Gewerbegerichte und
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dergleichen fur schadlich halten. Der erste Schritt
zur Beseitigung von Uebelstanden und zu gedeihlicher
Entwicklung sei die Selbsterkenntnifs. Dem Einzelnen
werde es oft schwer, zu erkennen, wo die Starke und
die Schwache liege; dazu bedOrfe es der gemeinschaft-
lichen Mitwirkung Aller. So wolle auch der ,Verein
deutscher Maschinenbauanstalten* arbeiten nach dem
Grundsatz: yiribus unitis! (Lebhafter Beifall.)

Ingenieur SchrOdter-Diisseldorf halt darauf
einen umfassenden, den einschliigigen Stoff ent-
sprechend gruppirenden Vortrag ,uber die Statistiken
des Maschinenbaues“. Wir konnen an dieser Stelle
aus niumlichen Riicksichten auf die, namentlich auch
die britische Maschinenausfuhr erschOpfend behandeln-
den Darlegungen nicht naher eingehen und beschranken
uns auf die Wiedergabe dessen, was der Vortragende
betreffs einer Hebung der deutschen Maschinenausfuhr
heihringt. Er erwahnt u. a. die auffallige Thatsache,
dafs in Landern wio Australien, der Capcolonie u. s. w.
der deutsche Handel im allgemeinen befriedigend
entwickelt sei, wahrend der deutsche Maschinenbau
den ihm yermoge seiner Leistungsfahigkeit zustehenden
Antheil an den sonstigen, aus Deutschland ausgefuhrlen
Erzeugnissen nicht erhiilt Es liegt dies, so heifst es
mit Recht in einem Handelsbericht aus Adelaide,
daran, dafs in den meisten Fallen die deutschen
Fabriken nur kaufmannischc Yertretung haben, wo-
gegen Vertretung durch Fachmanner allein nutz-
bringend sein werde, d. h. mit anderen Worten, der
deutsche Kaufmann hat im Ausland seine Schuldigkeit
gethan, und der deutsche Techniker ist im Ruckstand
geblieben. Was fur die ausgedehnten britischen
Golonieen gilt, das trifft fur die anderen uberseeischen,
hier in Betracht kommenden Lander ebenfalls, wenu-
gleich auch zumeist glucklicherweise nicht in dem-
selben fiir die deutsche Maschinenfabrication ungun-
stigen Yerhaltnifs zu. So hat nach Nicderlandisch-
Indien unser Valerland an Lieferungen fur die dortigen
Normal- und Dampfstrafsenbahnen und Zuckerfabriken
im Wettbewerb mit englischer, franzésischer und
belgischer Industrie erheblichen Antheil genommen.
In China hat Grofsbritannien den Loéwenanlheil an
sich zu reifsen gewufst, doch hal auch Deutschland
dortAussicht auf Erfolg. Noch gOnstiger fur Deutsch-
land liegen die Verhiiltnisse in Japau, welches das
Bestreben zeigt, seine Fabriken mehr und mehr nach
europaischein Vorbilde einzurichten. Am aussichts—
vollsten fur deutsche technische Vertretungen liegen
die Verhaltnisse in den Lajdata Staaten, insbesondere
Argentinien, Brasilien, Mexico bezw. Chile und Peru,
deren eigenthumliche Bediirfnisse in Bezug auf Ma-
schinen der Vortragende nunmehr eingehend darlegl.
Hr. Grell-Hamburg sprach sodann ,uber die Be-
diirfnisse des Auslandes im Maschinenbau*. Redner
streift zunachst den gewaltigen Aufschwung, den die
deutsche Maschinenfabrication seit den Kriegen von
1866 und 1870/71 genommen habe. Leider sei Deutsch-
land aber trotz mancher Bemiihungen auf dem aus-
landischen Markte mit Maschinen noch nicht in dcm
wiinschenswerthen Mafse yertreten. Das liege haupt-
sachlich an dem Mangel einer genugenden technischen
Vertretung Deutschlands im Auslande. Auch die
Mitte der 80er Jahre gegrundete Transatlanlische
Handelsgesellschaft halle aus diesem Grunde Kkeine
nennenswerthen Erfolge. Er begrufse es deshalb mit
Freuden, dafs der Verein deutscher Maschinenbau-
Anstalten Ingenieure in fremde Lander hinaussende
und dabei eine feste Anlehnung an die deutschen
Ausfuhrhauser in erster Linie im Auge behalte.
Letzeres habe man leider bei den bisherigen Be-
strebungen stets ubersehen. Eine Anpassung an die
Bediirfnisse des Auslandes bei den einzelnen Ma-
schinen, wie der Redner naher darlegt, sei dabei
selbstverstandlich durchaus nothwendig. (Lebhafter
Beifall.)
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In der nachfolgenden ErOrterung bemerkt Com-
merzienrath Lu eg mit Bezug auf den Schlinkschen
Yortrag, dafs man beim Osterreichischen Handels-
vertrag allerdings nicht die grofsen wirthschaftlichen
Vereinigungen, wohl aber einzelne Industrielle befragt
habe. Im ubrigen wird sodann seitens der Ver-
sammlung, in welcher die hiesige Handelskammer und
viele Hamburger Ausfuhrhiiuser vertreten waren, der
Weg der Enlsendung deutscher Ingenieure in das
Ausland in Anlebnung an die deutschen Ausfuhrh&user
durchaus gutgeheifsen. Die Prage der Beschaffung der
zu dieser EntsenduiiK nothwendigen Geldinittel wird
einem besondern Ausschufs und der endgillligen
Beschlufsfassung der nachsten Hauptversammlung
uberwiesen.

Zum Schlufs wurde noch betreffs der vom
Verein wiederholt hehandelten Frage der berufs-
genossenschaft lic bon ZugehOrigkeit von
Hulfsmannschaften bei auswartigen Mon-
tirungen vom Vorsitzenden der folgende I3
schlufsantrag eingebracht und von der Versammlung
einstiuniiig angenommen: .Die heutige Haupt-
versammlung deutscher Maschinenbauanslalten er-
klart, dafs dic jetzt bei auswartigen Maschinen-
Montirungen vorgeschriehene Verrechnungsart der
LOhne der betreffenden Mannschaften fflr die Berufs-
genossenschaften mit erheblichen Schwierigkeiten und
Unzutraglichkeiten verknupft ist, und spricht sich
dahin aus, dafs diese Frage nur dadurch geeignete
I.Osung finden kann, dafs Unfalle der bei auswartigen
Maschinen-Monlirungen hescbaftigten Personen den-
jenigen Berufsgenossenschaften zur Last fallen, welchen
ihre, ihnen den Lolin zahlenden Arbeitgeber an-
gehOren.* *

Ferner nalim der Yerein die bereits friiher in
dieser Zeitschrift mitgetheilten Lieferungsbc-
dingungen fiir Maschinen an.**

Mit der Versammlung verbunden war die Be-
sichtigung einiger in der Ausfiihrung begriffener
heiYorragender Werke der Ingenieur-Baukunst.

Der erste Besuch gali den neuen
Fjltcraiilagen fiir (lie Wasscrvcrsorgung Hamburgs.

Das im Jahr 1845 erOffnete Hamburger Wasser-
werk sollte nach der Absicht seines Erbauers Lindley
mit Filteranlagen verseheu werden; ihre Anlage
unterhlieb damals wegen Geldknappheit, kam in den
70 er Jahren wegen Seuchen wieder auf dic Tages-
ordnung, wurde aber damals von Anhiingern der
Kleinfilterung, d. h. Reinigung an jeweiliger Verbrauchs-
stelle, erfolgreich bekiimplt. Trotzdem hatle im Jahre
1877 der bekannte Oberingenieur F. Andreas Meyer
einen Plan ausgearbeilet, der in seinen Grundziigen
gebilligt wurde, indefs zunachst nicht zur Ausfflhrung
kam, weil immer wieder neue Gegenentwurfe auf-
lauchlen. Ersl im Jahre 1890 begann man mit den
vorbereitenden Arbeiten und im Jahre 1891 mit dem
Bau selbst, fur welchen man trotz seines Umfangs
und seiner Verzweigung nur eine Bauzeit von drei
Jahren in Aussicht genommen halte. Durch die im
vorigen Sommer' in Hamburg aufgetretene Cnolera
sind die Arbeiten durch Tag- und Nachtbelrieb und
Einstellung einer grofsen Anzahl von Arbeitern, trotz
der durch die grofse Kalte im vergangenen Winter
entslandenen Schwierigkeiten, so weit gefOrdert worden,
dafs an dem der Versammlung folgenden Tage die
alte SchOpfstelle geschlossen und der Stadt Hamburg
ausschliefslich filtrirtes Wasser, wenn auch vorab in
besebrankter Menge, zugeffihrt werden konnie.

* Vergl. ,Stahl und Eisen8 1892, Seite 841.
» 1890, , 114
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Das Wasser wird nunmehr 2,4 km oberhalb der
alten SchOpfstelle mittels eines von A. Borsig-Berl.in
gelieferten Dampf- Pumpwerks, das 5 Paar doppelt-
wirkender, mit Riedlersteuerung yersebener Koélben-
pumpen enthalt, auf eine HOhe, welche zwischen G7
und 2,4 m wechselt, in 4 grofse offene Klarbecken
von je 350 m Lange, 120 m Breite und 2 m Tiefe
gepumpt; hier bietet sich wahrend einer Zeit von
21 Stunden Gelegenheit zur Ablagerung der grOberen
Yerunreinigungen. Von diesen Klarbecken fliefst das
Wasser alsdann durch einen unterirdischen Kanat
mit naWilichem Abflufs in 18 Filterbecken, welche
neben der alten SchOpfstelle liegen; in denselben
wird das Wasser mit der gleichmafsigen Geschwindig-
keit von 62‘/a mm in der Stunde gefiltert; es sind
von ,den Filterbecken, welche je 7500 gm Flache be-
sitzen, 16 standig im Betrieb. Die Filterbecken,
welche mit rechteckigem Hrundrifs angelegt sind,
besitzen eine 50 cm dicke Kleischicht, darauf folgen
10 cm Thonschlag, dann eine Ziegelrollschicht, auf
welcher eine 60 cin starke Kiesschicht ruht, daruber
befindet sich eine Sandschicht, welche anfanglich
1 m stark ist und durch allmahliche Wegnahine der
oberen verunreinigten Decke bis auf 60 cm Dicke
vermindert werden kann. Das Filterwasser vereinigt
sich alsdann in einem gedeckten Heinwasserbecken,
dessen schleunige Ferligstellung es vor allen Dingen
gali. Die Thatkraft des hauleitenden Oberingenieurs
und Baubeamten hat sich in geradezu glanzender
Weise bei der Ausfuhrung dieses Bauwerkes bewahrt
und die ungetheilte Bewunderung der Fachgenosseu
hervorgerufen.

Der zweite Besuch ging nach der ebenfalls im Bau
hegriffeneu Ostli che n Miindungssclileuse des

Nord-Ostsockanals,

dieses Unternehmens, das nach der Vereinigung
Deutschlands ais das grofsartigste und wichstigste
NatioriSjunlernehmen gelten mufs. Eine etwa 4/»-
stiindige Dampferfahrt fOhrte die Gesellschaft nach
Brunsbuttelhafen, woselbst zunachst die zwei in die
Elbe hinausragenden, bogenformig sich gegeueinander
neigenden, im Bau begrifTenen Molen sichtbar wurden.
Rechts von der Einfahrt liegt eine grofse, eigens fur
den Zweck gebaute Ringolenziegelei. Die Maurer-
arbeiten der beiden SchleusenkanSle sind ziemlich
weit fortgeschritten und sind im wesentlichen nur
noch die KrOnungen, welche in bayrischem Granit
ausgefuhrt werden, aufzuselzen. Mit der Montirung
der Schleusenthore, deren Blechconstructionen von
der Gesellschaft Harkort in Duisburg geliefert
werden, steht man eben im BegrilT zu beginnen,
ebenso mit der Aufstellung der hydraulischen Be-
wegungsapparate, welche von der Maschinenfabrik
Hoppe in Berlin erbaut werden. Die Quaimauern
des hinter den Schleusen liegenden Binnenhafens
sind zum grOfsten Theil vollendet, wahrend man mit
der Ausgrabung desHafens selbsi, welche aut trockenem
Wege erfolgt, eifrig beschaftigt ist. Hinter dem
Binnenhafen sieht man das Profil des bereits weit
in das Land hineingegrabenen Kanals, das in der
oberen Breite 60 m, in der Sohle 26 m und eine
Tiefe von 8’/s m besitzt. Die Art der Ausfuhrung
macht in jeder Hinsicht einen ganz yortrefflichen
Eindruck und liefert den Beweis, dafs die Bauleilung
des Nord-Ostseekanals in ganz vor/.uglichen Handen
ruht; auch durfte von Interesse sein, zu erwahnen,
dafs, falls nicht besondere Zwischenfalle eintreten,
die fur das Jahr 1895 in Aussicht genommene Er-
Offnungsfeier programmmafsig sich vollziehen wird,
da man mit den Arbeiten nach dem gemachten Bau-
plan im Yorsprung ist.
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Iron and Steel Institute.

(Versammlung vom 24. und 25. Mai in London.)

Das diesmalige Meeling war verbaitnifsmafsig
schwach besucht, auch war die Tagesordnung gegen
sonst etwas durftig. Aus dem Bericht des Yorstands
geht hervor, dafs die Mitgliederzahl duich Tod und
Austritt und verbaUnifsmS.fsig geringen Beitritt neuer
Mitglieder nicbt den ublichen Fortscbritt gemacht hat;
man schreibt den ROckgang dem allgemeinen Darnieder-
liegen der Eisen- und Stablindustrie, unter welchem
England gegenwartig noch starker ais Deutschland
leidet, zu. Dann ist zu erwahnen, dafs der bisherige
Secretar Mr. Jeans, welcher diesen Posten 16 Jahre
hindurch mit grofsem Erfolg innegehabt bat, zuruck-
tiitt, und durch Mr. Bennet H Brough ersetzt
wird. Das Institut ist infolge des vor 2!/s Jahren
statlgefundenen Massenbesuchn in den Ver. Staaten
anscheinend noch amerikamude und leistet auf Ver-
anstallung irgendwelcher gemeinsamen Boise Yerzicht.

Dann uberliefs der bisherige Vorsitzende Sir F. Abel
dem Hrn. E. Windsor Ricliards den Prasidenten-
stulil, worauf letzterer die Ql)liche, diesmal recht be-
merkenswertlie Ansprache an die Versammlung ricbtete.
Das Meeting steht, so begann Redner, unter dem
Zeichen des Niedergangs im gesammten Eisenhutten-
gewerbe; das Jahr 1892 ist das scblechtpste, das
jemals dagcwesen ist, indem in demselben die Roh-
oisenerzeugung Grofsbritanniens um Ober 600 000 t
zuruckging und die Erzeugung an Fertigfabricaten eben-
falls sich verhaltnifsmafsig verinindert hat. Schienen
wurden von England im Jahre 1892 kaum halb so viel
wie im Jahre 1890 ausgefflhrt, obgleich das lelztere
auch nicht sehr gunstig war. Im ganzen hat die Ab-
nahme in der Ausfuhr von Metallen aller Art und
Maschinen im Jahre 1892 gegeniiber 1891 uber 140
Millionen Mark betragen. Eine charakteristische
Wendung bat die englische Eisenindustrie im ver-
flossenen Jahr insofern genommen, ais die Menge aus
auslandischen Erzen erblasenen Roheisens ganz wesent-
lich zurOekging. Es wurden im Jahre 1892 bis zu 33i
Millionen Tonnen spanischen Erzes eingefOhrt, gleicli-
werthig mit einer Erzeugung von 1800000 t Roheisen.
Da die Gesammterzeugung Grofsbritanniens 6616 890 t
betrug, so ergiebt sich, dafs 26 % der Gesammterzeugung
aus auslandischen Erzen erblasen wurden. Nament-
lich sind von den bekannten schottischen Marken aus
dortigen Erzen weniger erzeugt worden, so dafs dort
auch schon 24 % der Erzeugung aus auslandischen
Erzen hergestellt wird. In Sud-Wales ist der Eisenerz-
bergbau fast ganz eingestellt, wahrend in Cteveland,
wo der Eisenstein in unerschdpflicher Menge vor der
ThOr liegt, auch noch 20 % des Roheisens aus Erzen
erblasen werden, die aus einer Entfernung von 1600 km
kommen. Redner erdrtert dann die Frage, ob die
Erzlager von Bilbao, woselbst die Jahresforderung auf
rund 4 Millionen Tonnen zu schatzen ist, noch auf lange
Zeit hinaus eine derartige LeistungsfShigkeit besitzen,
und bemerkt, dafs auf Grund vor kurzem bewirkter
personlicher Untersuchungen er bestatigen konne,
dafs nur die Orconera and Franco-Belge Companies
noch ausgiebige Lager besafsen, dafs dagegen die
Ausfuhr auf der bisherigen HOhe nur dann erhalten
bleiben konne, wenn man in noch hoherem Mafse,
ais dies jetzt geschieht, den Spatheisenslein zuzieht,
welcher zumeisl das Liegende fur das Rubioerz bildet.
Der Bilbaoer Spatheisenstein enthalt 43 % met. Eisen
und 25 % Kohlensaure, nach erfolgter ROstung 58 %
met. Eisen und dabei nur 2% Wassergehalt. Eine
Zahl RdstOfen sind dort bereits errichtet, von denen
Redner einen besichtigt hat, der wOchentlich 150000 t
rohes Erz zu yerarbeiten imstande isl. Redner bemerkt,
dafs unter Zuhulfenahme der Spatheisensteinerze die
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jelzige Ausfuhr von Bilbao noch weitere zehn Jahre
auf derselben HOhe erhalten werden kOnne. (Wie
wenig der Werth der Spatheisensteine in Bilbao fruher
geschiitzt wurde, mag aus der, vom Berichterstatter
beobachteten Thatsache erhellen, dafs die in der Nahe
der alten Hamatiterzlager errichteten Hauser, die
Einfriedigungsmauern der Garlen u. s. w. aus diesen
Erzen errichtet sind.) Die phosphorfreien Erze, welche
iri der Nahe von Sevilla und in SOd-Spanien vor-
kommen, mussen erst noch unter Aufwendung erbeb-
licher Kosten erschlossen werden, und aufsert Mr. Gili,
der bekannte Leiter der Orconera Comp., sich dahin,
»€S giebt nur ein Bilbao”.

Sollte, so meint VVortragender weiter, die Erzeinfuhr
von Bilbao plotzlich abgeschnitten werden, so kOnne
die englische WestkOste, welche bisher 22/3 Millionen
Tonnen phosphorfreies Erz lieferte, diese Menge so-
weit erhShen, dafs daraus \h Millionen Tonnen Roh-
eisen erblasen wurden. Andererseits konne England
nach dem Vorbild Deutschlands den basischen Procefs
in weit ausgiehigerem Mafse ais bisher benutzen und
sich hierzu, abgesehen von den Robstolfen fur Ferro-
mangan und Spiegeleisen, alle Rohmaterialien im In-
lande beschalTen. Die weit schwierigere Frage sei der
Absatz fur die jetzige hohe Erzeugung an Eisen
und Stahl.

Redner beruhrt dann die Fortschritte im Hoch-
ofenbetrieb und weist darauf hin, dafs, wahrend in
Eston im Jahre 1877 ein Ofen 1000 t heifs erblasenes
Roheisen in der Woche mit Lohnkosten von 2l/aJL
fur die Tonne herslellle, auf den neuen Ofen der
Dowlais Comp. eine Leislung von 1400 t mit gleichen
Lohnselbstkosten fallt. Die Bewegung der 3500 tons
wiegenden Rohmaterialien geschieht durch 2 Mann.
Die hauptsachliche, bei dieser Produclionsverrnehrung
entstandene Schwierigkeit, die Masseln aus dem Sand-
boden zu entfernen, sei durch Anbringen eines rasch
laufenden Laufkrahns beseitigt worden, der 30 Masseln
gleichzeitig aufhebt, diese einem Roheisenbrecher zu-
fOhrt und die Stucke von dort direct in den Eisenbahn-
wagen abladel. Die Kosten fur das FortschafTen der
Masseln, Durchbrechen derselben u. s. w. werden
auf 12 $ pro Tonne angegeben.

Interessant sind die Bemerkungen uber die mil
kaltem Wind arbeitenden Hochofen. Der Hochofen
Nr. I in Lowmoor wurde vor liinger denn einem
Jahrhundert in Betrieb gesetzt, da der erste Abstich
im August 1791 erfolgte. Der Ofen hat eine HOhe
von 12,80 ra, 3,6 m Kohlensack, 1,07 m Gestell, 2,4 tn
Giebt und ist oben offen. Der Bauminhalt betragt
73,62 cbm bei einer wOchentlichen Production von
75 bis 80 tons. Da die Erze in der Nachbarschaft
abgebaul waren, so hat man an geeigneter Stelle im
vergangenen Jahre einen neuen, ebenfalls fur kalten
Wind eingerichleten Ofen erbaut, welcher 21,35 m
HOhe, 5,49 m Kohlensack, 2,75 m Gestell, 4,58 m
Gichl, 3,3 m Gichlglocke und einen Rauminhalt von
299,60 cbm besitzt. Bei 0,28 kg Winddruck erblast er
350 tons in der Woche hei einem Koksverbrauch von
1900 kg auf 1000 kg Roheisen. Diese Tliatsachen
sind bezeichnend fur den Conservatismus der englischen
Eisenindustrie, der aber in noch hoherem Grad durch
die dann folgende Beschreibung der Blechfabrication
in Lowmoor illustrirt wird.

Zu den Fertigfabricaten ubergehend, hemerkte
der jetzige Prasident des ,lron and Steel Institute;
mit offenbarer Genuglhuung, dafs ,der Puddler
noch nicht todtsei'. Trotz des schlechten Ge-
schaftsganges wurden im letzten Jahre in Grofs-
britannien noch |'/2 Millionen tons Schweifseisen
erzeugt. Redner giebt sodann eine kurze Darstellung
der Puddelroheisenfabrication von Yorkshire-Eisen,
wie solche in Lowmoor betrieben wird. Nur Kkalt
erblasenes Roheisen — wirki ich Kkalt erblasen —
ist stets in Lowmoor erzeugt worden. Es enthalt
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1 bis 1'h % Silicium und 0,3 % Phosphor, wobei ein
stark grauer Bruch bevorzugt wird.

Das gesammte Roheisen wird vorher einer Ralfi-
nation unterworfen, so dafs kein Roheisen direct
verpuddelt wird. Durch die Raflination wird das
Silicium entfernt und iler Phosplior auf 0,1 % tnil
sehr geringer Schwankung herabgernindert, da der
Raffineur es versteht, den Kohlenstoff unberuhrt zu
lassen. Dem Puddler liegt daher nur ob, den Kohlen-
stoff und die iibrig bleibenden geringen Mengen von
Phosphor zu enlfernen. und von schadlicben Bei-
mengen praktisch freie Lup])eu zu erhalten. Es ist
von hochster Bedeutung, dafs das Puddeln so voll-
kommen wie mSglich geschielil und dafs das Aus-
guetschen der Luppen unter dem Hammer in gleich-
mafsiger Weise erfolgt, zu welchem Zweck besondere
Pr&mien ausgesetzt sind. Die Ueberwachung der Arbeit
geschieht in der Weise, dafs der Vorarbeiter titglich
von jedem Puddler sich beliebige Chargen aussucht
und dieselben in Stiicke zerbricht. Die betreffenden
Stiicke"werden sorgsam gepruft und nach dem Grad
der jeweilig erzielten Qualit;it numerirt. Die Nummern
werden am Ende der Woche zusammengestellt und
es durfen alsdann diejenigen Arbeiter, welche die
schlechtesten Ergebnisse haben, in der nachsten
Woche nicht zur Arbeit autreten, wahrend diejenigen
Leute, welche die besten und gleichmalsigsten Arbeiten
der betreffenden Woche reprasentiren, mit Geld-
preisen belohnt werden. Das System macht es natur-
lich erforderlich, dafs eine Colonne uberzahliger
Leute gehallen wird, welche angestellt werden, wenn
andere die Arbeit aufzugeben haben. Das Urtheil
des Vorarbeiters uber die Proben wird niemals be-
strilten, da die sammtlichen Bruchproben ausgestellt,
die Nummern tiiglich beigeschrieben und die betr.
Zahlen ebenfalls tiiglich addirt werden. Dies System
ist Tag fflr Tag viele Jahre hindurch erfolgreich durch-
gefOhrt worden und hat sich um deswiilen Bewahrt,
weil es die Aufmerksamkeit der Leute aufs hflchste ent-
spannt. Die betreffenden Arbeiter, welche die Stellung
ihrer Vater ererbt haben, haben ihr Lebenlang keine
andere Arbeit gethan, sondern durch die Yerarbeitung
derselben Materialsorten dieselben Ergebnisse erzielt;
es wird eine Qualitat gemacht und dieselbe Ar-
beitsmethode vielo Jahre hindurch befolgt. Jeder
Arbeiter ist fflr seine Beschaftigung besonders einge-
arbeitet. Das Resultat aller dieser Sorgfalt, der Ge-
schicklichkeit und der guten Materialien ist ein weiches,
zfilies und zuverlassiges Eisen. Der Puddler verarbeitet
10 Chargen des bereits raffinirten Roheisens von je
rund 150 kg Gewicht in der Schicht. Die Luppen
werden unter einem 2¥2-t-Dampfhammer zu Luppen-
stnben von 30X25 cm ausgeschmiedet; jeder Luppen-
stab erhalt des betreffenden Puddlers Specialmarke.
Diese Luppenstilbe werden dann packetirt und wieder
packetirt auf das erforderliche Gewicht und die Form,
je nachdem Bleche oder Stiibe gewalzl werden sollen.
Bei dem Geben der Schweifshitze wird die grSfste
Vorsicht beobachtet, wenngleich das Eisen einen sehr
grofsen Hitzegrad ohne Beeintrachtigung der Qualitat
vertragt. Beim Plattenwalzen herrscht die grdfste
Obachtzur Vermeidung vonFalten undBlasenbildungen,
und zwar erscheint selbige um so schwieriger, je
reiner das Material ist. Die Festigkeit der besten
Qualitat von Yorkshire-Eisen stellt sich bei Blechen
voin Gmm Dicke auf 36,22 kg bei 16% Dehnung langs
und 31,50 kg bei 12 % Dehnung quer und bei Blechen
von 25 mm Dicke auf 34,60 kg, 16 % Dehnung langs
und 31,50 kg bei 12 % Dehnung quer, wobei der Kohlen-
stoffgehalt etwas mehr ais Spur ist.

Siemens-Martin-Betrieb. Wahrend im Jahr
1880 in Grofsbritannien 126 HerdschmelzCfen in Be-
trieb waren, welche 251000 tons BlOcke geschmolzen
hatten, hat sich im Jahr 1890 diese Zahl auf 320 Oefen
mit einer Leistung von 1564200 tons vergr5fsert.
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Dabei wurden standig neue Anlageu gebaut trotz des
Umstandes, dafs fur die vorhandeneu Anlagen kaum
halbe Beschaftigung da ist. Der Fassungsraum der
Oefen ist bis auf 40 tons v«rgrofsert worden. Im
allgemeinen isl man der von W. Sie mens angegebenen
Construction treu gebliehen und hat nur die von
Riley & Dick ausgefflhrten getiennten Regeneraloren,
welche den Vorzug der leichteren lieinigung besitzen,
angewendel. Die erfolgreichsle Verbesserung in der
Behandlung des geschmolzenen Metalls ist Riley zu
verdanken, welcher die 12 18-t-Oefen in Blochairn
erbaut hat. Dort wird das abgeslocliene Flufseisen
in eine fahrbare Pfanne aufgenomineri und durch eine
Locomotive nach einem Punkt geschafft. Dann wird
die Pfanne aus ihren Zapfenlagern durch einen hydrau-
lischen Apparat herausgehoben und das Eisen in eine
zweite Pfanne, welche auf einem hydraulischen Giefs-
krahn von 6,10 m Badius montirl ist, gegossen, wobei
man den Zweck im Auge hat, einen gleichmafsigen
Stahl zu erhalten. Die Blocke werden in eine Gjers-
sclie Durchweichungsgrube alsdann eingesetzt. Die
Leistung der Durchweichungsgrube wird auf 300 tons
in der Schicht angegeben.

Was die Bessom er betriebe anbelangt, so hatten
dieselben im Jahr 1889 mit 2 140000 tons ihre grOfste
Production erreicht, wahrend die grafste Schienen-
production im Jahre 1882 mit 1235 785 tons zu ver-
zeichnen war. Obgleieh gegenwartig 108 Bessemer-
Converler sich im Land befinden, so wurden im ver-
flossenen Jahr nur 1510810 tons BlOcke und 535836 tons
Schienen erzeugt. Gerade der Stahlmarkt slagnirt in
diesem Jahre mehr ais je zuvor, und es findet die
Thatkraft der Stahlfabricanten kein Gebiet, auf dein
sie sich tummeln und die Leistungsfahigkeit ihrer
Anlagen beweisen kOnnten. Die Roheisenmischer sind
ebenfalls in England eingefiihrt. In Eston sind zwei der-
selben von je 150 tons Fassungsraum vorhanden, welche
eine recht gule Leistung aufweisen. Redner lenkt dann
seine Ausfiihrungen auf die grofsen amerikanischen
Schienenwalzwerke, insbesondere in Scranton, und er-
innert daran, dafs die amerikanischen Stahlwerke auch
ihre Leistungsfahigkeit so enorm vergrOfserl haben, dafs
selbst jenes Land nicht fahig ist, ihre Production
aufzunehmen. So, schlofs Redner seine fflr den
englischen Eisenhulten-Prakliker charakteristisclie An-
sprache, schauen wir uns vergeblich nach neuen
Markten um. Wir yergleichen Amerika mit einer
Bev6lkerung von 60 Millionen KGpfen und einem

Eisenbalinnetz von 280000 km mit Indien, das 250
Millionen Menschen z5hlt und dabei nur 27 200 km
Eisenbalinnetz hat, und wundern uns, warum im

letzteren Lande, das unter unserer Obhut sieht, sich
das Eisenbahnwesen in so elend langsamer Weise
entwickelt. Woher soli der Absatz kommen und
unsere Arbeiter in Beschaftigung und unsere Hiitten
in Betrieb bleiben? Keiner vermag diese Frage zu
heantworlen, wir wissen nur, dafs wir manche Zeit
des Niedergangs in der Industrie hinter uns haben,
aber niemals eine von solcher Dauer wie die jetzige.
DasEinzige, was uns ubrig bleibt, ist die ,,Hoffnung/

Dem Redner antworteten Sir Kitson und H.
ICennard, wobei der erstere etwas hoffnungsreicher
in die Zukunft schaute, wahrend letzterer in scharfen
Worten die englische Regierung wegen ihrer Unthatig-
keit in Bezug auf das indische Eisenbahnwesen angriff.
Dann wurde die Bessemer-Medaille an John Fritz
in Bethlehem verliehen und von Sir L. Bell in Em-
pfang genommen. Wir freuen uns aufrichtig, dafs
dem um die Entwicklung des Eisenhflttenwesens hoch-
verdienten Manne, dem zu seinem 70jahrigen Geburts-
tag zu beglflckwunschen wir erst kflrzlich Gelegenheit
hatten, diese Anerkennung zu theil geworden ist. —

Die dann folgenden Vortrage von Stead und
Saniter flber Entschwefelungsmethoden kénnen
wir um so eher flbergehen, ais eine erste Autoritat



528 Nr. 12.

wie Hr. Hilgenstock erst Kiirzlich in dieser Zeit-
schrift einen ausféhrlichen Yortrag uber dasselbe
Thema yerOffentlicht hat: Vielleicht kommen wir
auf einzelne Bemerkungen der genannten Vortriige
noch spiter zuruck.

Prof. W. C. ftoberts-Austen
Ober das

Fyrometer mit Solbstregistriryorrichtung,

sprach sodann

welches er schon im vergangenen Jahre auf dem
Liyerpool-Meeting ausgestellt und beschrieben hatte.*
Dem damals ge3ufserten Wunsche, der Vortragende
moge weitere Yersuche mit seinem Apparat anstellen
und sodann auf der nachstén Versammlung uber die
praktische Verwendung des neuen Pyrometers be-
richten, kam der Hedner nach, indem er folgende
Angaben machte.

Das Instrument war langere Zeit hindurch bei
den ,New Dowlais Works* in Cardiff in Anwendung.
Der Leiter dieser Anlage, Hr. E. P. Martin, hatte
schon seit dem Bekanntwerden des Apparats dem-
selben seine volle Aufmerksamkeit zugewendet. Die
ersten Versuche, die man in Cardiff ausfuhrte, wurden
an der Windleitung eines Hochofens vorgenommen.
Wie der Vorlragende auseinandersetzte, ist die Art
und Weise, in welcher man die thermoelektrische
Metallverhindung in die Leitung einfuhrt, von gewisser
Bedeutung; bei den genannten Versuchen wurde eine
von Charles Bell herrfllirende Methode, die auf
den ,Clarence Works* mit Vortheil benutzt wurde,
auch hier zur Anwendung gebracht.

Die Annahme, dafs das Recording-Pyrometer sich
ais werlhvoll fflr die Eisen- und Stahlwerke erweisen
werde, haben die Versuchsergebnisse in glSnzender
Weise bestatigt, und zum Beweise dessen wies der
Vorlragende auf die im yergrSfserten Mafstabe dar-
gestellten Schaubilder hin, welche die erhaltenen Curven
zeigten. Die eine derselben war eine Normalcurve und
veranschaulichte den regelmafsigen Betrieb der Wind-
erhitzer; die zweite hingegen war sehr unregelmafsig
und konnte gewissermafsen ais abschreckendes Beispiel
dienen. Die ,Mustercurve“ begann bei einer Tem-
peratur von 5010 C.; nach einer Stunde war die
Windtemperatur auf 410° gesunken, wahrend welcher
Zeit ein neuer Winderhitzer angeschlossen wurde.
Letzterer lieferte den Wind anftinglich mit einer
Temperatur von 532° G., die jedoch nach Verlauf
einer Stunde auf 439 0 C. gesunken war. Nun wurde
Wind von einem andern Erhitzer in die Leitung ein-
gefflart.  Aus dem ganzen Diagramm ging hervor,
dafs die Temperatur nicht uber 608° gestiegen und
nicht unter 408 0 gesunken war, was man ais Zeichen
eines guten Betriebes anselien kann.

In dem zweiten Diagramm war der Betrieb von
vicr anderen Winderhitzern dargesteilt. Wahrend der
ersten 2/~ Stunden schwankte die Windtemperatur
zwischen 510° C. und 310° C. Es ist zu bemerken,
dafs im Ofen ein ,Hangen der Gichten* stattfand
und man, um dieses zu beseitigen, mit so kaltem
Wind arbeitete. Dieser Zustand dauerte drei Stunden
an, bis die Bedingungen etwas gleichmafsiger wurden.
Nach dieser Zeit, ais ein neuer Winderhitzer in
Thatigkeit kam, stieg die Temperatur plétzlich, ob-
gleich kalter Wind angewendet wurde. Nach weiteren
7 Stunden, wfihrend derselbe Erhitzer arbeitete, bei
dem die Temperatur so schnell gestiegen war, hatte
die Windtemperatur 6830C. erreicht. Noch spater,
ais wieder der niimliche Erhitzer angeschlossen war,
stieg die Temperatur abermals ganz abnormal. Eine
darauf folgende Untersuchung ergab, dafs das Ventil
dieses Erhitzers schadhaft sei, wodurch von den
anderen Erhitzern warmer Wind hineingelangte. Der

* . Stahl und Eisen* 1892, Nr. 20, S. 911.
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Fehler konnte, sobald er einmal erkannt war, rasch
beseitigt werden.

Wenn es auch gewifs nicht nothwendig ist, auf
die Bedeutung der Windtemperatur fur den richtigen
Gang des Hochofens an dieser Stelle hinzuweisen,
so mflssen wir doch anei kennen, dafs die Einzelheilen,
die der Redner anfuhrte, von grofsem Interesse waren.
Der Hauptvortheil, den die Anwendung des neuen
Apparats bietet, besteht darin, dafs man jederzeit die
Thatigkeit der Arbeiter an den Winderhitzern controliren
kann. Wenn man die Windtemperatur genau kennt,
so ist man auch in der Lage, auf die Zustande, die
im Innern des Ofens herrschen, zu schliefsen. Das
Pyrometer liefert genaue Angaben iiber das Um-
steuern der Ventile und uber ein zufalliges Ein-
dringen kalter Luft; auch jede Veranderung an der
Dusenstellung und dergleichen mehr macht sich
schnell bemerkbar. Da durch grOfste Regelmafsigkeit
beim Betriebe das Ausbringen der Oefen steigt, ist
das neue Pyrometer bei den Arbeitern bald beliebt
geworden.

Die Discussion erOffnete Hr. Martin, der sich
mit den Leistungen des Apparats yollstandig zufrieden
erklarte. Er gedenkt noch 1 oder 2 solche Pyrometer
anzuschaffen. Sir Lowthian Bell ist der Ansicht,
dafs der Apparat sich in noch hoherem Grade nfltz-
lich erweisen werde bei der Messung der Temperatur
der abziehonden Gase.

R. A. Hadfield erkundigte sich nach dem Preise
des Instrumentes, sowie nach dessen Brauchbarkeit Itei
GliihOfen und nach seiner Verwendbarkeit in Slahl-
werken. Der Vortragende bemerkt darauf, der Preis
sei 23 £. In Sheffield werden 2 Pyrometer zur
yollsten Zufriedenheit bei GliihOfen angewendet.

Den Schlufs der Vortriige bildeten Mittheilungen
yon Head Ober den Puddelprocefs, Redner hat
eino Reihe von Untersuchungen angestellt, auf welche
gelegentlich zuruckzukommen wir uns yorbehalten.

Verein deutscher Fabriken feuerfester
Producte.

Der Verein hielt am 1. Marz d. J. im Aichitekten-
hause zu Berlin unter dem Vorsit7, des Hrn. Dr. Hein tz-
Saarau seine XlIl. ordentliche Generalyersammlung 4k

Dem Bericht uber diese Versammlung entnehmen
wir, dafs die Vereinsthatigkeit im abgelaufenen Jahre
eine sehr rege und mannigfaltige war. Beziiglich der
Yerzollung von Formsteinen wird mitgetheilt,
dafs der jetzige Minimaltarif fiir die Ausfuhr nach
Frankreich folgendermafsen lautet: Kleine Steine unter
2 Cubikdecimeter 0,50 Frcs., grofsere Steine 0,75 Frcs.,
Silica- und Magnesiasteine 1 Frcs., Muffeln, Retorten
u.s. w. 150 Frcs. Nach der neuesten Verf(5gung
werden ais Silicasteine nur diejenigen behandelt, die
uber 90 % Kieselsaure enthalten. In der Verzollung
nach Belgien, Oesterreich und der Schweiz hat sich
nichts geilndert; in betreff Rufslands ist noch nichts
entschieden.

Ais Normalformnt feuerfester Steine wurde nach
einer liingeren ErOrterung das schon auf Seite 450
und 496 dieser Zeitschrift erwahnte Format 250 X 123
X 77 mm aufgestellt.

Professor Dr. H. Seger-Berlin, der durch Krank-
lieit am Erscheinen verhindert war, hatte seinen Vortrag
uber Ausfuhrung und Deutung der chemi-
schen und mechanischen Analyse feuerfester
Th one schriftlich eingeliefert; derselbe ist in dem
Versammlungsbericht abgedruckt.

Civil-Ingenieur L. Schmelzer-Magdeburg sprach
uber Neuerungen an Ziegel maschinen und
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Thonschriei der n; sodann folgtc der Vortrag von
Professor Wa 1lher Il empe1-Dresden

iiber die Itostimmung des Helzwerthes tou Brcnn-
matcrialien.

Der wesentlichc Inhalt dieser Mitlheilungen .ist bereits in
dem Aufsatz: ,,Zur Werthbestimmung der Brennstoffe"
(.Stahl und Eisen" 1893, Nr. 2, S. 52) wiedergegeben.
Aus der auf den Yortrag folgenden Discussion be-
merken wir nur ergiinzend, dafs der von Prof. Hempel
verwendete Apparat einschliefslich Verpackung 165 Jt
kostet; die Firma August Kflhnscherf & SOhne
in Dresden hat die Herstellung des Calorimeters
flbernommen. Fruher mufste man fur derartige Unter-
suchungen die ganz feinen Thermometer aus Paris
beziehen. Jetzt ist man jedoch in Deutschland be-
zOglich der Thermometer der ganzen Weit voraus.
Dank der UntersUitzung unserer Reiehsregierung hat
das Jenaer Glas alle anderen Concurrenten geschlagen.
In den Thermometern aus Jenaer Glas befindet sich
ein rolher Faden. Die Thermometer kSntien durch
die Reiehsanstalt gepriift bezogen werden, man erhalt
dann ein Gertificat, auf welchem die Fehler angegeben
sind. Unsere alten Thermometer sind alle falsch, sie
haben Fehler bis zu mehreren Graden.

Ais Ictzter Redner sprach Civil-Ingenieur G. Mend -
beim. Er behandelte die Frage: Welche Er-
fahrungen sind mit Anwendung des Ring-
ofensystems zum Brennen feuerfester
Producte gemacht?

Verein zur Beforderung des Gewerb-
fleifses.

In der SiLzung vom 10. April
Ingenieur Kirchner uber den Entwurf eines
Gesetzes zum Schulze der Waaren be-
zeichnung. Geh. Bergrath Dr. Wedding hielt
sodann seinen angekundigten Vortrag uber
(Juantitatlve Abscheidung (les Eisens aus Metall-
salzlosungen nach dem J. \Y. Rotheschen Yerfahren,
auf dessen Inhalt wir an anderer Stelle eingebend
zuruekkommen werden.

Ais dritter Redner sprach Reg.-Baumeister Glaser
iiber eine

neue Feuerung (Patent Kudliez).

Der Zweck der neuen Feuerung besteht in der Rauch-
verbrennung und in der Yerwendung minderwerthiger
Brennstoffe. Die mechanische Zerkleinerung ist in-
dessen nicht eine Vorbedingung i'Qr diese Feuerung.
Billiges, staubfOrmiges und aschenreiches, selbst
nasses Brennmaterial, wie z. B. Forderkohle, Staub-
kohle, Kohlenschlamm, Koksasche, Zunder ausPuddel-
und Schweifsofen-Generatoren, Abfalle aus Gasanstalten,
Forder-Braunkolile, Braunkohlenstaub, Torf u. dergl.
k6nnen mittels dieser Feuerung mit Vortheil verbrannt
werden. Nachstehende Figur zeigt eine Anordnung der-
selben fur Planrost-Kesselfeuerung. Dascharakteristische
Merkmal ist der abgeschlossene Windkasten W. Der-
selbe ist oben abgedeckt durch Rostplatten ii mit
einer grofsen Menge (974 a. d. gm.) von dusenartigen,
nach oben conisch verjiingten Lochern. Die Rost-
platten sind 30 mm stark, die diisenartigen Oeffnungen
haben ohen 2 bis 3 mm und unten 20 mm Durch-
messer. Durch das Windrohr E wird Luft mittels
eines DampfsLrahlgebiases D eingeblasen. Yentii V
dient zum Regeln der Dampfzufuhr. Der Windkasten
ist unten mit einer Klappe P zum Entfernen der
Flugasche versehen; es ist nur nothwendig, diese
Asche alle 14 Tage auszuraumen. Der Winddruck
in dem verschiossenen Windkasten entspricht einer
Wassersaule von 15 bis 30 mm.

Der Betrieb einer solchen Feuerung gestaitet sich
wie folgt: Der Kesselwarter wirft das staubférmige

XILu

sprach zunachst
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Brennmaterial auf die Rostplatten ziemlich gleich
hoch auf (80 bis 100 mm). Falls die Brennmaterial-
schicht schon in Glutb ist, so ist nur nOthig, Luft
durch die dusenfiSrmigen Oeffnungen in das Feuer
einzutreiben. Die eintretende Luft lockert das pulver-
fonnigo Brennmaterial auf und es bildet sich iiher

Fig. I.

jeder Diise ein Hohlkrater, der aus gliihenden, lebhaft
brennenden Kohlen besteht (vergl. Fig. 2). Es findet
auf diese Weise eine sehr giinstige Yerbrennung,
namentlich ohne Entwicklung von Rauch, statt. Durcli
entsprechende Dampfzufuhrung kann man den Ver-
brennungsprocefs sehr genau regeln. Man kann sogar
unter einem nicht in Betrieb befindlichen Kessel
z. B. wahrend der Nacht ein sehr schwaches Feuer
unterhalten, so dafs min am nitéhsten Morgen durch
eine stiirkere Einfiihrung von Prefsluft den Betrieb
wieder voll aufnehmen tann. Ein weiterer Vortheil, den
diese PrefslufLeinfiilirung mit sich bringt, besteht darin,
dafs die Rostplatten gar nichl angegriffen werden.

Fig. 2

Es iial dieses zlir Folge, dafs das Verbrennungs-
malerial nicht, wie bei gewohnlichen Rosten, anbackt,
vielmehr bleibt auch die Schlacke, welche sich hier,
wie bei jeder Feuerung bilden mufs, pords und sitzt
locker auf der Rostplatte auf. In den Werken des
H8rder Bergwerks- und Huttenvereins zu Hdrde i. W.
sind 60 bis 70 Kessel und zwar Kessel aller Art mit
der neuen Feuerung ausgestattet. Es sind dort Flamm-
robrkessel mit Innenfeuerung und mit Vorfeuerung,
ROhrenkessel, Bouilleurkessel und alle mdglichen
Kesselanordnungen, wie sie gerade in dem H5rder
Bergwerks— und Hultenverein vorhanden waren, mit
dieser Feuerung ausgerflstet worden. In nachstehender
Tabelle sind die Ergebnisse einer Reihe von Yersuchen,
die in Harde ausgefuhrt wurden, wiedergegeben.

5
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Rauch gasanalyse n.
e, Art Geha t an
No. Kessel Rostart der Entnahme @mp o co H2o Bemerkungen
des Gases
% % % %
1 Wellrolirkessel Patent Kudlicz — 154 4,4 — — 28. Septbr. 1802
Nr. 118
2 desqgl. desgl. - 16,6 18 0,4 -
3 desgl. desgl. — 17,4 18 - —
4 desqgl. desgl. - 17,2 2,6 - —
5 desgl. desgl. - 181 09 - — 29. Seplbr. 1892
Feuer versclilackt
6 desgl. desgl. '— 181 0,9 - - Feuer rein
7 Bouilleurkessel desgl. — 15,2 2,3 1,8 —e
Nr. 123
8 Steinmullerkessel desgl. Mit der Pumpe 176 14 2,2 -
Nr. 98
9 desgl." desgl. desgl. 183 05 2,0 -
10 desgl. desgl. desgl. 183 0,7 1,0 -
n desgl. desgl. Wahrend 174 03 0,5 —
13+ Stunden
12 Steinmullerkessel GeuOhnl. Rost Mit der Pumpe 141 28 2,0 —
Nr. 101
13 Wellrohrkessel Patent Kudlicz desgl. 186 08 — -
Nr. 118
14 desgl. desgl. dasgl.” 183 17 — -
15 desgl. desgl. desgl. 16,0 30 -
10 desgl. desgl. desqgl. 17,9 2,7 - -
17 desqgl. desgl. desqgl. 17,4 12 0,8 -} In Gegenwart
18 desgl. desgl. desgl. 17,4 1,4 0,8 - >des Hrn. Assessor
19 desgl. desgl. desgl. 178 22 - — J Osterkamp.

Man ersieht aus dieser Zusammenstellung, dafs
bei der Verhrennung fast nur Kohlensiiure und nur
ein geringer Ueberschufs an Sauerstoff vorhanden ist.
Vereinzelt wurde auch eine geringe Menge von Kohlen-
oxyd nachgewiesen. Zum Schlufs seiner Mittheilungen
gab der Vortragende noch eine Zusammenstellung
iiber Vergleichs-Yerdampfungsversuche, die ebenfalls
in Harde ausgefiihrt wurden. Die vom Gewerbe-
inspector Osterkamp ausgefflhrten Versuche sprechen
gleichfallssehrzu Gunsten der Ku d 1i czschen Feuerung
In der nun folgenden Icbhaften Discussion wurde die
Neuheit der Erfindung angezweifelt und verschiedene
Feuerungen angefuhrt, die auf gleichen Grundsiitzen
beruhen.

In der am 1, Mai unter dem Vorsitz des Hm. Ober-
berghauptmanns Dr. Freund stattgehabten Sitzung
berichtete nach Erledigung einiger geschaftlicher Mit-
theilungen, Prof. von Knorre, dafs sich zur Losung
der Preisaufgabe:

Bestlnimunsr des Kolilenstoffs Im Eisen

5 Bewerber gemeldet haben; alle fiinf eingegangenen
Arbeiten sind ais sehr werthvoll zu bezeichnen. Nach
eingeliender Priifung und auf Grun® von mehreren
schriftlichen Gutachten wurde der erste Preis (3000 Jt
nebst silberner Denkmunze) Hrn. Prof. Ledebur in
Freiberg zuerkannt. Mit silbernen Denkmunzen wurden
auch ausgezeichnet die Arbeiten von Prof. Hempel
in Dresden und von Dr. GOtlig, Professor an der
kénigl. Artillerie- und Ingenieurschule in Berlin.
Den ersten tur die Maisitzung angeineldeten Vortrag
hielt der Konigl. Bergnieister a. D. Dr. Kosmann iiber

Stelnbearbcitnng mittels Diamanten.

Da der Inhalt dieser interessanten Mittheilungen in-
dessen uber den Rahmen unserer Zeitschrift hinaus-
geht, wollen wir nur bemerken, dafs der Wortlaut
des Vortrags im 5. Heft der ,Verliandlungen* ab-
gedruckt ist.

Den zweiten Vorlrag hielt Prof. Dr. Slaby iiber

(las elektrische Scinreifsrerfahren yon tagrangc
und Holio.

Zu den bekannten Schweifsmethoden von E i liu
Thomson und Benardos ist in allerneuester Zeit
das vom Vortragenden geschilderte Verfahren der
belgischen Ingenieure Lagrange und Holio hinzu-
gekommen, die dasselbe in Gemeinschaft mit dem
Director derBrusselerElektricitatsgesellschaft Edm ond
Julien ausgearbeitet haben.

Wahrend Thomson die directe Erwarmung
eines Leiters beim Durchgang des Stromes benutzt
und Benardos die aufserordentlich hohe Tempe-
ratur des elektrisehen Lichtbogens verwendet, ist das
neue Verfahren ein ,,hydroelektrisches". Der ,,Schweifs-
ofen der Zukunft* ist hier eine Wasserwanne; die
Temperaturen, die in derselben angeblich erzeugt
werden kénnen, sollen iiber 4000 u binausgehen.

Bevor der Redner an die Ausfuhrung von Experi-
menten ging, schickte er eine allgemeine Erklarung
voraus, die wir im Nachstehenden auszugsweise wieder-
geben. Leitet man den elektrisehen Strom durch
eine Metallsalzlosung, so wird das Metali ausgefdllt.
Wasser wird ebenfalls in seine beiden Bestandtheile
zerlegt, wobei der Wasserstoff die Rolle eines Metalles
ubernimmt, indem er sich wie dieses an der Kathode
ausscheidet; je h5her die elektrische Spannung ist.
um so lebhafter findet die Zerselzung und somit auch
die Wasserstoffabscheidung statt. Ja, man kann die
Entwicklung sogar so sturmisch hervorrufen, dafs der
sich abscheidende Wasserstoff die ganze Kathode

einhiillt, so dafs die Beruhrung mit der Flussigkeit
iiberhaupt aufhort, indem sich zwischen letzterer
und der Kathode eine Wasserstoffschicht bildet

Da alle Gasarten verhaltnifsm5fsig hohe Widerst&nde
haben, so entsteht beim Durcbgang des Stromes durch
die Wasserstoffschicht eine aufserordentlich intensive
Warmeentwicklung, welche die Temperatur so schnell
steigeit, dafs der Wasserstoff in Weifsgluth gerath,
und es bildet sich gleichsam ein gluhender
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Wasserstoffofen, in dem eine Temperatur von etwa
2000° C. herrscht. In jener gluhenden Wasserstoff-
schicht wird aber das Metali der Kathode selber sofort
in Roili- bezw. Weifsgluth gebracht. Man kann auf
diese Weise Platindraht unter Wasser heli ergluhen
lassen; wird die Spannung noch mehr gesteigert, so
schmilzt das Platin ab.

»,Das Schweifsverfahren. welches ich nun vor-
filhren werde,” sagte der Vortragende, ,besteht in
einer sinnreichen Anwendung dieses Phanomens auf
technische Processe. Wenn namlich in dem Wasser-
bade die Anode mflglichst grofs, die Kathode dagegen
von geringerer Oberflache ist, so kann man jedes
beliebige Metali auf die Sehweifs— oder Schmelz-
temperatur bringen, z. B. Eisen.* Zur Ausfuhrung der
Experimentc bediente sich der Vortragende einer
Wanne, derehn Wasser durch Pottasche leitend gemacht
war; es hiiLte auch Kochsalz sein konnen. Am Boden
lag ein wenig Sand, damit die abtropfenden Metall-
llieile die Wanne nicht zersprengen. Ais Anode diente
eine Platte aus Blei, dieselbe war veibunden mit dem
positiven Pol des Strafsennetzes der elektrischen Cen-
trale; der negative Pol war mit einer Zange yerbunden.
Yortragendpr spannle zuerst einen eisernen Stab in die
Zange und lauchte ihn in die Wanno, er wurde weifs-
gluhend. Beim Herausziehen sali man an dem Funken-
sprflhen deullich, dafs die Schweifstemperatur erreicht
war. Es ist dies nicht nur moglich mit dunnen Drahten,
sondern auch mit weit slarkeren, 2 cm dicken Eisen-
staben. Um einen 3 cm starken Eisenstab nach dem
Thornsonschen Yerfahren zur Schweifsgluth zu bringen,
waren 36000 Arnpcre néthig, wahrend hier noch nicht
100 Ampfere erreicht wurden. Ein Bunde! von Eisen-
drahlen scbmolz unter lebhaftem Funkenspruhen. Der
Vortragende ging dann dazu Ober, einen Niet gluhend
zu machen und zu schmieden.

Yon grofser Bedeutung ist es, dafs mit der hohen
Temperatur zugleich auch an dem Arbeilssluck der
hSchst werthvolle Wasserstoff auftritt, der das Melall,
wenn es yerunreinigt w&re, sofort reinigt, etwa vor-
handenes Oxyd reducirt. Ein schmutziges Eisenblcch
wird blank werden, sobald man es r.ur einen Moment
eintaucht. Wir haben also auch einen vomiglichen
Reinigungsprocefs, ohne dafs das Eisen dadurch an-
gegriffen wird.

Das Verfahren lafst sich uberdies zur Hartung
benutzen. Man braucht dabei tias glilhende Eisen
nicht erst herauszunehmen; nur der Strom ist zu
unterbrechen, dann dient das Bad selbst zur Hiirtung.
Die Erwarmung des eingetauchten Eisens findet nur
dort statt, wo das Metali frei liegt, uingiebt mail das-
selbe mit einer isolirenden Hiille, z. B. Thon, so wird
an jener Stelle das Melall nicht erhitzt. Man hat es
also in der Hand, die Hartung auf einzelne Theile zu
beschranken. Schliefslich ist es gelungen, Melalle
miteinander durch Schweifsung zu vcrbinden, deren
Vereinigung bisher nicht mOglich war. Man hat
Kupfer auf Eisen, Messing auf Eisen, Gold auf Platin
und letzleres auf eine ganze Reihe von anderen
Melallen geschweifst.

Nach Angaben des Redners stelit sich das neue
Yerfahren billiger in der Anwendung ais das Thom-
sonsche, denn das letztere braucht starke StrOme, um
das Metali in Schweifsgluth zu hringen. Nach Mit-
theilung der Erfmder sollen 50 % der Gesammtenergie
an der Arbeitsstelle nutzbar gemacht werden kSnnen.

Hr. Julien giebl an, er habe durch zwei Arbeiter-
colonnen Schraubenbolzen herstellen lassen, die eine
arbeitete nach dem alten Feuerverfahren, die andere
nach dem neuen Verfahren; er habe dabei 60 % Er-
sparnifs erzielt. Aber selbst wenn dieses gunstige
Resultat nur fur bestimmle Falle mSglich ware, wurde
das Verfahren seiner Einfachheit wegen doch von
Redeulung sein. Wahrend Thomson eine umfiing-
liche Wechselslroinmaschine haben mufs, einen be-
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sonderen Transformator, sehr dicke Kabel, geniigt hier
eine einfache Wanne voll Wasser mil einer Bleiplatte
und der Anschlufs an eine bestehende elektrische
Anlage. Das Yerfahren geht auch mit Wechselstrom,
docli spritzt dann das Wasser umher. Abnorme
Spannungen braucht man nicht, der Vortragende
arbeitete mit 220 Yolt. Allein die Sache geht auch
mit 110 Yolt; z B. im elektrotechnischen Laboratorium
wird mil einer Accumulatorenbatterie von 110 Yolt
gearbeitet. Man wird nicht durch Rauch oder Asche,
belasligt und fur verschiedene Zwecke diirfte gerade
dieser Umstand von Yortheil sein.

Um zu zeigen, dafs sich mit dem hydroclektrischen
Yerfahren die héchsten bekannten Temperaturen mit
Leichligkeit erreichen lassen, wurde ein Kohlenstab
in die Wanne getaucht. Er kam in lebhafle Weifs-
gluth, auf dem Wasserspiegel sammelte sich dabei
Kohle im amorphen Zustand an, ein Beweis dafiir,
dafs der Kohlenstoff sich yerflCichtigt hat, wozu etwa
4000 0G. erforderlich sind.

An der Discussion, welche diesem mit vielem
Beifall aufgenommenen Vortrag folgte, betheiligten
sich die HH. Dr. Zerenor, Dr. Mullendorff und
Prof. v. Knorre.

*
*

Im Anschlufs an vorstehenden Auszug wollen wir
noch erwahnen, dafs das neue Yerfahren auch schon
bei uns die Aufmerksamkeit belheiligter Fachkreise
f.uf sich gezogen hat. Es geht dies aus folgendem,
der Redaction ztigegangenen Beiicht hervor:

»~Am 12. Mai fand in der Fabrik der Bergischen
Stahlindustriegesellschaft auf Anregung von dort im
Beisein einer Anzahl geladener Herren ein von dem
Geh. Bergralh Dr. H. Wedding aus Berlin ausge-
fuhrter Yersuch mit Erhitzung von Eisen unter Wasser
durch den elektrischen Strom stalt.

In einem mit verdunnter Potaschenl6sung gefQllt?n
Glasbehalter, dessen Boden zur Sicherung gegen das
Zerspringen mit Sand bedeckl war, befand sich eine
den ganzen Querschnitt einnehmende Bleiplatte, die
mit einer der Lichtmaschinen des Werks ais Anoden-
platte verbunden war. Mit dem entgegengeselzten
Pole wurde eine Zange mit Holzgriff yerkniipft, mittels
der der Reihe nach yerschiedene Eisenstucke in das
Bad getauchl wurden. Man begann mil dunnen Eisen-
drahten und ging schliefslich auf V2' siarke Slahl-
stabe uber. Jedesmal gelang es, in wenigen Secunden
das eingetauchte Melall zum lebhaften Gliihen und
bald sogar zum Abschmelzen zu bringen.

Sodann wurde der Strom getheilt und in zwei
Zangen geleitet. Die nunmehr eingetauchten zwei
Eisenslabe kamen ebenso in Hitze und es gelang un-
schwer, sie zum yollkommenen Zusamrnenschweifsen
zu bringen, obwohl man dazu auch hartes Flufseisen
benutzle. Die Oberflachen blieben infolge des Wasser-
stofTmantels, der sie umgiebt, yollkommen blank und
oxydfrei.

Die Zeit und die in derselben erreichten Hitze-
grade hingen erstens von der Spannung ab, die man
am zweckmafsigsten auf 150 Yolt nabm, ferner von
der Starke der Eisenstucke sowie yon deren Ent-
fernung von der Bleiplatte.

Das neue Schweifsverfahren yon Lagrange und
Hoho in Brussel fand allgemeines Interesse und man
war der Ansicht, dafs sich bei Ausbildung entsprechen-
derApparale viele technische Verwendungsarten finden
wurden. “

Verein fur Eisenbahnkunde zu Berlin.
Sitzung am 9. Mai 1893.

Die Yersammlung fand unter dem Yorsitz des
Hrn. Geh, Ober-Regierungsralh Streckert statt.
Hr. General Behrendt berichtete zunachst uber die
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f3r die erste Halfte des Sommers in Aussicht ge-
nommenen Ausfluge. Hr. Regierungsbaumeister Muller
sprach hierauf uber

amerikanisclie Brcmsrersnche.

Am Schlufs des Jahres 1891 hatte die New York
Air Brake Co. grofsere Vertrage uber schnell
wirkende Bremsen abgescblossen, in denen sie be-
hauptete, dafs ihre Bauart der von Westinghouse in
jeder Hinsicht ebenbiirtig sei. Dies fiihrte zu mehr-
fachen Versuchen, voti denen namentlich die vom
8. bis 10. September v. J. auf der New Yorker Central-
bahn beiAlbany ausgefuhrten ein besonderes Interesse
beanspruchen. Die Yersuche wurden an einem aus
50 Wagen bestehenden Zuge mit einem Leitungsdruck
von 4,9 Atm. und einem Bremskolbenweg von 12,7 bis
17,8cm ausgefflhrt und zerfallen in solche am stehen-
den Zuge uud am Zuge wahrend der Fahrt. Die
Westinghouse-Bremse hat sieli bei diesen Versuchen
der New York-Bremse wesentlich iiberlegen gezeigt.
Sehr wichtig auch fflr unsere Verhaltnisse ist die
Thatsache, welche sich bei diesen Versuchen ergab,
dafs die Westinghouse-Bretnse bei 6 eingeschalleten
Leitungswagen im hinteren Zugtlieil keine Nothbrem-
sung mehr zu erzeugen imstande ist, die bei 3 Wagen
noch eintritt, fflr 4 oder 5 Wagen indessen nicht
mehr gepriift worden ist. Diesen befremdenden Vor-
fall hat die Westinghouse-Gesellschaft, welche der
Ansicht ist, dafs die Bremsen gleichsam von Wagen
zu Wagen weiter zfIndeu, nicht klarzustellen vermocht.
Der Yortragende widerspricht der letzteren Erklarung
auf Grund von Versuchen, welche unlangst in der
Gaebertschen Maschinenfabrik in Berlin vorge-
nommen worden sind, bei denen Venlile Schleifer-
scher Bauart an einer im Fahrikhofc befindlichen
Bremsleitung gepriift wurden. Er fiihrt eine Reihe
bei diesen Versuchen gewonnener Diagramme vor,
bei denen besonders feinfuhlende Indicatoren, be-
stehend aus einer hohlen gewundenen Feder mit einem
Gbnsekiel am beweglichen Ende, yerwendet wurden.
Die Diagramme unterscheiden sich schon auf den
ersten Blick in einem Punkt von denen, welche der
Vertreter der Westinghouse-Gesellschaft, Hr. Kapteyn,
s. Z. dem Verein vorfflnrte. Jede Nothbremsung

hat einen plOtzlichen Spannung”abfall, nicht, wie
Hr. Kapteyn in einer Vorlage ausfflhrt, lediglich
eine allmfihliche Druckverminderung ohne jeden

Sprung zur Folge. Diese, die Hauptleitung mit 300 m
Secundengeschwindigkeit  durcheilende  Depression
(Saugstofs oder Welle," ist lediglich eine Function des
in der Leitung herrschenden Drucks im Moment der
Oeffnung des Bremshs.hns. Diese Depression lauft in
der Leitung hin und ;;uruck, lis sie allrnahlich ver-
schwimmt, wie die Diagramme klarstellen. Die beim
Oeffnen des Bremshahns zun:lchst eintrelende De-
pression ist unabhang'g von der Oeffnungsdauer des
Bremshahns. Dieser Saugstofs ist es, der das Ventil
wahrend der Fahrt aus der Ruhestellung in die Noth-
bremsstellung schleudert, wenn es stark genug oder
das Yentil empfindlicli genug ist. Umgekehrt wird
die Depression, die um Ende einer 350 m langen
Leitung etwa '/* Atm. betragt, ein Mafsstab sein fiir
die Empfindliehkeit des Ventils. So geniigte beispiels—
weise bei einem Leitungsdruck von 3 Atm. das Oeffnen
des Bremshahns wahrend einer halben Secunde, um
ein Schleifersches Bremsventil am Ende einer 250 m
langen Leitung in die Nothbremsstellung zu schleudern.
An weniger empfindlichen Ventilen geht dieser Saug-
stofs wirkungslos vorflber. Leider standen in der
Gaebertschen Fabrik andere ais Schleifersche Schnell-
bremsventile, an denen eine Prufung hatte vorge-
nommen werden kOnnen, nicht zur Verfugung, immer-

hin ist die vergleichsweise geringe Empfindliehkeit
des Yentils bei den amerikanischen Versuchen be-
fremdend.
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Hr. Eisenbahndirector Bork sprach hierauf flber

eine neue LocoinotirkeSsel-Bauart (Bork) und die
damit erzielten Betriebsergebnisse.

Die bisherige Bauart der Locomotivkessel, welche seit
Erbauung der ersten Eisenbahnen sich in ihren Haupt-
theilen fast unyerandert erhalten hat, ist wesentlich
durch die Annahme bedingt, dafs zur Erzeugung einer
so grofsen Dampfmenge, wie sie der Locomotivbetrieb
erfordert, es unbedingt nothwendig sei, die Verbrennung
in einem, vom Kesselwasser umgeberien, Feuerungs-
raum vor sich uehen zu lassen. In die Loconiotiv-
kessel sind aus diesem Grunde die sogenannten Feuer-
buchsen, welche bisher aus Kupfer hergestellt wurden,
eingehaut worden. Die Wando derselben bestehen im
wesentlichen aus ebenen Flachen und miissen daher,
um dem Dampfdruck gcnflgenden Widerstand zu bieten,
mit den entsprechenden Aufsenwanden des Kessels
durch eine aufserordentlich grofse Zahl von Steli-
bezw. Ankerbolzen verbunden sein. Diese Bauart der
Feuerbflchsen bedingt nicht nur aufserordentlich grofse
Unterhaltungskosten und erschwert die Reinigung der
Kessel von dem anhaflenden Kesselstein, sondern setzt
auch der im Interesse der hélieren Leistungsfiihigkeit
zu erstrebenden Anwendung eines héheren Dampf-
drucks ein engbegrenztes Ziel. Die vorgenannten
Uebelstande lassen sich yolistandig beseitigen, wenn
man die eingangs erwahnte, durch die neuerdings
gewonnenen Betriebsresultate ais ganz unzutreffend
festgestellte Annahme fallen lafst und die Verbrennung
in eine Vorfeuerung aus feuerfestem Materiat verlegt.
Der Kessel besteht dann der Hauptsache nach nur
aus einem von SiederOhren durchzogenen Langkessel,
welcher keiner Verankerung bedarf. Die bisherigen
Locomotivkessel lassen sich leicht in diese neue Bau-
art umwandeln, indem an Stelle der urspriinglichen
kupfernen Feuerbuchse eine solche au$ feuerfesten
Steinen eingesetzt und das hintere Ende des Lang-
kessels durch eine neue Rohrwand abgescblossen wird.
Der urspriingliche Feuerkastenmantel dient zur Ein-
fassung der gemauerten Feuerbflchse, wobei gleichzeitig
zur moglichsten Einschrankung der Warmeausstrahlung
eine ruhende Luftschicht zwischen beiden vorzusehen
ist. An die hintere Rohrwand schliefst sich ein durch
die ganze Lange der Feuerbuchse reichender Sieder
an, dessen hinteres Ende die Kesselarmaturen tragt
und den beiden Gewfllbebogen der Decke ais je ein
Widerlager dient. Im ubrigen stutzen sich die Decken-
gewClbe gegen die Seitenwande der gemauerten Feuer-
bflchse, In dieser Weise ist der Kessel einer Gflterzug-
locomotive mit ursprfinglich 124 gm Heizflacbe in der
Hauptwerkstatt Tempelhof umgebaut, wobei letztere
auf 106 gm ermafsigt wurde. Die genannte Locomotive
ist dann zur Beforderung fahrplanmafsiger Guterzuge
auf verhaltnifsmafsig langen Strecken Yerwendet un<l
sind dabei Erhebungen uber Leistungsfahigkeit sowio
uber die Verbrennungs- und Verdampfungsvorgange
angestellt worden, die zu folgenden wichtigen Ergeb-
nissen gefuhrt haben :

1. Die Leistungsfahigkeit der Locomotive mit gc-
mauerter Feuerbflchse erreicht nicht nur yollstandig
die urspriingliche Leistung, sondern iihertnfft dieselbe,
trotzdem die gesammte Heizflache um 15% geringer
ist ais fruher. Dampf und Wasser lassen sich ohne
Schwierigkeit auch bei wesentlich flber die Durch-
schnittsleistung gesteigerten Anforderungen auf nor-
maler Hohe erhalten.

2. Bei der neuen Bauart genugt zur yollkommenen
Verbrennungdes gleichen Kohlenquantums ein kleinei es
Luftgewicht ais bei den bisherigen Feuerbfichsen;
die Temperatur der abziehenden Yerbrennungsgase
bei ihrem Eintritt in die Rauchkammer erreicht keine
grOfsere Hohe ais bisher, und endlich ist die Warme-
ausstrahlung durch die Feuerbuchswande nur um

| einen so verschwindend kleinen Betrag hOher ais bei



Juni 1893.

der bisherigen Bauart, dafs derselbe ganz aufser Be-
tracht bleiben kann. Hieraus geht heryor, dafs bei
der neuen Bauart der Locomotivkessel die an das
Kesselwasser ubertragene Warmemenge bei gleichem
Brennmaterialaufwande im allgemeinen etwas grofser
ist ais bisher. in jedem Falle erreicht sie aber den
bisherigen Werth.

Bei einer mittleren Luftverdunnung von 60 mm
Wassersaule in der Rauchkammer kann die Kleinere
Heizflache von nur 106 gm, von der 1 gm auf den
Sieder in der Feuerbuchse entfallt, mindestens den
gleichen Warmeiibergang an das Kesselwasser ver-
mitteln, wie der ursprfingliche Kessel bei 124 gm
Gesammtheizflache und 8 gm Heizflache in der
Feuerbuchse.

Hiernach unterliegt es keinem Zweifel, dafs bei
der neuen Bauart eine mindestens obenso wirksame
Verdampfung erreicht wird, ais bei den bisherigen
Locomotivkesseln.  Fur die Warmeflbertragung an
sich ist es gleichgflltig, ob dieselbe durch Feuerbfich.se
und Siederéhren oder durch letztere allein erfolgt.
Auch die Gr&fse der Heizflache ist auf die Leistung
der Locornotive nicht von bestimmendem Einflufs.
Bedingung ist nur, dieselbe so zu bemessen, dafs sie
imstande ist, bei normaler Leistung die Yerbrennungs-
gase so weit abzukflhlen, dafs sie bei ihrem Eintritt
in die Rauchkammer eine Temperatur von 30°G.
nicht erheblich uberschreiten. Fur die Beurtheilung
der Locomotivleistung giebt die GrOfse der Heizflache
an sich nicht, wie bisher allgemein angenommen
wird, einen sicheren Anhalt; die Leistung wird viel-
mehr bestimmt durch die Warmemenge, welche in
der Zeiteinheit von der Locomotivfeuerung erzeugt
und auf das Kesselwasser ubertragen werden kann.
Die bisherigen Erfahrungen mit der gemauerten Feuer-
buchse berechtigen zu der Annahme, dafs hei Yer-
wendung eines geeigneten mOglichst feuerfesten
Materials die Dauer derselben eine verhaltnifsmafsig
betrachtliche sein wird. Die Unterhaltungskosten des
neuen Kessels werden daher mit RGcksichl auf den
Fortfall aller Verankerungen sich ganz erheblich
billiger stellen, ais bisher. Die Gesammt-Unterhaltungs-
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kosten der Locomotive betragen gegenwartig fflr
1000 Locomotiykilometer rund 85 JI,. Es kann mit
Sicherheit angenommen werden, dafs dieselben bei
Anwendung der neuen Bauart sich um 15J1 bezw. 20%
der gegenwartigen Kosten ermSfsigen werden. Die
hohe wirthschaftliche Bedeutung der neuen Kessel-
bauart bedarf hiernach keines weiteren Hinweises.

Ein anderer, ganz besonders in Betracht kommen-
der Vorzug der neuen Kesselbauart besteht darin,
dafs der Dampfdruck bei dem Nichtvorhandensein
verankerter Kesseltheile erheblich hiiher gegriffen
werden kann, ais bei den jetzigen Kesseln. Statt des
bisher bei Guterzuglocomotiven angewendeten Dampf-
drucks von 10 Alm. kann unbedenklich ein solcher
von 16 Atm. zur Anwendung gelangen. Eine derartige
Drucksteigerung hat nun aber eine erhebliche Erhohung
des Wirkungsgrades zur Folge, welche mindestens
18% betragt. Durch den neuen Kessel kann demnach
eine sehr betrachtliche ErhShung der Leistungsfahigkeit
der gegenwirtigen Locomolive erreicht werden, ohne
dafs dabei das Gesammtgewicht erhflht wird. Fur die
Zugférderung ist dieser Umstand insofern von hervor-
ragender Bedeutung, ais durch die erhflhte Leistung
niclit gleichzeitig eine Vermehrung der todten Last
bedingt wird.

AUgemeiner
Bergmannstag in Klagenfurt.

Nach Beschlufs des Wiener Bergmannslages vom
Jahre 1888 wird in diesem Jahre der allgemeine
Bergmannstag in Klagenfurt abgnhalten werden. Ais
Zeit wurden die Tage vom 14. bis 17. August fest-
gesetzt und haben die Anmeldungen bis spatestens
zum 15. Juli 1893 unter der Adresse: ,,Gomite fur
den allgemeinen Bergmannstag zu Handen des Herrn
K. K. Oberbergrathes Ferdinand Seeland in
Klagenfurt" zu erfolgen. Der Betrag von 3 Gulden 5. W.
zur Bestreitung der Unkosten ist der Anmeldung bei-
zuschliefsen.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Stalli fiir Fallstcmpcl, nach B. F. Spalding-.

Bekanntlich zeigen die Stempel der Fallwerke
— Ober- und Untergesenke — bald nach dem Ge-
brauche sebr haufig mehr oder weniger feine Risse,
meist senkrecht zu den Kanten der ausgearbeiteten
Yertiefung, welche sich im Laufe der Zeit erweitern
und deren Bander sich herausdrangen. Je feiner diese
Bisse sind und je enger sie aneinander stehen, um
so beSser ist es fur das Gesenk, wahrend das Ent-
stehen grober Risse auf eine weniger zweckmafsige
Wahl des Slahles deutet.

Solange die Risse fein sind, haben sie keine Be-
deutung. Eine solche erlangen sie ¢érst, wenn sie sich

an dem Arbeitsstuck markiren oder wenn gar die’

vorspringenden Lippen Eindrueke hinterlassen. Dann
ist es Zeit, durch Eintreiben von Keilchen, eventuell
nach vorheriger Erweiterung der Risse und durch
Slemmen die nothwendigen glatten Flachen wiederher-
zustelleD. Es ist dies eine Arbeit, welche die Ge-
schicklichkeit eines Kunstlers erfordert, die aber, wenn
gut ausgefuhrt, die Gesenke wie neu und gewisser-
mafsen brauchbarer ais vorher hervorgehen lafst.

Die Entstehung dieser Risse ist nicht zu ver-
meiden und hangt mit der Warmeabgabe des Arbeits-
stflckes an die Gesenke ab, Sie lafst sich wie folgt
erklaren.

Wir denken uns einen quadratischen Melallstab
von beispielsweise 20 cm Lange mit seinen Enden
so in ein schweres Stuck eingepafst, dafs jede Yer-
langerung unmSglich ist.  Wird dieser Stab nun
erwarmt, so will er sich ausdehnen, wird daran aber
durch den Widerstand, den er an seinen Enden findet,
verhindert. Die Folge ist eine Stauchung, da die
VolumenvergrOfserung sich irgendwie geltend machen
mufs. Lafst nunmehr die Warmezufuhr nach, kflhlt
sich der Stab ab, so zieht er sich wieder zusammen,
er wird kurzer und an seinen Enden bildet sich ein
feiner Spalt, dessen Weite von der Lange des Stabes und
der erlittenen TemperaturerhOhung bezw. der Natur
des Materials abhangt.

Genau in derselben Lage wie dieser Metallstab
befindet sich das Materiat, welches die Kanten der
in das Gesenk eingearbeiteten Vertiefung bildet.
Durch das Einpressen des glflhenden Arbeitsstuckes
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werden diese Stellen erwarmt, kflnnen sich aber nicht
ausdehnen, solange die Erwarmung nicht auf das
ganze Stuck ubertragen wird. und springen infolge-
dessen nach innen oder oben der Volumenvergré6fserung
entsprechend auf. Tritt nun die Erkaltung ein, so
findet ein Zusammenziehen statt. Ist das Materiat
sprSde, so wird sehr bald ein grober Rifs entstehen,
wahrend bei zahem Material die Zusammenziehung
entweder durch die Zahigkeit ganz ausgeglichen wird,
in welchem Falle kein Rifs entstehen wurde, oder die
Rifsbildung ist eine feine und gleichmafsig vertheilte.
Hieraus geht hervor, dafs neben der Dehnbarkeit
noch die Homogenitat eine grofse Rolle spielt. Bei
nicht homogenem Materiat wird sich die Rifsbildung
an den harteren Stellen zuerst zeigen, wahrend das
durchaus homogene Material eine gleichmafsige Ver-
theilung der Risse aufweist. Ganz naturgemafs werden
dann die vielen Risse fein, die wenigen grob sein,
sonst gleiche Yerhaltnisse vorausgesetzt.

Abbild. 1,

Die Harte des Gesenkes spielt nur insofern eine
Rolle, ais dasselbe an den Stellen, wo es mit dem
ArbeitsstOck direct in Beriihrung tritt, also in der
GesenkhOhlung, widerstandsfahig sein mufs, wahrend
im ubrigen die Hartung nur eine Gefahr des Springens
mit sich bringt. Man hartet daher nicht tief, sondern
nur an den Arbeitsfliichen.

Nach diesen Gesichtspunklen ist der Stahl zu
wahlen: Zahigkeit und Homogenitat ohne grofse Harte.
Letztere wird nur erforderlich sein, wenn mehr oder
weniger kalt gearbeitel wird.

Die richtige Auswahl des Stahles ist gewisser-
mafsen Gluckssache oder erfordert eine grofse Er-
fahrung. Referent erzahlt einen Fali aus seiner Praxis,
wo er eine grofse Lieferung geschlagener Theile
ubernommen und bereits zum grofsen Theil ausge-
filhrt hatte. Alles klappte zuerst wunderschon und
man war eigentlich gar nicht aufirgend eine Schwierig-
keit gestofsen. PIlOtzlich indessen hSrte die Stahl-
lieferung fur den regelmafsigen Ersatz der Gesenke
auf. Der betreffende Fabricant hatte fallirt. Nun
ging das Experimentiren mit anderem Materiat los.
Sechs Gesenkarbeiter waren nicht imstande, die noth-
wendigen Auswechslungen zu besorgen, obwoht sie
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bis tief in die Nacht hinein arbeiteten. Ein Stahl-
lieferant, der mit herangezogen wurde, war so sicher
von der vorziiglichen flualitat seines Materials uber-
zeugt, dafs er gleich 1’/st Stahl zu Gesenken schickte.
Nach einigen Versuchen mufste ihm indessen mil-
getheilt werden, dafs sein Stahl fur Gesenke unbrauch-
bar sei. Sehr entrustet sandte er einen Experten,
welcher das Glilhen und Harten uberwachen sollte.
Derselbe mufste sich jedoch ebenfalls bald uberzeugen,
dafs das Materiat fur diesen Zweck nichts tauge.
Da begab sich denn der Stahlfabricant an das Ex-
perimentiren und es gelang ihm schliefslicli, ein
Materiat herzustellen, welches so vorziiglich sich
erwies, dafs aus einem Gesenkpaar 18 000 Stiick ge-
schlagen werden konnten. Und ohwohl nunmehr
mehr geliefert werden konnte, ais irgend vorher,
konnte ein Gesenkschlosser in wBchentlich funf Stunden
die Arbeit des Reparirens und Auswechselns be-
waltigen. Besonders die Herstellung der Gesenke ging

Abbild. 2

mit dem neuen Materiat aufserordentlich schnell von
statten. Von drei Stunden, welche die Herstellung
eines Paars Gesenke fruher erforderte, wurde diese
Zeit auf 4) Minuten ermafsigt.

(American Machinist.)

Transport einer Briicke auf Eisenbalinwagen.

Die obenstehende Abbildung 1, die wir der Nr. 13
des .Scientific American* vom 1 April d. J. entnehmen,
veranschaulicht den Transport einer Eisenbahn-Blech-
brucke vom Bruckenwerke bis zu ihrem Aufstellungs-
orte. Die Brucke vertritt die europaische Bauart, da
sie ganzlich yernietet hergestellt ist, eine Bauart, die
selbst in Amerika, dem Vaterlande der Bolzenbrucken
(pin-fastened bridges) sich mehr und mehr einburgert,
besonders auch fiir die Quereonstruclionen groéfserer
Bauwerke, deren Haupttrager nach dem Gelenkbolzen-
Systeine erbaut sind.

Die Brucke war offen, eingeleisig, schief und be-
safs zwei Oeffnungen, wie die Abbildung. 2 zeigt.
Jeder der 4 Haupttrager — von 37-6m (123") Lange,
29 m (9¥*) H5he und 46 tons Gewicht — lagerte
beim Transport aufrechtstehend auf 4 zusammen-
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gekuppelten Platiformwagen, von denen die beiden
aufsersten mit einem liegenden Holzrahmwerke ver-
bnnden waren, beslehend aus 3 Quersclnvellen und
zwei diese uberkammenden Langschwellen. Auf den
mittleren Querschwellen ruhten die Tragerenden, und
die Triiger wurden zur Wahrung ihrer aufrechlen
Stellung noch durch zwei mit eisernen Bandem und
Bolzen versicherten Seitenstreben dagegen abgestutzt.
Lilngsverschiebungen der Triiger verhinderten kurze
Winkeleisenstucke, die mit den Slreben und den
Langschwellen verbolzt waren. Die beiden leer lau-
fenden mittleren Wagen jeder Trilgergruppe waren
nur der Sicherheit wegen da, um die Gefahr des
Zerreifsens der Kupplung der Endwagen zu mafsigen,
yon denen jeder 23 tons Last zu tragen hatte. Aufser
den 16 Wagen fiir die 4 Tnigergruppen war noch
ein 17. Wagen in den Zug eingestellt, um die ubrigen
Bruckentheile zu beférden. Die Gesammlhohe der
Ladung von Schienenoberkante bis zur Tragerober-
kante betrug 4,5 m (1434)-

Die Briicke war von der Elmira Bridge Company
gebaut, und ging am 6. December v.J. von Elmira
iiber die New York Central Railroad u.s. w. bis Ogdens-
burg, w™> sie am 9. December eintraf.

Bewcgllclie Rolirverblndungen.

Die Wasserwerke der Stadt Rotterdam liegen am
rechten Ufer der Maas. Um die Wasseryersorgung
aiich auf das linke Maasufer auszudehnen, lag der

Fig. 1

Gedanke nahe, einen Duker durch die Maas zu legen.
Es wurde dabei angenommen, dafs es mOglich sei,
mit einem 60 cm weilen und 400 m langen Duker
bei einer Geschwindigkeit yon 1 m in der Secunde
900 cbm Wasser in einer Stunde nach dem jenseitigen
Maasufer zu bringen Um das Gewicht der Leitung
moglichsl zu beschranken, heschlofs man, SLahlrohre
mit einer Wanddicke von 10 mm zu verwenden; die
Lieferung der Rohre iiberlrug man der Firma Schultz
Knau dt in Essen.

Nach der Lage der Sache mufste der Duker aus
Theilen bestehen, die sich nach allen Richtungen be-
wegen kénnen, also mit Kugelverbindungen zusarnmen-
gesetzt sein. Die anfangliche Absicht, auch dieKuRel-
yerbindungen aus Stahl herzustellen, konnie nicht
zur Ausfuhrung gelangen, weil sich die Kosten zu
hoch gestellt hatten. liine von Cochrane, Grove
& Go. in Middlesborougb gelieferte Versuchs-Kugel-
Yerhindung aus Gufseisen genfigte allen Anforderun-
gen. Diese in Fig. 1 dargeslellte Verbindung be-
steht aus zwei Theilen, einem inneren und einem
aufseren Theil, welche an der Aufsen- bezw. Innen-
seite mOglichst kugelférmig bis auf einen Durchmesser
von 1100 mm abgedreht und mit Flantschen zur
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Verbindung mit den Rohrstucken yersehen sind. Die
Wandstarke der Kugeln ist 32 mm, die der Flantschen
45 mm. Um die Innenkugel in die Aufsenkugel hinein-
bringen zu kénnen, mufste letztere aus 2 Theilen be-
stehen, welche mit 24 Stahlschraubenbolzen von 32 mm
Durchmesser yerbunden sind. Zur besseren Ver-
starkung ist der eine Theil mit einem rundlaufenden
Hflcken yersehen, um welchen aufserdem noch ein
60 X 33 mm starkes Slahlband gelegt ist. Ferner sind
an der Aufsenseite der Aufsenkugel und an der Innen-
seite der Innenkugel Verstarkungsrippen in derLangs-
achse des Dukers angebracht. An die Flantschen dos
Innenstiickes  sind VerstSrkungsnasen angegossen,
welche zugleich den Winkel bestimmen (26°), bis zu
welchem die Bewegung der beiden Theile in allen
Richtungen erfolgen kann. — Die Dichtung der Kugel-
yerbindungen mit den Rohrstucken erfolgt in der
gewShnlichen Weise mil Mennige und einem Bleiring.
Die Dichtung der beiden Theile der Aufsenkugel
besteht zunachst aus Feder und Nuth und ferner aus
einem darin an der Aufsenseile gedrehten, schwalben-
schwarzformigen Schlilz, der mit Blei yollgegossen
und angetrieben wird. Wo die beiden Theile aut
der Innenkugel zusammentreffen, ist eine Kante ab-
gedreht, so dafs daselbst eine ringfOrmige Oeffnung
entsteht, deren Querschnitt ein gleichseitiges Dreieck
von 20 mm Seite ist. In diese Oeffnung ist ein ent-
sprechender Dichtungsring mit kreisfSrmigem Quer-
schnitt aus Kautschuk gelegt. Alle Kugelyerbindungen,

auf 10 Atm. gepriift, erwiesen sich bei den Bewegungen
ais yollkommen dicht Das Gewicht belragt fur ein
Yerbindungsstuck 2300 kg, der Preis slellte sich auf
676,6 JI frei Rotterdam.

Die Stahlrohre halten eine Lange von 6 m und
kosteten per Stiick 785 J | frei Fabrik. Gepriift wurden
sammtliche Rohre auf 12 Atm. Die Kosten des Dukers
betrugen im ganzen ungefahr 153 000t,/£, d. i. 382,5"!
ffir das laufende Meter. Interessante Einzelheiten
uber das Verlegen dieser Leitung finden sich in
»Schillings Journ. f. Gasb. u. Wasseryersorgung' 1893,
Nr. 12, wolier auch die vorstehenden Angaben stammen.

Eine einfachere Rohrverbindung zeigt Fig. 2
(aus ,,Génie civil*), welche von der Lutticher Allge-
meinen Wasserleitungs-Gesellschaft beim Bau einer
Doppelleitung durch die Yssel bei Zwolle in Holland
angewendet wurde. Die Lange dieser aus Gutseisen-
IShren mit 305 mm innerem Durchmesser bestehen-
den Leitung betrug 230 m. Die Dichtung wurde in
iiblicher Weise mit Blei und Schnur hergestellt und
die Yerbindungsstellen uberdies mit zwei Sicherheits—
ringen yersehen. Im yorliegenden Fali wurde die
Leilung uber Wasser fertiggestellt und dann mitlels
Gerust herabgelassen.
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Eine dritte Art beweglicher Rohrverbindungen ist
die in Fig. 3 dargestellte, die bei der Erweiterung der
Stadtrobrleitung in Werden flber die eiserne Ruhr-
brflcke nach dem gegenflberliegenden Orte Buir zur
Anwendung kam. Bei den grofsen Schwankungen,

welchen die Brucke ausgesetzt ist, mufste auf
eine grofse Nachgiebigkeit der Leitung Bedacht
genommen werden. — Es wurden gufseiserne R8hren

mit je einem angedrehten Flantsch und einem glatten

Ende angewendet. Zwei glatte Enden sind durch
r* t i ;
(I i
1
i
1
i i
Er/W P m
Fig. 3.

eine Doppelstopfbiichse mitGummidichtung veibunden.
Diese Verbindung gestattet der durch Console an die
Gitterwande seitlich angeh.Ingten Rohrleitung jede
erforderliche Ausbiegung nach der Seite sowie Be-
wegungen in der Langsausdehnung. Zum Si-hutz
gegen Warme und Kalle sind die Rohren mit einem
zweitheiligen Mantel von verzinkten Eisenblechen um-
kleidet, und in den Zwischenraum ist ein schlechter
Warmeleiter, bestehend aus Sagespanen, die mit
Carbolineum gegen Faulnifs getrankt sind, eingebracht
worden.

Frankreiclis Ein- und Ausfuhr im ersten
Yiertcljahr 1S93.

Wenn die Einfuhr nach Frankreich in den ersten
Monaten dieses Jahres an Maschinen und Instrumenlen
einen Werth von 10,7 Mili. Frcs. gegen 22,3 Mili. Frcs.
1892 und fOr Werkzeuge und verwandte Artikel von
54 Mili. Frcs. gegen 9,9 Mili. Frcs. im Yorjahre
gehabt hat, so ist das allerdings auf den ersten Blick
ein hOchst auffalliger Unterschied. Ehe man aber
daraus Schiflsse zieht auf eine dementspreebende
Besserung der industriellen Lage in Frankreich und
auf die Wirkung der Hochschutzzollpolilik, darf man
nicht vergessen, dafs angesichts des neuen Zolltarifs,
der am 1. Fsbruar 1892 in Kraft trat, im Jan. 1892 die
Einfuhr ganz aufsergewohnlich gesteigert wurde. So-
bald man die betreffenden Zahlen fur das erste
Vierteljahr 1891 anzieht, fur Maschinen 11,1 Mili.
und fflr Werkzeuge u.s. w. 6,0 Mili. Frcs., zeigt es
sich, wie wenig das Jahr 1892 zu solchen Yergleiehen
geeignet ist. Anders veihalt es sich mit der Ausfuhr.

England Niederlande  Frankreich
Tonnen Tonnen Tonnen

1883 2 314 960 546 666 460 595
1884 1990 993 601414 458 225
1885 2 050 185 653 919 491 085
1886 2 151 137 534 687 332 103
1887 2 855 667 707 394 356 980
1888 2481 335 644 235 3-17 687
1889 2 770 125 640 261 378 347
1890 3073 560 656 567 388 583
1891 2 245 613 631 705 342 163
1892 2650 753 766 302 390 319
Zus. 24 584 328 6 383 210 3946 087
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Diese hat -in dem genannten Zeitraum betragen:
Maschinen und Instrumente 1893 fiir 6,5 Mili., 1892
ffir 6,6 Mili. Frcs.; Messerschmiedewaaren 1893 ffir
0,5 gegen 1892 fiir 0,7 Mili.; Waffen 1893 fur 0,6
gegen 1892 fur 0,3 Mili.; und Werkzeuge u. s. w. 1893
fur 16,3 Mili. gegen 14,0 Mili. Frcs. ' M. B.

Zur Entwicklung Sttdafrikas.

Zuverlassiger Mittheilung zufolge ist bei der stetig
forlschreitenden Entwicklung der Landwirthschaft im
Oranje-Freistaat (Sfldafrika) ein grofser Bedarf an
land wirthschaftlichen Gerathen, an Maschinen, Wind-
mflhlen und dergleichen mehr vorhanden, der sich
seit Einfilhrung des Umzaunungsgeselzes namentlich
auch fflr glatten Draht und Stacheldraht bemerkbar
macht. Bisher sind nur die Englander und Amerikaner
in der Einfuhr derartiger Erzeugnisse erfolgreich ge-
wesen, angeblich darum, weil sie es erstens ver-
standen haben, die Sache praktisch anzufassen. Den
deutschen Einfuhrhausern, so wird weiter mitgetheilt,
sei daher anzurathen, den Oranje-Freistaat durch
ortskundige, die englische oder die niederlandische
Sprache beherrschende Reisende mit Mustern be-
suchen zu lassen. Ein und derselbe Reisende kOnne
zugleich Agent mehrerer Firmen verschiedener Ge-
schaflszweige sein. Die Versendung von Preislisten
in deutscher Sprache nach dem Oranje-Freistaat soli
zwecklos sein, da ais Geschaftssprache dort allgemein
und ausschliefslich die englische gelte.

Auf die Entwicklung des Nachbarstaats Trans-
vaal ist in dieser Zeitschrift neulich aufmerksam
gemacht worden; sie hat im letzten Jahr erhebliche
Fortschritte gemacht, wie dies aus folgender, der
sfldafrikanisclien Wochenschrift entlehnten Einfuhr-
Uebersicht heryorgeht:

1801 1892
Aus und uber Natal 1345688 £ 1608 659 £
" , die Cap-Golonie 900 901 1623 342
r Delagoa Bay . . 67 922 110 080
,» Europa |.Haibjahri891 237 376
» Ameiikal. , 1891 4561
,» dem Oranje-Freistaat. . 46 511 156 720

2602959£ 3498 701 £

Eisenerzausfuhr Bilbaos in den letzten 10 Jahren.

Folgende, dem Bulletin des ,,Comits des forges
de France' entnommene Zusammenstellung zeigt die
Erzausfuhr Bilbaos nach Landern geordnet. Es ist
dabei zu bemerken, dafs von den 766 302 t die im
Jahre 1892 nach den Niederlanden geschickt wurden,
700 000 t fur belgische und deutsche Werke bestimmt
waren. Bemerkenswerth ist der Umstand, dafs trotz
der ungunstigeren Geschaftslage im abgelaufenen Jahre
um 602080 t mehr Eisenerze ausgefflhrt wurden ais
im Yorjahre.

: Vereinigte Andere
Belgien Staaten Lander Summa
Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
49 767 6 246 — 3378234
102 541 2 259 - 3 155 432
93 489 7 304 — 3295 982
98 442 42 337 1341 3 160 047
98 304 152 077 — 4 170 422
103 602 14 778 - 3591 637
93 010 3748 121 3885 612
110 650 97 573 - 4 326 933
66316 30 607 - 3316464
75 249 34 164 1757 3918 544
891 370 391 093 3219 36 199 307
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Handbuch der Eisenhiittenkunde. VonA. Ledebur.
Zweite neu bearbeitete Auflage. Erste Ab-
theilung : Einfuhrung in die Eisenhiittenkunde.
Leipzig 1893. Verlag von Arthur Felix.

Der im Jahre 1884 erschienenen ersten Auflage
ist nunmehr der Anfang der zweiten gefolgt, Der
Eifer des Verfassers und die Pflnktlichkeit der Ver-
lagshandlung lassen einen baldigen Abschlufs des
ganzen Werkes, welches drei Abtheilungen utnfassen
wird, erhoffen.

Der Inhalt der ersten Auflage hat eine sehr
erhebliche Bereicherung erfahren, die inzwischen ge-
machten Erfahrungen in Theorie und Praxis sind,
zweckmafsig verarbeitet, an den geeigneten Stellen
eingefugt. worden. Trotzdem hat der Verfasser es
verstanden, durch Ausmerzung des Unwesentlichen,
seinem Programm getreu zu bleiben und den Umfang
mksWerkes nur in geringem Mafse (322 statt 287 Seiten)
zu vermehren, was ihm zu besonderem Verdienste
auzurechnen ist; denn das Werk soli weder ein blofser
teitfaden, noch ein ausfuhrliches Lehrbucb sein,
sondern ein leicht nachschlagbares Handbuch ffir
den Gebrauch im Betriebe wie zur Benutzung beim
Unterrichte*. Dieser Aufgabe wird in meisterhafter
Weise Kechnung getragen.

Der vorliegende erste Theil
in gleicher Reihenfolge, wie
folgendp' sieben Abschnitte:

des Werkes enthalt
in der ersten Auflage,

The Minerat Industrie, its Statistic, Technologie
and Trade, in the United States and other
countries from the earliest times to the
end of 1892. Statistical Supplement of the
Engineering and Mining Journal. Vol. I
Edited by Richard P. Rothwell, Editor
of the Engineering and Mining Journal.
New York: The Scientific Publishing Com-
pany 1893. Preis 2 $, gebunden 2,50 $.

Das amerikanische ,Engineering and Mining
JournaP bringt schon seit einer Reihe von Jahren
regelmSfsig am Jahresanfang eine umfangreiche
statistische Zusammenstellung flber das Berg- und
Huttenwesen aller bedeutenden Industrielander, die
sich dadurch auszeichnet, dafs sie den Thatsachen auf
dem Fufse folgt. Der vorliegende erste, 628 Seiten
umfassende Band der ,,Minerat Industrie* ist unmittel-
bar aus diesen statistischen Jahresberichten hervor-
gegangen; in demselben haben aber auch in hervor-
ragendem Mafse die Technologie und Handelsverhslit-
nisse Berucksichtigung gefunden.

Wie schon der ausfflhrliche Titel angiebt, be-
handelt das Buch in erster Linie die Mineralindustrie
der Vereiniglen Staaten, daneben sind aber auch die
florigen Lander so eingehend behandelt, dafs das
Buch auch dort ais Nachschlagewerk mit Vortheil
benutzt werden kann. Insbesondere durch den Um-

1 Einlheilung des Handelseisens, Geschichtlichestand, dafs bei allen Angaben, die ,flbrigen Liinder*

und Statistisches. 2. Yerbrennung, Reduetion, Warme-
erzeugung und Warmeabgabe. 3. Die BrennstotTe.
4. Die Oefen und feuerfesten Materialien. 5. Die
Schlacken der Eisendarstellung. 6. Die Erze nebst
Zuschlagen und ihre Vorbereitung fflr die Verhuttung.
7. Das metallurgisch-chemische Verhalten des Eisens
und seiner Begleiter. Jedem Abschnitte ist eine,
wenn auch nicht volistandige, so doch eine grofse
Zahl der wesentlichsten Schriftstflcke auffflhrende
Literaturflbersicht angeffigt.

Besonders mOge des Lesers Aufmerkeamkeil auf
die jetzige klare Bearbeitung des zweiten Abschnitts,
die erheblichen Verbesserungen und Vervollstandi-
gungen des filnften Abschnitts und auf den siebenten
Abschnitt gelenkt werden, in welchem in gedrangten
Zugen wohl alle Forschungen bis zur neuesten Zeit
berflcksichtigt und verarbeitet worden sind.

Es sei daher auch denjenigen, welche die erste
Auflage bereits besitzen, die Beschaffung der zweiten
angelegentlichst empfohlen.

Dr. Il. Wedding.

Des Ingenieurs Taschenbuch. Herausgegeben vom

akademischen Verein ,Hutte*. Fiinfzehnte
neubearbeitete Auflage. Abth. 1und Il. Mit
iiber 1000 in den Satz eingedruekten Ab-
bildungen und Tafeln. Berlin, bei Wilhelm

Ernst & Sohn, Preis 9 JlI.

Von diesem Taschenbuch liegt wiederum eine
neue Auflage vor, und freut es uns feststellen zu kflnnen,
dafs die Taschenbuchcommission der ,Hutte* bei der
Um- und Neuhearbeitung keine Muhe gescheut hat,
um das Werk auf der HShe zu halten. Dies ist die
beste Empfehlung, welche wir dem allbekannten Buch
a.uf den Weg geben kOnnen.

XIL.ii

betreffend, das metrische Mafs und Gewicht zu Grunde
gelegt wurde und bei den Vereinigten Staaten neben
dem englischen System auch das metrische Verwendung
fand, gewinnt die vorliegende Arbeit bedeutend an
Brauchbarkeit. Vielloicht werden sich die Amerikaner
endlich doch einmal ihr altes Gewicht, dieses ,relic
of barbarism*, vom Halse schaffen. Jedenfalls ist es
bezeichnend, wenn es in der Einleitung heifst:

It is with the very greatest regret that we
have been obliged in this work to use other than
the metric system of weights and measures . ,*

Auf den Inhalt des Buches im besonderen ein-
gehend, bemerken wir, dafs die Berg- und Hfitten-
producte in alphabetischer Reihenfolge angeordnet
sind. Der Umfang der einzelnen Kapitel sei durch
die eingeklammerte Seitenzahl gekennzeichnet.

Aluminium(8). Antimon(lO), Asbest(6), Asphalt(4),
Barit (2), Bauxit (2), Borax (4), Brom (2), Cement (8),
Chemische Industrie (14), Chrom (2), Kohle undKoks(34),
Kupfer (56), Cryolit, Feldspath und Flufsspath (5), Gold
und Silber (100), Eisen und Stahl (36), Blei (22),
Glimmer (1), Nickel und Kobalt (20), Onyx (5), Petro-
leum (5). Phosphat (7), Metalle der Platingruppe (24),
Graphit (2), Edelsteine (30), Pyrit (77), Quecksilber (4),
Salz (9), Soda (5), Schwefel (10), Talk (4), Zinn (24),
Schleifsteine (2), Zink (8 Seiten).

Es folgen sodann tabellarische Zusammenstellungen
flber verschiedene Bergbauunternehmungen und Be-
richte von den wichtigsten amerikanischen und euro-
paischen Erz- und Metal Imarkten.

Der Maschinisl. Handbuch zum Gebrauche fiir
Maschinenfiihrer, Kesselheizer, Gewerbe-
treibende und Fabricanten. Bearbeitet von
Ingenieur L. Hintz, Kaiserl. Regierungsrath.
Weimar, bei Bernh. Friedr. Vogt. Preis 5 JI.

6



538 Nr. 12.

In dem 181 Seiten starken Buchlein behandelt
der Verfasser folgende Kapitel:

. Allgemeines uber die Dampfkessel

. Uebersicht uber die yerschiedenen Systeme von
Dampfkesseln.

. Ausgefiihrte lampfkesselaningen.

. Feuerungsanlagen der Dampfkessel.

. Ausrustung der Dampfkessel.

Yon der Warme und deren Erzeugung.

Von der Yerdampfung des Wassers.

Yon der Inbetriebselzung und Wartung des

Kessels.

9. Ursachen der Kesselexplosionen.

10. Dienstordnung fur Kesselwarter.

NP

PNoms®

11. Gesetzli.che Vorschriften Ober Darnpfkessel-
anlagen. ,
Einzelne Kapitel, welche der Berichterstatter

durchlas, yerliehen ihm die Ueberzeugung, dafs das
Buch, seinem Zweck’entsprechend, gemeinfafslich und
klar geschrieben und daher bestens zu empfehlen ist.
Der fur ein derartiges Werk yielleicht etwas hohe
Preis von 5 J1 erklart sich durch die grofse Zahl
(138) der Textabbildungen, welche den Werth des
Buches erheblich erhéhen.

Erlauterungen zu den Vorsichtsbedingungen fiir
elektrische Licht- und Kraft-Anlagen des
Ferbandes deutscher Privat -Feuerversiche-
rungsgesellschaften.  Von Dr. Oscar May.
Leipzig 1898, Verlag von F. W. v. Bieder-

mann. Preis 1,50 Ji, geb. 2 J(.

Es ist zwar nnleugbar, dafs eine yorschriftsmrifsige
elektrische Beleuchtungsanlage weniger feuergefahr-
lich ist ais irgend eine andere Beleuchtung; immerhin
ist aber bei jedem elektrischen Betriebe eine Enl-
ziindungsgefahr infolge mangelhafter BeschafTenheit
der Anlage keineswegs ausgeschlossen. Aus diesem
Grunde hat der Verband deutscher Privat -Feuer-
yersicherungsgesellschaften eine Gommission von drei
Elektrotechnikom, darunter auch den Verfasser des
yorliestenden Biichleins, aufgefordert, Vorschriften fiir
feuersichere elektrische Anliigen auszuarheiten. Die-
selben sind alsdann mit kleinen Abiinderungen unter
Beistimmung der bedeutendsten deutschen Installa-
tionsflrmen von den Yersicherungsgesellschaften ais
Norm angenommen worden. Die naturgemafs kurz
gchaltenen Bestimmungen werden zwar fOr die meisten
Fachleute ohne Erlauterungen verstandlich sein, fur
Anlagenbesitzer und Monteure hingegen diirften die
Erlauterungen zu jenen Bestimmungen, wie sie von
dem Verfasser ausgefiihrt sind, in gewissen Fallen
nOtzlich und erwiinscht sein.

Der elektrotechnische Beruf. Eine kurzgefafste
Darstellung des Bildungsganges und die
Aussichten des Elektrotechnikers, des Elektro-
chemikers und des elektrotechnischen Ge*
werbtreibenden. Von Arthur Wilke. Leipzig

1893, Verlag von C. Leiner. Preis 1,50 J6.
Bei dem Interesse, welches fast allseitig der
Elektrotechnik ais dem jOngsten, schnell empor-

geblOhten Zweige der Technik entgegengebracht wird,
scheint es durchaus naturlich, dafs eine grofse Anzahl
junger Leute Lust empfindet, sich diesem Fache zu-
zuwenden; hflrt man doch oft genug yon den ver-
schiedensten Seiten Sufsern: Ach, das mufs interessant
sein! oder: das hat eine Zukunft, da ist etwas zu
machen. Leider sind aber die Anschauungen nicht
nur jener jungen Leute, sondern auch ihrer Berather
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fiir gewdhnlich so unklar iiber alles das, was jenes
Fach umschliefst, und infolgedessen auch iiber den
zunachst einzuschlagenden Weg, dafs eine Aufklarung
nach dieser Bichtung hin dringend geboten erscheint.
Da nun ein die Sachlage genugend dhersehender,
fachmannischer Bekannter nicht Jedermann zur Seile
steht und durch unrichtige Weisung, wenn nicht gerade
Unheil, so doch Zeilyerlust und Irregehen yerursacht
werden kann, so mufs allen jenen Interessenten die
Ansicht eines bewahrten Fachmannes willkommen
sein, zumal wenn er dieselbe so becjuem und hillig
erlangen kann. Allerdings ist auch in. diesem Falle
die Erwartung hinsichtlich der Aufklarung nicht zu
hoch zu spannen, da specielle Verhaltnisse unméglich
beriicksichtigt werden konnten, und auch die Gefahr,
dafs das Eine oder Andere unrichtig aufgefafst wird,
nicht zu beseitigen ist. Immerhin durfte der Yer-
fasser die Verhaltnisse im allgemeinen richtig und
gemeinverslandlich dargestellt und hiermit Vielen,
denen eine Aufklarung auf anderem Wege unzugang-
lich ist, einen Dienst geleistet haben.

Glilnlicht mittels Gas erzeugt. Erorterungen und
Betrachtungen von F. H. Aschner, Ingenieur
fur Elektrotechnik und Gasfachmann in
Berlin.  Leipzig, bei Oskar Leiner.

Eine Kkleine Streitschrifl, welche sich gegen die
Gasgluhlichlbeleuchtung wendet.

Geh. Reg.-Bath und Slempelfiscal in
Berlin, Die Preufsische Stempelgesetzgebung
fiir die alten und neuen Landestheile. Com-
menlar fiir- den praktischen Gebrauch, friiher
herausgegeben von Hoyer. Fiinfte verm.
und verb. Auflage. Lief. 1. Berlin 1893,
J. Gutentag.

Von dem frilher von uns bereits besprochenen
Werk liegt jetzt Lieferung 1 in fiinfter Auflage vor.
Die Abtheilung | behandelt yornehmlich das Stempel-
wesen im Gebiete der alten Landestheile; sie berQhrt
aber wesentlich auch das Gebiet der neuen, im Jahre
1866 mit der Preufs. Monarchie yereinigten Landes-
theile, theils wegen der Gemeinsamkeit der Stempel-
gesetzgebung bei einzelnen Materien, theils wegen der
gemeinsamen Anwendbarkeit mannigfacher, die Aus-
legung stempelgesetzlicher Vorschriften betreffender
Ministerial- und Gerichtsenlscheidungen, theils weil
auch solche fur die neuen Landestheile getroffene
Specialbestimmungen mit aufgenommen sind, welche
sich den fiir den Geltungsbereich des Stempelgesetzes
vom 7. Marz 1892 ergangenen anschliefsen oder fur beide
Gebiete gelten. Die folgenden Lieferungen sollen, wie
die Verlagshandlung mittheilt, in rascher Folge er-
scheinen, was um so erfreulicher ist, je unentbehr-
licher die Gauppsche Ausgabe erscheint. Dr. B.

Gaupp,

Dr. Carl Gareis, Das Beichsgesetz, betr. die
Gesellschaflen mit beschrdnicter Haftwig.
Yom 20. April 1892. Systeraatisch dar-

gestellt. Berlin 1893, J. Guttentag. 1 Jt.
Ludolf Parisius und Dr. jur. Hans Criiger,
Das Beichsgesetz, betr. die Gestlischaften mit
beschrankter Haftung. Systematische Dar-
stellung und Commentar nebst Statuten-
entwiirfen und praktischer Anweisung fiir
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und Il. Theil. Berlin
Preis des vollstandigen

die Registerfiihrung. |I.
1893, J. Guttentag.
Werkes 6 Jt 50 ej.

Das Gareissche Werkchen stellt sich ais ein
Anhang zur 4. Auflage seines Lehrbuchs iiber das
Handelsrecht dar, in welches wegen des Zeit-
punktes seines Erscheinens das in Rede stehende
Gesetz nicht mehr eingereiht werden konnte. Die
Parisius-Crugersche Arbeit ist auf 4 Theile berechnet,
von denen die ersten beiden in einem Bande yor-
liegen. Der erste Theil enthalt nach einem Ueberblick
iiber die Reformbeslrebungen auf Einfuhrung neuer
Gesellschaftsformen eine systematische Darstellung des
Gesetzes, der zweite Theil den Commentar zu letzterem.
In gedrangter Fassung sind die einzelnen Bestimmungen
erlautert unter Heranziehung der zu entsprechenden
Vorschriften des Actiengesetzes vom 18. Juli 1884
und des Genossenschaftsgesetzes vom 1 Mai 1889
ergangenen Rechtsprechung. In Antnerkungen ist dio
bisherige praktische Handhabung des Gesetzes, soweit
sie durch die Bekanntmachungen der Gerichte im
Reiehsanzeiger zur Offentlichen Kenntnifs gekommen
ist, einer Prflfung unter/.ogen und auf vorgekommene
Unregelmafsigkeiten hingewiesen. Im 3. und 4. Theile,
derenn baldiges Erscheinen die Verlagshandlung er-
freuliclierweise in Aussicht stellt, sollen StatutentwOrfe
zu yerschiedenen Arten von Gesellschaften mi.t he-
schriinkter Haftung mitgetheilt und praktische An-
leitungen zur Fuhrung des Handelsregisters in belrelT
dieser Gesellschaften gegeben werden. Endlich sollen
unter Kkurzer Erlauterung Formulare tur die bei den
yerschiedenen Yorkommnissen, welche die Thiitigkeit
des Registergerichts in Anspruch nehmen, erforder-
lichen VerfQgungen und Bekanntmachungen folgen.
Der bisher erschienene Band hat sieli uns ebenso
wie die Gareissche Darstellung beim praktischen Ge-
brauch ais zweckdienlich erwiesen. Dr. B.

Bei der Redaction eingegangene Sonderabdrilcke :

Die Herkunft, Zusammensetzung und Benutzung
des lYassers- Yortrag gehalten am 13. De-
cember 1892 im Kreise | des ,Vereins
deutscher Locomotivfuhrer* vom Geheimen

Industrielle

IUi(‘inisch-westfiilisclier Roheiseiirerband.

In der am 31. Mai d. J. in KdIn abgehaltenen,
yon sammtlichen Verbandswerken besuchten Haupt-
versammlung wurde der Verband bis zum 1. Mai 1894
yerlangert. Der Preis von Giefsereiroheisen Nr. Ill
wurde mit Rucksicht auf den ausl&ndischen (englischen)
Wettbewerb von 55 M auf 53 M herabgesetzt, wahrend
fiir Giefsereiroheisen Nr. | und Hamatit an den bis-
herigen Preisen festgehalten wurde.

Maschincufabrik Gritzner Act.-Ges., Durlnch.

Der Geschaftsbericht fiir 1892 constatitt die be-
friedigende Thatigkeit des Werkes, auf welche die
yorzuglichen Leistungen der Abtheilungen Dampf-
Inaschinen- und Pumpenbau und Giefserei von wesent-
lichem Einflufs waren.

Bei annahernd 2 Mili. Mark Umsatz gelangen von
324 033,10 M Reingewinn nach bedeutenden RQck-
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Bergrath, Professor Dr. H. Wedding.
Stenographisch aufgenommen von E. w.
Driembowski, Stenograph des Hauses der
Abgeordneten zu Berlin. Berlin  1893.
Buchdruckerei von A. Hendebett, Berlin,

Lindenstrafse 90.

Quantitative Abscheidung des Eisens aus Metall-
salzlosungen nach dem J. W. Rothesclim
Verfahren. Wit Experimenten. Vortrag ge-
halten in der Sitzung des ,Vereins zur Be-
forderung des Gewerbfleifses“ am 10. April
1893 vom Geheimen Bergrath, Professor
Dr. H. Wedding. Berlin 1893. Druck
von Leonhard Simion.

Das elektrische Schweifsverfahren von Lagrange

wid Holio. Mit Experimenten, Vortrag,

gehalten in der Sitzung des ,Vereins zur

Beforderung des Gewerbfleifses* am 1. Mai

1893 von Prof. Dr. Slaby. Berlin 1893.

Ferner sind der Redaction zur Besprechung zu-
gegangen:

Paul Lechier, Wohlfahrtseinrichtungen iiber ganz
Deutschland durch gemeinniltzige Privat-
thatigkeit. IV. Auflage. Stuttgart 1893,
W . Kohlhammer.

Dr. Albert Schiiffi e, Nationale Wohnungs-
reform unter Reichsgarantie. Separatabdruck
ausder ,,Zukunft “. Berlin 1893, W.Buxenstein.

Friedr. Paulsen, Die gegenwartige Lage des
hoheren Scindicesens in Preufsen. Berlin
1893, Pi. Gaertner (H. Heyfelder).

Allgemeiner deutscher Realschulmannerverein.

legirtenversammlung
5. April 1893.

De-
in Berlin am 4. und
Berlin, Friedberg & Mode.

Rundscliau.

stellungen 15 %
Vertheilung.

Die Arbeiterzahl betragt zur Zeit 1100 und werden
die Aussichten fiir das laufende Jahr ais ebenfalls
gute bezeichnet.

(im Vorjahre 13 %) Dividende zur

Yizcaya, Sociedad (Ic Metalurgia y Construcciones,
Bilbao.

Das zu drei Vierleln eingezahlte Aelienkapital
betragt 12500000 Frcs., die Obligationenschuld
0075000Frcs. Nach Vornahme der statutenmafsigen
Abschreibungen bleibtein Reingewinn von 513148 Frcs.
93 Cis. yerfugbar, aus welchem eine Dividende von
5% zur Vertlueilung gelangt und der Rest mit
44398 Frcs. 93 Cts. auf neue Rechnung vorgetragen
wird. Die Gesellschaft besitzt 4 Siemens-MartinSfen
mit einem Ausbringen von 75 Tonnen pro Tag,
5 Robert-Conyerter, welche bei einem Chargengewicht
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von je 4500 kg eine Tagesleistung von zusammen
80 bis 100 t erzielen, und 4 einfache und einen Doppel-
Puddelofen, welche 20 t taglich liefern, was einem
Jahres-Arbeitsguantum von insgesammt 60000 t Stahl
und 5500 bis t3000 t Puddeleisen gleichkommt. Das
Walzwerk umfafst je eine Grob-, Mittel- und Fein-
strecke und drei Luppenstrecken.

Im Geschaftsjahr 1892, wahrenddessen ein Theil
der Oefen noch in der Anlage begriffen war, wurden
producirt:

an Ingots 102 818 397 kg (minus 4 696 900 kg)

Curse eng-lischcr Eisemrerks-Antlieilscheine.

Eingedenk des Sprichworts ,,Solamen est miseris
socios habuisse malorum™ theilen wir nachstehende
Gegenuberstellung der Curse einiger der hauplsach-
lichsten englischen Eisen- und Stahlwerke mit, welche
wir in einem amerikanischen Rlatt finden:

Gesellschaften

Antheilscheine in £. 1889 1890 1891 1892

Siemens-Stahl . 15882 237 1 423953 ,,) .
Robert-Stahl 6 647 960 (1891 noch im Rau) Barrow Hematite Steel Comp. 5'/i 6 3/4 2'h
Puddeleisen . 4 371 269 (plus 2 111 635 kg) Bolckow, Vaughan & Co. . 12 127s 7 5
Koks 89905355  (minus 9288730 , ) Consett Iron Company . .. 283b 283427 20
ErZ . 152059000 (plus 2762000 ,) Ebbw Vale Steel, Iron, and
das Walzwerk Coal Company..........c....... 87s 87s 37 4

lieferte 22084040 ,, ( , 4476977 ,) MossBay Hematite Iron Com-

8Yj 8 0/16 1

Die Minderproduction an Ingots wurde durch
Betriebseinschrankungen verursachl, dio in den Monaten

Marz, April und Mai 1892 infolge des Streiks der
englischen Kohlenarbeiter vorgenommen werden
mufsten.

An Ingots verarbeitete

das Werk selbst . 23678152 kg (plus 9776818 kg)
im Inlande wurden

abgesetzt . . 39386553 ,, ( , 9158183 .)
zur Ausfuhr gelangten 41613272 ,,(minus20885781 ,, )
an Walzeisen wurden

verkauft................ 22412806 ,, (plus 4331992 ,,)

Parkgato Iron Company 65Va 104 43 37
Pearson and Knowles Coal

and Iron Company . .(B) 35 37 32 30

Rhymney Iron Company .. 2l 2Vj 1 0'/2
Sheepbridge Iron and Coal
Company.....ccceeeveeneenns (A) 227s 243416 15

Steel Company of Scotland 1034 1034 69Yia 4
Teesidelron and EngineCom-
VI* 1/s 074 0'/s
Tredegar Iron and Coal Com-
2934 29'/a 14 9

v ereins -Naclirichten.

Verein deutscher Eisenhlittenleute.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Nima.t, Gust.,Ingenieur, Generaldirectorder Ransbacher
Mosaik- und Plattenfabrik, Ransbach (Westerwald).

Woeste, Rich., in Firma Woeste & Co., Dusseldorf,
Friedensstrafse 23.
Willbern, C., Dr., Hiitteningenieur, Koln, Liibecker-

strafse 11.
Neue Mitglieder:
Allender, Heinrich, Kgl. Oberingenieur, Vajdahunyad
(Ungarn).

Centner, A., Betriebsingenieur, Maximilianshutte bei

Haidhof (Bayern).

Diitting, Christian, Bergassessor, Neunkirchen (Regbz.
Trier).

Klein, Clemens, Peiner Walzwerk, Peine.

Markup, Franz, Kgl. Oberingenieur und Betriebsleiter
der Hochofenanlage, Vajdahunyad (Ungarn).

Schwicr, Fr., Betriebschef vom Thomas-Bessemerwerk
des Eisenwerks Hoesch, Dortmund.

Verstorben:
Bussius, Friedrich, Civilingenieur, KSin.

=—£C3>
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Erklarung der Buchstaben.

A Feuerherd mit Ten -Brink -Apparat
(5 gm Heizflaclie).

B HeizrOhrenkessel | mit 20 gm Heiz-
flache.

C HeizrOhrenkessel Il mit 18 gm Heiz-
Mche.

Di Condensator fiir Kessel B.

Di Condensator fiir Kessel C.

Di Wasserzufuhrung zum Herd.

£ Greindelsche Kreiselpumpe.

F CondensationswasserbehSilter.

O Ueberlauf fur Erhaltung constanten
Wasserdruckes.

Il Platten mit geaichten Ausflussen zur
constanten SpeisungderCondensatoren.

h Trichter zu den Condensatoren.

li lilz Calorimeter fur A, Bund C mit
Thermometern zur Beobachtung der
durchschnittlichen Condensator-Tem-
peraturen.

Ki und Ki Speisepumpe fur Kessel B
und C.

L Mefsgefafs zur directen Messung des
Kesselspeisewassers und zum Aichen
der Wasserstrahlen.

M M Thermometer zur Messung der Tem-
peratur der abziehenden Rauchgase.
NN ROhren zur Entnahme von Rauch-
gasproben fur die chemische Unter-

suchung.

JF Schornsteinschieber.

Q Thermometer.
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