Die Zeitschrift erscheint in halbmonatlichen Heften.

- Ahonnementsprels

jahrlich
excl. Porto.

= STALTEISEY

ZEITSCHRIFT

Insertionsprels
40 Pf.
fir die

zweigespaltene
Petitzeile,
bei Jahresinserat

angemessener
Rabatt.

FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.

Redigirt von

Ingenieur E. Schrodter, und
- Geschiftsfithrer des Vereins deutscher Eisenhiittenleute,

fiir den technischen Theil

Generalsecretir Dr. W. Beumer,
Geschéiftsfithrer der Nordwestlichen Gruppe des Vereins

“deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller,
fir den wirthschaftlichen Theil.

Commissions -Verlag von A. Bagel in Disseldorf.

M 11,

1 J lllll 1898

18 Jahrgang

Die Anerkennung des Ingenieurberufs.*

A AAA A A

ie Anerkennung, welche sich Ingenieure

durch eigene Kraft gegen miichtige Vor-

rechte und iiberlieferte Klassenherrschaft

erkimpft haben, mag sie mit Befrie-

dx"ung erfiillen. Nur von der Macht der Ingenieur-

werke getragen, ist sie in der Culturgeschichte

ohne Beispiel. Noch aber giebt es bei uns Uni-

versitiits- und Gymnasialprofessoren und Studenten,

Juristen u. s. w., welche in den Ingenieuren nur

leidlich gebildete Schlosser, Maurer und sonstige

Handwerker erblicken. Anerkennung wird nur den

Ingenicurwerken gezollt, nicht den Ingenieuren und

ihrer Geistesarbeit, die in Gelehrtenkreisen noch

niemals als gleichwerthig mit iiberlieferten Wissens-
gebieten anerkannt wurde.

Solche Geringschitzung hitte nichts zu be-

‘deuten, wohl aber giebt die Thatsache zu denken

Anlals, dals die Deutschen gegenwiirtig die einzige
grofse Nation sind, welche den Ingenieurberuf
weder formell noch thatsichlich so wiirdigt, wie
er es verdient.

Beschimt miissen wir gestehen, dals die
Grofsen der technischen Arbeit in England, Frank-
reich und vielen anderen- Lidndern hoch geehrt
werden, weil dort nicht ein einseitiger intellectueller
Fortschritt allein, sondern die Entwicklung der
Civilisation tiberhaupt gewiirdigt wird. Ingenicure
werden unter den Grofsen des Landes als Schopfer
grofser Werke und Culturtriger genannt; eng-
lische Ingenieure haben ihre Denkmiler in der
Westminster-Abtei, inmitten der Dichter und Staats-

* Aus Prof. Riedlers ,Unsere Hochschulen®.
(Siehe Biicherschau dieses Heftes.) \

Xlas

“die Beschrinkung der

minner. Ueberall im gesitteten Ausland ist die
Wiirdigung der technischen Leistungen auch in
die breite Masse des Volkes gedrungen, das seine
grofsen Ingenieure ebenso schitzt, wie die Schlach-
tenfiihrer und Dichter. Ueberall steht daher auch
die Geschichte der Ingenieurkunst in hoherem An-
sehen als bei uns, wo sie unbekannt ist.

Im Ausland giebt es Ingenieure in leitender,
hochster Stellung, an der Spitze der wichtigsten
Verwaltungen, als Minister u.s. w., so in Frank-
reich, Italien, England; bei uns wiirde der Ge-
danke an eine solche Verwendung von Ingenieuren
nur ein Licheln oder Hohn hervorrufen.

Wenn M. M. v. Weber vor drei Jahrzehnten
ausrief: ,Es giebt noch keinen Ruhm fir die
deutsche Technik . . . .. noch ist die heutige
lirziehung nicht verpflichtet, von ihr Notiz zu
nehmen . . .° so ist seither wohl Einiges besser
geworden, aber doch nur wenig.

Bei uns wird dem Ingenieur herablassend ge-
sagt: kein Beruf habe sich so rasch Anerkennung
verschafft wie der seinige, er kdnne sich selbst-
bewulst tiber den Mangel der férmlichen An-
erkennung hinwegsetzen. Es wird sich empfehlen,
eine kleine Umschau zu halten, wie es um die
Anerkennung thatsichlich steht.

Bei der festlichen Erdffnung des Nordostsee-
kanals wurde mit keinem Wort der Ingenieure,
die das Werk vollbracht, mit keinem Wort des
Ingenieurberufs gedacht. Wenn sich aber einmal
Mingel zeigen sollten, wenn z. B. die zu scharfen
Curven des Kanals, die geringe Wassertiefe, wozu
Kosten zwang, ernste
dann werden fur die

1

Storungen verursachen,
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,Mausefalle®, vor der schon Moltke warnte,
sicher ,die Ingenieurc® verantwortlich gemacht,
deren Urtheil aufserhalb eines kleinen Kreises von
Baubeamlen weder gehért noch verlangt wurde.

Bei der feierlichen Uchergabe der grolsen
Briicke bei Miingsten wurde des Schopfers des
Werks mit keinem Worte erwiihnt; fiir ihn war
auch kein Platz an der Festtafel, er durfte das
gliickliche Gelingen des grofsen Werkes mit dem
Stabe seiner Mitarbeiter in einem Nebenzimmer
feiern.

Der neueste Schnelldampfer ,Kaiser Wilhelm
der Grofse® durchquerte bei seiner ersten Fahrt
den Ocean mit noch nie erreichter Schnelle und
wird im Auslande; im eifersiichtigen England und
noch mehr in Amerika, als Triumph der deulschen
Ingenieure gefciert. Bei uns wird kaum der That-
sache gedacht, noch weniger fillt es Jemand ein,
sich der Ingenieure, der Erbauer des grolsen
Werkes, zu erinnern.

Unsere Gebildeten haben nicht die geringste
Vorstellung von der Geistesarbeit und Verant-
wortung, welche der Entwurf und dic Aufstellung
einer grofsen Briicke oder der Bau eines modernen
Dampfers, eines Kriegsschiffes u.s. w. crfordert.
Das technische Werk gilt alsbald als etwas Selbst-
verstindliches. Wer es schafft, wie es geschaffen
wird, welche Summe von Ideen, Arbeit und Auf-
opferung dazu gehért, das Werk zu vollenden,
davon braucht der gebildete Mensch keine Ahnung
zu haben! Nach dem Urheber insbesondere wird
nie gefragt; wohl aber ist Jedermann rasch fertig
in geringschitzender Kritik. —

Unsere Jugend muls, soweit die Grammatik
tberhaupt Zeit lilst, die Rheinbriicke Ciisars ana-
lysiren, sich den Kopf zerbrechen, wie Troja wohl
ausgesehen haben mag u.s. w.; aber tiber die
Leistungen und Grifsen der Technik braucht sie
nichts zu wissen, das gehort nicht zu den Er-
fordernissen allgemeiner Bildung, auch nachdem
das Leben von der Ingenieurkunst griindlich um-
gestaltet ist! Die herrschenden Kreise hiiten sich
eben, dals in den Lehrstoff und Gesichiskreis der
Jugend etwas hineinkomme, was sie selbst nicht
kennen. Und doch wiren technischer Geist und
Ingenieurleistungen wie wenig Anderes geeignet,
in der Jugend ein Bewulstsein von hichster Wichtig-
keit wachzurufen und an lebendigen Beispielen zu
stirken, das immer mehr zu schwinden droht:
das Bewulstsein der Verantwortlichkeit.

Der Ingenieur kann sich rihmen, dafls er fiir
seine Werke wie kein anderer Beruf immer die
moralische und materielle Verantwortung zu tragen
hat, weil jeder seiner Febler an das Tageslicht
kommt und auch meistens gleich in der ganzen
Welt bekannt wird.

Es wiire zu wiinschen, dals es auch eine
Statistik der Schiden durch schlechte juristische
Vertretung, durch falsche &rztliche Diagnosen u. s. w.
gibe, um sie den Ingcnieurfehlern, die in alle

Welt hinaustelegraphirt werden, gegeniiberstellen
zu konnen. — :

Die angefiihrten Beispiele geringschiitzender Be-
handlung der Ingenieure konnten als zufillig oder
nebensiichlich angesehen werden. Deshalb mégen
einmal die Anschauungen der regierenden Kreise
nither besehen werden.

Das Gesuch eines akademisch gebildeten In-
genieurs um Befreiung von der Versicherungs-
pflicht ist von einer Verwaltungsbehorde mit folgen-
der Begriindung abgelehnt worden:

,Wenn auch die Erfillung der Arbeiten der
genannten Ingenieure nicht zu unterschiitzende
Anforderungen in Bezug auf Construiren, Zeichnen
und Berechnen stellt und cinen gewissen Grad
von Gewandtheit crfordert, so bleibt die Thiitigkeit
der Techniker doch eine im allgemeinen einfache,
da die Aufstellung von Berechnungen und Ent-
wiirfen, sowie die Anfertigung von Projeclen in
den weitaus meisten Fillen nicht eigenes Wissen
und Koénnen der Betreflenden genannt werden
kann, sondern diese Arbeiten sich mehr als eine
Nachbildung vorhandener Vorlagen darstellen und
daher mehr mechanischer als geistiger oder gar
kiinstlerischer Art sind . .. ."

>Mit Riicksicht auf das Vorgesagte und die
gesammle wirthschaftliche Stellung der Techniker,
denen eine hohere wissenschallliche Vorbildung,
die sie zur Einschlagung der hoheren Ingenieur-
laufbahn berechtigte, nicht zu theil geworden ist,
konnen dieselben, da sie auch eine ihrer Natur
nach hdohere, wissenschaftliche Thitigkeit jetat
nicht austiben, nur als Gehiilfen im Sinne des § 1
Ziffer 1 des Gesetzes vom 22. Juni 1889 an-
gesehen werden . . . .*

Die niichste Instanz berief sich auf die Er-
miltlungen der vorentscheidenden Behérde und er-
ledigte die Angelegenheit derart, dafls weder die
thatsiachliche wissenschaftliche Vorbildung, noch
die Geistesthitigkeit anerkannt wude:

.Nach den angestellten Ermittlungen ist die
Thitigkeit der fraglichen Techniker mehr als eine
mechanische, malerielle, denn als eine geistige,
wissenschaftliche zu erachten . .. .*

.Bei der Beantwortung der Frage, ob Ihre
Thiitigkeit als eine wissenschaftliche oder mehr
mechanische anzusehen ist, und ob Ihre sociale
Stellung sich tiber den Personenkreis erhebt, dem
nach dem Sprachgebrauch und vom Standpunkt
wirthschaftlicher Auffassung der niedere Belriebs-
beamtenstand angehort, war Ihrer beruflichen Vor-
bildung ein entscheidendes Gewicht nicht beizu-
messen . .. .° —

Wie unsere Verwaltungsbeamten die Bedeutung
der technischen Hochschulen einschitzen, kommt
in dem angesehenen, jetzt in 12. Auflage er-
schienenen ,Handbuch der Verfassung und Ver-
waltung® des Regierungsprisidenten Grafen Hue
de Grais klar zum Ausdruck. In dem Capitel
»Culturpflege®, wo die Einrichtungen des Staates
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fir den Unterricht, fiir Wissenschaft und Kunst,
besprochen werden und den Universititen ein be-
sonderer: Abschnilt gewidmet ist, wird der tech-
nischen Hochschulen mit keinem Worte gedacht.  Sie
werden spiiter unter , Wirthschaftspflege® erwiihnt,
wo das zur ,Hebung der gewerblichen Bildung und
Geschicklichkeit® bestimmte technische Unterrichts-
wesen auf wenigen Zeilen abgehandelt und tiber
lechnische Hochschulen nichits bemerkt wird als:
»Der héheren (akademischen) Ausbildung auf
gewerblichem Gebiele dienen die technischen Hoch-
schulen in Aachen, Hannover und Berlin.® —
Bei den Anschauungen, die sonach an mals-
gebenden Stellen tiber Technik und Techniker ge-
hegt werden, kann es nicht wundernehmen, wenn
nicht blofs die Interessen der Techinik, sondern
auch wichtige staatliche und nationale Bediirfnisse
in weilesten Kreisen kein Verstiindnils finden !
Die Verkennung der Technik ist eben nur
eine der Erscheinungen einer iiberhand nehmen-
den verkehrten Lebens- und Wellauffassung, die
sich auf allen Gebieten dulsert und die wichtigsten
Lebensinteressen tiberlieferten oder doctriniiven An-
schauungen und Parteischlagwirlern ausliefert.
In England und Awmerika haben Volk und
Regierung volles Verstiindnifs fiir die Technik und
insbesondere ftir den durch die Technik geschallenen
Zuwachs an politischer und wirthschaftlicher Macht.
England hat von den Culturmitteln des Ingenieurs
friihzeitig ausgiebigen Gebrauch gemacht und tech-
nische Bildung gewiirdigt. Daher stammt auch Eng-
lands Reichthum und seine Stellung als erste Macht
im Seehandel. Daher norgelt dort auch Niemand
an Lebensbediirfnissen des Staates und der Nation.
Wir hingegen erleben an der Schwelle des
20. Jahrhunderts mit Beschiimung, wie Behérden
die Ingenicurarbeit als Geislesthitigkeit nicht an-
erkennen wollen, wie das schwierige akademische
Studium des Ingenieurs als minderwerthig ange-
sehen wird, wihrend das juristische mehrere Jahre

zu bummeln gestattet und dann, aller Wissen-
schaft und den Universitéitsprofessoren zum Hohne,
mit dem Einpauker doch rasch zum Ziele gelangt.
Wir erleben, dafs unsere hichststehenden Juristen,
das Reichsgericht, Dichstahl von Elektricitit als
nicht strafbar ansehen, weil Elektricitiit kein Gegen-
stand, sondern ein ,Zustand® sei.

Wenn Werth und Wesen der Technik so ver-
kannt wird, dann ist es auch nicht verwunderlich,
dals hervorragende Kérperschaften die Verstirkung
der deutschen Reichsflotte nur fiic eine politische,
nicht aber wirthschaftliche Angelegenheit erkliren,
dafs Lebensfragen der Nalion als Parteifragen be-
handelt werden, dals Doctriniire den Ton angeben,
ohne der Liicherlichkeit oder dem Unwillen der
Nation zu erliegen.

Auf die Einzelheiten dieser (raurigen, echt
deutschen Erscheinungen kann hier nicht einge-
gangen werden. —

Die Technik hat eine andere Zeit geschaffen,
die neue Forderungen stellt. Die Geschicke der
Vélker sind nunmehr von technischen und wirth-
schaftlichen Einrichtungen und technischer Bildung
unmittelbar abhiingig.

Mit dicsen geiinderten Verhilltnissen miissen
sich auch die Erziehungsziele und Erziehungs-
miltel, aber auch die Werthschiitzung und der
Einflufs der Ingenieurarbeit und des Ingenieur-
berufs indern. Bei starrem Festhaliéen am Ueber-
lieferten, hei fortgesetzter Herrschaft von doctrindrer
Einseitigkeit und bei Geringschitzung der Technik
ist ein unheilvoller Riickgang die unabwendbare
Folge und das verdicnle Schicksal der Nation.

Die technische Arbeit am Ende des scheiden-
den Jahrhunderts lifst nicht nur ahnen, sondern
bestimmt voraussagen, dals die grofsten Erfolge
der Technik noch vor uns liegen und zu einer
noch nie erreichten Culturstufe fiihren werden,
wenn Staat und Gesellschaft die veriinderle Zeit
richtig verstehen. —

Yerwendung der Hochofengase zur unmittelbaren
Krafterzeugung.

Ueber diese Tagesfrage sind soeben in England |

zwei Vortrige gehalten worden, iiber welche wir
nachstehend berichten.

Auf dem Friihjahrsmeeting des Iron and Steel
Institute (5. und 6. Mai 1898) hob Generaldirector
Greiner in Seraing hervor, dals diese Irage jetzl
in ein Stadium gelangt sei, in dem sie nicht durch
Besprechung der theoretischen Moglichkeit, sondern
nur durch die praklische Ausfiihrung geférdert
werden konne. Dic erste Versuchsmaschine von
etwa 8 P.S. sei am 20. December 1895 durch
die Ingenieure Bailly und Kraft der Société

Cockerill in Seraing in Betrieb geselzt.* Die zweite
Versuchsmaschine in Wishaw komme eigentlich
gar nicht in Betracht, weil in derselben Gase von
Hochofen Verwendung finden, welche mit Anthracit
betrieben wiirden.**

In der Besprechung des Liirmannschen Be-
richts in Disseldorf am 27. Februar 1898 sei
einmiithig hervorgehoben, dals der Gasyverbrauch
der Versuchsmaschine in Seraing ein sehr hoher

~ * _Stahl und Eisen® 1898 Heft 8 S.361.
** Stahl und Eisen* 1898 Heft 6 S. 250 3. Zeile
von oben.
*
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sei, und dafs dieselbe nur 4 P.S. entwickelt habe.
Es sei erstaunlich, dals diese ungiinstige Dar-
stellung der Versuche in Seraing keine Berich-
tigung von den Herren gefunden habe, welche
an der Besprechung in Diisseldorf theilgenommen
hatten, obgleich dieselben mit den Einrichtungen
der Gasmaschinen gut vertraut gewesen, und die
Einrichtungen der Versuchsmaschine in Seraing,
welche Veranlassung zu dem grolsen Gasverbrauch
gegeben, in dem Bericht von Hubert klar hervor-
gehoben gewesen seien. ™

Zuniichst sei die Gasmenge der Versuchs-
maschine in Seraing durch ein geborgles Ancmo-
meter (compteur) und nicht durch einen Gaso-
meter zugemessen worden, weil letzterer in der
Anlage gefehlt habe. Dann sei die Versuchs-
maschine — eine Simplex-Maschine von Delamarre-
Debouteville in Rouen — fiir gewdéhnliches Leucht-
gas bestimmt gewesen und ohne eine andere
Abiinderung als in Bezug auf die Gascompression
in Seraing aufgestelll worden. Der Gaseintrilt
an der Maschine sei sehr klein gewesen, und
um die gewiinschte Mischung von gleichen
Mengen Gas und Luft zu erzielen, habe die Luft
derartig gedrosselt werden miissen, dals das
Vacuum hinter dem Kolben mindestens 0,2 Atm.
betragen habe, wie das aus den Diagrammen
hervorginge, welche von Hubert mitgetheilt seien.
Dies seien die Veranlassungen zu der geringeren
Wirkung von 4 P.S. der Versuchsmaschine, welche
fiir 8 P. S. construirt worden sei; zur Berichtigung
dieser Ergebnisse seien diejenigen der 200-P.S.-
Maschine abzuwarten, welche seit einigen Wochen
in Seraing laufe und mit den Einrichtungen zur
genauen Abmessung der Gasmenge versehen sei.

Mit den Gasen der Hochéfen in Seraing wiir-
den 800 bis 1000 W.-E. entwickelt, wihrend
z. B. Liirmann viel geringere Wirmemengen
annihme,”* ohne anzugeben, wie diese Zahlen ge-
funden seien, wihrend die von dem Vortragenden
angegebenen Zahlen genau scien. Es sei bei
Feststellung derselben wie folgt verfahren. Wiih-
rend 15 Tagen sei an jedem Tage cine Gas-
probe von 10 Litern von 6 Uhr Morgens an einem
Tage bis 6 Uhr Morgens am folgenden Tage
genommen. Diese 15 Proben seien simmtlich
an Witz, den wohlbekannten Specialisten in Lille,
gesandt, um ihren Wirmewerth zu bestimmen.
Die Hochdfen in Seraing gebrauchen durchschnitt-
lich 1t Koks auf 1t Roheisen und es sei nicht
anzunehmen, dals diese Gase reicher an brenn-
baren Gasen seien, als diejenigen von anderen
Werken. Hr. Witz bestimmle diesen Wiirmewerth
durch Explosion der Gase in seiner calorimetrischen
Bombe und sei der durchschnittliche Wiirmewerth
eines Cubikmeters der Gase von Seraing 987 W.-E.

* ,Stahl und Eisen* 1898 Heft 8 S. 361.

** Das beruht wohl auf einem Irrthum. Liirmann
giebt in ,Stahl und Eisen® 1898 Heft 6 S. 249 Zeile 22
von unten 875 W.-E. als Durchschnitt an, was doch
nicht sehr von 800 bis 1000 W.-E. abweicht.

gewesen. Keine Methode der Bestimmung des
Wirmewerthes eines Gases sei derjenigen durch
die calorimetrische Bombe vorzuziehen. Alle Ver-
gleiche der auf diese Weise gefundenen Wiirme-
mengen mit denjenigen, welche durch Berech-
nung aus der Zusammensetzung bestimmt seien,
hiitten keinen Werth, weil bei der chemischen
Analyse gewisse Bestandtheile unberticksichligt ge-
blieben seien oder dabei andere Méngel vorkimen.

Es seien allseitig durch Hubert, Liirmann und
Andere, welche sich auf die Berechnungen Hiertz's
bezogen,* 4500 cbm Gaserzeugung auf 1 t Roh-
eisen angenommen.**

Davon wiirden bei den jetzigen Einrichtungen
mindestens 2000 cbm zur Dampferzeugung ver-
wendet; bei 600 t tiglicher Erzeugung, wie in
Seraing, ergebe das 25t stindliche Erzeugung
oder 50000 cbm stiindlichen Gasverbrauchs fiir
die Dampfkessel. Die Dampfkessel hiitten 2300 qm
Heizfliche und die Geblisemaschinen, Gichtaufziige,
Pumpen u. s. w. etwa 2300 ind. Pferdestirken.™**
Sehr sorgfiiltige Versuche hiitten ergeben, dals
12 bis 15 kg Wasser mit 1 qm Heizfliche der
(Gaskessel verdampft wiirden, was auf die Gesammt-
heit von 2300 qm 28 000 kg i. d. Stunde an ver-
dampftem Wasser oder 12 kg Dampf fiir die ind.
Pferdestiirke ergebe; diese Zahlen seien in Seraing
durch unmittelbare Bestimmungen an verschiede-
nen Maschinen bestiitigt.

Daraus ergebe sich, dals bei der bisherigen
Verwendungsart der Hochofengase 1 kg Dampf,
1,8 cbm Hochofengas und 22 cbhm von diesem
auf 1 P.S. erforderlich seien. Es seien da zwar
einige neuere Anlagen, welche bessere Ergebnisse
erreicht haben wollten, doch wiiren das eben zweifel-
hafte laboratorische Versuche. Dagegen beruhten
obige Zahlen auf Versuchen und Feststellungen von
unbezweifelter Sicherheit und Genauigkeit.

Die kleine Versuchsmaschine habe 4 chm Gas-
verbrauch auf 1 P.S. bei voller Ausnutzung er-
geben; diese Menge sei in grifseren Maschinen
auf 3,5 cbm zu vermindern. Wenn die in Seraing
fiir den Hochofenbetrieb erforderlichen 2300 P.S.
beriicksichtigt werden, wiirde man also, bei Ver-
wendung der Hochofengase in Gasmaschinen,

9300 X 5% — 9300 = 12000 P.S. tibrig haben;

um Miflsverstindnisse zu vermeiden, sei noch be-
sonders zu bemerken, dafs 1 Gas-P.S. gleich
1 Dampf-P.S. geselzt sei. Das ergebe also einen

* Die Berechnungen von Hiertz sind den Lesern
von ,Stahl und Eisen® bis jetzt leider unbekannt
geblieben, und werden auch von Liirmann in seinem
Bericht in ,Stahl und Eisen‘ nicht angezogen.

** Diese Zahl giebt Liirmann in ,Stahl und Eisen*
1898 Heft 6 S. 259 Anlage V an, wihrend Hubert
,otahl und Eisen® 1898 S. 364 Spalte 1 Zeile 3 von
oben nur 4300 chm annimmt.

*¥X 9300 P.S. fiir eine Erzeugung von 600 t ist sehr
gering, selbst wenn man annimmt, dafs die vorzig-
lichen Maschinen aus den Werkstiitten der Soc. John
Cockerill immer in der vorziiglichsten Verfassung sind.
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Ueberschufs von 2000 P.S. auf 100 t Roheisen,
und selbst wenn man davon die Hiilfte abstreichen
wolle, dann blieben immer noch 1000 P.S. auf
100 t Roheisen. Dieser Vortheil sei wohl der
Aufmerksamkeit der Eisenhiittenleute werth; die
Verwendung der Hochofengase zur unmittelbaren
Krafterzeugung erhebe die Hochdfen zu den grifsten
und sichersten Kraftquellen, und die volle Aus-
nutzung derselben wiirde vor Beginn des niichsten
Jahrhunderts eine Thatsache sein.* Es sei richtig,
dals die Fortschritte im Anfang selir gering ge-
wesen seien ; Gasmaschinen arbeiteten nicht iiberall
gleich den Dampfmaschinen; es seien verschie-
dene Arten von Gasmaschinen zu den Versuchen
in Wishaw, Horde, Differdingen und in Seraing
verwendet; es sei aber ohne Zweifel eine be-
riickende Aussicht, die Walzwerke und Bessemer-
converler in Zukunft nur mit Hochofengasen be-
treiben zu koénnen. Wenn erst cine 200-P.S.-
Gasmaschine 6 Monate in gutem Betriebe ge-
wesen, wiirden die Werke eine 500- oder 800-
P.S.-Maschine aufstellen, um eine Geblisemaschine
oder ein Bessemerwerk zu treiben, und bhald auch
zu dem Betriebe eines Walzwerks durch eine Gas-
maschine tibergehen. Diejenigen, welche in dieser
Richtung vorzugehen gediichten, miifsten den dazu
nothigen Muth schon aus den erfolgreichen Ver-
suchen mit der 8-P.S.-Maschine in Seraing ent-
nommen haben; andererseits sei ciniger Zweifel
an den Erfolgen mit einem so staubigen und
wechselnden Gas, wie das Hochofengas, auch
sehr verzeihlich; aber die Erfahrung habe noch
nicht gesprochen, und diese sei malsgebend.
Eine kurze Beschreibung der 200-P.S.-Maschine

~in Seraing und der zugehorigen Einrichtungen

sei vielleicht von Interesse. Das Gas werde von
der Hochofengasleitung durch 3 Paar mit Koks
gefiillle Wascher geleitet, welche 1500 mm im
Durchmesser hiitten und 6000 mm hoch wiiren;
der Koks werde durch Kortingsche Streudiisen
mit Wasser beriesell; das Gas gehe durch je
2 dieser Wascher zusammen und durch die 3 Paare
hintereinander, und werde dann in einen Gaso-
meter und von da zu der Maschine geleitet. Der
Gasometer diene zum Abmessen der Menge des
verbrauchten Gases sowohl, wie als Vorrathsraum
fiir das Gas; derselbe habe 12 000 mm Durchmesser
und konne 3000 mm gehoben werden; er fasse
300 cbm. Das Gas werde zu der Bewegung
durch die Wascher veranlalst durch einen Ventilator
(Exhaustor?), welcher durch einen Elektromotor
betrieben werde. Die Gasmaschine sei eme Vier-
tactmaschine, mit einem Cylinder von 800 mm
lichter Weite und 1000 mm Hub; sie mache
100 Umdrehungen in der Minute; die Fliigel-
stange wirke auf eine gekrépfte Welle; das

* Bis dahin sind nur noch 1'/2 Jahre und missen
deshalb bald giinstige und bestimmte Berichte tiber
die grofsen Maschinen in Horde und Seraing vorge-
legt werden konnen.

Schwungrad habe 4000 mm Durchmesser und
wiege 15000 kg. Die Mischung von Gas und Luft
werde zusammengedriickt bis zu 8 kg auf 1 qem;;
die Entziindung werde elektrisch herbeigefiihrt und
sei verstellbar; der Regulator liege aufserhalb und
sei die Maschine sehr einfach und stark gebaut.

Es sei zuerst vorgesehen gewesen, die Gas-
maschine solle einen Dynamo zu Beleuchtungs-
zwecken treiben; doch wiirde dazu erst eine zweite
Maschine benutzt werden, wiihrend die erste Ma-
schine durch eine Pumpe Luft von 5 Atm. Druck
erzeuge, mit welcher man verschiedene Maschinen
betreibe, welche bisher mit Dampf von demselben
Druck betriehen wurden; auch jetzt seien die
Rohrleitungen fiir Dampf- und Druckluft so an-
geordnet, dals man durch die Bewegung zweier
Hiihne diese Maschinen entweder mit Dampf oder
aber mit dieser geprefsten Luft betreiben kénne.

Es sei von Anderen angenommen, dals der
Benutzung der Hochofengase viele Schwierigkeiten
entgegenstinden; so solle der Staub in den Gasen
besonders hinderlich sein. In Seraing sei das
Hochofengas keineswegs reiner, als anderswo; im
Gegentheil ; der Mdller enthalte 20 % Purple ore
oder blue billy neben 80 % spanischen Erzen
und die Leitungen enthielten nicht so viel Staub-
sammler, wie auf neueren Werken angeordnet
seien. 13500 kg schwerer Staub werde tiiglich
aus dem Betriebe von zwei Hochdfen fortgeschalfft,
welche zusammen 300 t Roheisen erzeugten. Somit
kiimen auf 1 chbm Gas 10 g von diesem Staub,
welcher hauptsiichlich aus purple ore bestehe,
50 % FKisen enthalte und wieder in den Hochofen
wandere. Ferner wiirden 3000 kg feiner Staub
tiglich durch die Reinigung der Leitungen und
Wascher entfernt; diese entspriichen somit 2,2 ¢
auf 1 cbm Gas; in folgender Zusammenstellung
seien einige Analysen der verschiedenen Staub-
sorten in Seraing milgetheilt.
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Wie zu erwarlen gewesen, ergiben diese
Analysen, dals der Gehalt an Eisen vom Hochofen
zum Schornstein ab, und der Gehalt an Kieselerde,
Thonerde, Kalk, Zink, Schwelelsiure und Alkalien
zunehme.® Was die Menge allerfeinsten, nicht
mehr fiihlbaren Staubes anbetreffe, welcher von
den Gasen mit in die Gasmaschine gefiihrt werde,
so sei dessen Menge ganz gleichgiiltig fir den
guten Belrieb dieser Maschine.

Nach Lirmann enthielten die Gase der
Gutehoffnungshiitte nach aller moglichen
Reinigung und Wascherei noch 2 g Staub in 1 chm;
auf der Georgsmarienhiitte steige dieser Gehalt
sogar auf 2,91 g; durch den Verbrauch einer
200-P.S.-Maschine wiirden derselben -also Liglich
40 kg Staub zugeftihrt. Glicklicherweise wiirde
derselbe fast ganz mit den Verbrennungsproduclen
ausgeblasen, wie sich schon bei der 8-P.S.-Maschine
gezeigt habe, welche 4 Monale gelaufen habe, ohne
dafs es nothwendig geworden sei, den Cylinder
zwecks Reinigung zu offnen; aller Staub wurde
als ein durchsichliger weifscr Staub abgeliihrt.**
Is wiirde schwer sein, mit Hochofengas gefeuerte
Dampfkessel aufzufinden, welche ohne Reinigung
betrieben werden konnten. [Es sei also ebenso
tiberfliissig, vollkommen gereinigle Gase in den
Gasmaschinen zu verbrauchen, als destillirtes
Wasser in den Dampfkesseln.

Die zweite Schwierigkeit solle durch die zer-
stérende Wirkung der mit den Gasen in den Cylinder
eingefiihrlen Schwefelsiure hervorgerufen werden;
die Analysen ergeben allerdings einen Gehalt
an Schwefel- und Phosphorsiiure, sowie an Chlor;
doch wiirde deren Wirkung durch die auch vor-
handenen Alkalien und Erden aufgehoben. Ob-
schon keine bedeutenden Mengen Wasser zum
Wasclien der Gase benutzt worden, seien keine
zerslorenden Wirkungen beobachtet worden, ob-
gleich der Betrieb doch schon 2 Jahre dauere.
Der einzige Theil, welcher innerhalb einiger Monate
eine Reinigung erfordere, sei die Entziindungs-
einrichtung; aber auch diese zeige keine Spur
einer Zerstorung und kénne deren Reinigung inner-
halp einiger Stunden ausgefiihit werden. Wenn
man damit die zur Reinigung eines Kessels néthige
Zeit vergleiche, so bleibe kein Zweifel, auf welcher
Seite der Vortheil liege.

Eine dritte Schwierigkeit solle die schwankende
Zusammensetzung der Hocholengase bereiten; doch

* Von keinem der Werke, welche Staubanalysen
zur Veroffentlichung in ,Stahl und Eisen* 1898 Heft 6
Seite 260 his 267 einsandlen, sind diese Ab- und
Zunahmen in solecher Regelmilsigkeit gefunden, wie
in Seraing. :

** Die Cylinder der Gasmaschinen sind sehr heils
und missen deshalb immer mit reichlichem QOel ver-
sehen sein; mit diesem diirfen also die in dem Staub
enthaltenen Alkalien weder Seifen noch hinderliche
Schmieren bilden, sollte nicht auch schon der neutrale
Staub bei dem Oel eine Verdickung desselben ver-
anlassen?

sei das nicht der Fall. Zunichst schmiege sich
die Gasmaschine selbst den Wechseln in der Zu-
sammenselzung der Gase an; die Erfahrung habe
sogar gclehrt, dafs Gase, welche schwer unter
den Kesseln zur Verbrennung zu bringen, noch
nicht zu schlecht fiir eine regelmilsige Leistung
in der Gasmaschine seien.

Wenn endlich der Hochofen bei einem schlechten
Gang unbrennbare Gase liefere, so triife das so-
wohl den Verbrauch derselben bei den Kesseln,
wie in den Gasmaschinen; in diesem Falle ver-
brenne man Kohlen unter den Kesseln und ver-
brauche solche in den Gaserzeugern fiir die Gas-
maschinen. Endlich sei hervorgehoben worden,
dafs die Geschwindigkeit einer Gasmaschine mit
100 bis 120 Umdrehungen auf die Hilfte oder
zweil Dritlel vermindert werden miisse, um fiir den
Betrieb z. B. einer Gebliscmaschine dienlich zu
sein. Bekanntlich miifsten Gasmaschinen von 50 P. S.
150 bis 180 Umdrehungen machen, wihrend man
bei 200-P.S.-Maschinen mit 100 Umdreliungen
auskomme; cs sei also wahrscheinlich, dals 400-
bis 500 - P.S. - Maschinen mit 75 bis 80 Um-
drehungen laufen wiirden. Da die Venlile vieler
Compressoren sich 50 bis 60 mal bewegten, und
solché, welche in Seraing gebaut seien, sich sogar
75 mal bewegten, so sei gar nicht einzuselien,
warum dieselben nicht auch eine noch grolsere
Geschwindigkeit haben “solllen. Das sei einc
Aufgabe, welche die Maschinen-Ingenieure lésen
wiirden, und den vermeintlichen Schwierigkeiten
seien dagegen eine grofse Menge Vortheile bei
der Benutzung der Hochofengase gegeniiber zu
stellen.  Gas sei, abgesehen von allen anderen
Vortheilen, zunichst am besten zur Uebertragung
von Kraft geeignet. Wenn irgendwo Kralt an
verschiedenen Stellen eines Werkes gebraucht
werde, so sei es immer vortheilhalt, dafiir Gas
an einem Punkt zu crzeugen und dasselbe dann
zu den verschiedenen Kraftverbrauchsstellen zu
leiten.

Hochdfen seien vorhandene Gasgencratoren,™
und wenn deren 2 bis 3 bel einander slinden,
dann diirfle die Regelmiilsigkeit der Zusammen-
setzung der Gasc nichts zu wiinschen {ibrig lassen.
Gase konnten auf leichle Weise unter geringem
Druck und ohne Verlust durch Undichtigkeiten
oder Condensation auf bedeutende Entfernungen
geleitet werden. Die Leitungen und Rohren seien
einfach, leicht und vortheilhaft. Dampfkessel,
und die in ihrem Gefolge auftretenden Gefahren
seien beseitigt. Mit Gas, verbunden mit Elek-
tricitit, sei man in der Lage, zu gleicher Zeit
und unmittelbar Licht, Wirme und Kraft zu
erzeugen, und dieser Umstand allein geniige, um
den Verbrauch und die allgemeine Anwendung

* _Stahl und Eisen* 1898 Heft ¢ S. 249 Zeile 11
von oben, und Diogler 1870 Band CGXCV S. 254.
»Stahl und Eisen® 1884 S. 278 und 345; 1888 S.831;
1892 S. 4717.
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des Hochofengases in Gasmaschinen in allen Eisen-
hiitten zu sichern.®* — — —

Die Besprechung dieses Vortrages wurde
cingeleitet von James Riley, welcher die Ver-
dienste des ,West of Scotland Iron and Steel
Institutes® um die Férderung der Frage der Verwen-
dung der Hochofengase in Gasmaschinen anerkannte
und hervorhob, dals diese viel friither, als der Vor-
tragende, Director Greiner, angegeben, und zwar
in vorstehendem Verein in einem Yortrag von Prof.
Watkinson am 15. Miirz 1895 angeregt sei. Noch
friiher aber, und zwar in der ,Iron and Coal Trades
Review® vom 16. November 1894, sei die erste
Anregung veréffentlicht. Fernere Vortriige seien in
dem genannten Verein von Dixon und Galbraith,
dem Director der Hiitte in Wishaw, gchalten.

Die Ehre, diese Benutzung der Hochofengase
zuerst angeregt zu haben, gebiihre jedoch B. H.
Thwaite (Hort! Hort!), welcher ihm davon schon
im Sommer 1894 gesprochen habe; im IFebr. 1895
seien die ersten Versuche mit einer kleinen Gas-
maschine in Wishaw gemacht, und habe diese mit
dem Hochofengas dieses Werkes die Ergebnisse
gehabt, welche Galbraith in seinem Vorlrage
geschildert habe. Greiner habe das Gas in
Wishaw als‘ ungewdshnliches Hochofengas be-
zeichnet, weil dort Anthracit als Brennmalerial
gebraucht werde; das sei ein Irrthum; die in
Schottland tiberall benutzte Kohle sei die harte
»oplintcoal,® welche auf vielen Hochofenanlagen
Englands anstatt Koks benutzt werde. Die Gase
von diesen Hochofen durchliefen die Einrichtungen
zur Gewinnung des Theers und des Ammoniaks;
sic seien deshalb unzweifelhaflt rein von Staub,
hitlen aber naturgemiils auch an Wirmewerth
verloren durch die Entziehung von Theer u. s. w.
An der Versuchsmaschine in Wishaw hiillen die
Gaseintritle  vergrofsert und die Entzilindungs-
einvichtungen verindert werden miissen; die
Irgebnisse der Maschine scien dann dank den
Bemiihungen Thywaites, welchem, wie er schon
Lervorgehoben habe, der Dank fiir die Anregung
dieser Benutzung der Gase gebiihre, vollstindig
beseitigt. Es solle nun auf einem grolsen eng-
lischen Werk eine 250-P. S.-Gasmaschince auf-
gestellt werden, welche also grifser sei als die
Maschine in Seraing. Der Vortragende, Hr. Greiner,
sei seiner Ansicht nach selir sanguinisch in seinen
Mittheilungen gewesen; trotzdem wiirden die
Zweifel, welche den bisherigen Erfolgen entgegen-
gebracht wiirden, durch die in Aussicht stehen-
den Fortschritte beseitigt werden. Er habe das
Wort ergriffen, weil er einen festen Glauben an
die Durchfilirung dieser Verwendung der Hoch-
ofengase habe, und er freuc sich, dafls das gute
alte Land auch bei dieser Gelegenheit nicht zurtick-

* Hoffentlich hekommen wir hierzu bald be-
stimmte Betriebsergebnisse der grofsen Versuchs-
maschinen in Seraing und Horde.

geblieben sei, sondern, wie schon in so manchen
anderen Angelegenheiten, an der Spitze marschire.
(Hort! Hort!) Er wolle nun noch folgende Be-
triebsergebnisse zweier Hochofen mittheilen, welche
800 t (zu je 1016 kg) Bessemercisen in der
Woche aus Himatiterzen und Durham-Koks er-
zeugten. Die Roheisenerzeugung sei 1600 t in
der Woche. Der Koksverbrauch 1640t (1016 kg).
In der Stunde wiirden Koks vergast 9,76 t =9916 kg.
Das ergiibe bei 177240 Cubikfuls Gas auf 1 t
Koks (4940 cbm auf | t Koks) in der Stunde
1729 862 Cubikfuls Gas. Der Wirmewerth eines
Cubikfufs Gas seien 100 britische Wiirmeeinheiten.
Es wiirden also in der Stunde 172 986 200 brilische
Wiirmceinheiten entwickelt. Sie gebrauchten fiir
1 P.S. in der Stunde 79,12 Cubikfuls Gas. Mit
dem Gase konnten also erzeugt werden

70
1729862~ g gs3 p s

79,19

An Wind seien erforderlich 46 t (46736 kg)
= 103040 lbs. Um diese Windmenge auf
1210° Fahr. (520° C.) zu erwiirmen, seien
103 040 X 325 = 33 488000 britische Wirme-
einheiten erforderlich. Die Geblisemaschinen er-
forderten 1000 P.S., diese bei 542 Cubikfuls
Gasverbrauch auf 1 P.S. unler den Kesseln
542 000 Cubikfuls Gas oder 542000 X 100
= 54 200000 britische Wirmeeinheiten. = Es
bliehen also nach Erhitzung des Windes und
Erzeugung des Damples fiic die Geblidsemaschinen
tihrig 85298 000 britische Wiirmeeinheiten in der
Stunde. Diese wiirden ausreichen fiir 10 780 in-
dicirte P.S. Verglichen mit der Ausnutzung der
Gase unter Dampfkesseln wiirde sich ein Gewinn von
450 % ergeben. Trotzdem wiirde man aber auf
1t (1016 kg) Roheisen nur tibrig haben 6,73 P.S.
Greiner dagegen habe 10 P.S. auf 1 t (1000 kg)
Roheisen angenommen, und das sei zu viel. Der
Vortragende moge seine Griinde haben, welche
ihn veranlalsten, die Ergebnisse so rosig zu malen;
er (Riley) aber glaube, dals der Vortragende ein
zu hohes Pferd reite, von welchem er, und mit
ihm viele Andere, Veranlassung haben wiirden,
herabzusteigen.

G. J. Snelus sagt, es sei noch gar nicht
so lange her, dals man in Cumberland der An-
sicht gewesen, die Himatite konnten nicht in Hoch-
ofen mit Gasfang verschmolzen werden, und
man deshalb die Gase aus der Gicht entweichen
und nutzlos verbrennen liefs. Diese wunderbare
Ansicht sei nun zwar iiberwunden, indem man
die Gase unter Kesseln u.s. w. benutze; trotz-
dem habe man Allen, welche nun eine noch
bessere Ausnutzung der Hochofengase anstrebten,
also den HH. Greiner, Thwaite und Riley, den
gebiihrenden Dank entgegenzubringen. [Er bitte
Hrn. Riley um Mittheilung der Wirmeleistung
der Gase, nachdem denselben die Nebenerzeug-
nisse entzogen seien; es sei diese Leistung darum
sehr wichtig, weil die Gase dieser Hochofen,



500 Stahl und Eisen.

Verwendung der Hochofengase zur unmittelbaren Krafterzeugung.

1. Juni 1898.

indem sie * durch die KEinrichtungen zur Ge-
winnung der Nebenerzeugnisse gingen, einerseits
sehr rein, also sehr brauchbar fiir Gasmaschinen,
andererseits aber auch geringer an Wirmeleistung
wiirden, obgleich ja, wie Riley nachgewiesen
habe, auch diese Gase noch einen grofsen Ueber-
schuls an Kraft wirksam werden lassen konnten.
Leider sei ja das Kapital grofs, welches man
anlegen miisse, um diese Krifte zu gewinnen;
das liefse sich jedoch nicht #ndern; wenn man
davor zuriickschrecke, dann diirfe man keinem
Fortschritte huldigen. Einige seiner Freunde hitten
schon oft behauptet, ,die Erfinder seien
Krebsschiden®; sie seien die Veranlassung,
dals man immer und immer wieder neues Geld
in die Werke stecken miisse; wenn jedoch keinc
Neuerungen mehr aufgenommen werden sollten,
dann wiirde man sehr bald in einen traurigen
Zustand gerathen. Er sei der Meinung, man
miisse Hrn. Greiner dafiir danken, dals derselbe
ihnen die I'rage der Verwerthung der Hochofen-
gase in Gasmaschinen, von einem continentalen
Gesichtspunkte aus gesehen, vorgefiihrt habe.

Er (Riley) habe auch das Vergniigen gehabt,
am Dienstag (3. Mai) den Vorlrag zu héren,
welchen Thwaite vor der Iron Trade Association
gehalten habe, und er kénne nur sein Bedauern
dariiber ausdriicken, dafs die Vortrige von Thwaite
und Greiner nicht zusammen vor dem Iron and
Steel Institut gehalten seien.

Riley sagt ferner, er konne die Wirme-
leistung der schottischen Hochofengase in diesem
Augenblick nicht mittheilen; er wolle jedoch sehen,
dals dieselbe, sowie eine Analyse der Gase dem
Abdruck des Vortrages in der Zeitschrift des
Instituts beigefiigt werde.

Sir Lowthian Bell wiinscht zu wissen,
mit welcher Temperatur die Gase in den Raum
eintreten, welchen man den ,Dampfeylinder®
nennen konne, also welches die Temperatur nach
der Explosion sei und ferner, welches die Temperatur
der Verbrennungsproducte beim Verlassen des
Cylinders sei.

Hr. Greiner antwortet, dafls er zwar diese
Temperaturen nicht genau angeben, aber ver-
sichern kénne, dafs man die Hand an den Cylinder
legen konne, ohne durch die | T'emperatur des-
selben . belastigt zu werden.*

James Riley: Es sind etwa 240°.

Snelus: Betriflt dies die austretenden Ver-
brennungsproducte ?

James Riley: Ja!

Sir Lowthian Bell:

James Riley: Nein.
d. h. etwa 90°.)

Dr. Ludwig Mond: Er sei vom Prisidenten
(E. P. Martin) aufgefordert zu sagen, dafs der-

240° Celsius?
(Also Fahrenheit,

* Das ist erklirlich, weil der Cylinder mit Wasser
gekiihit wird.

selbe den Vortrag leider nur habe durchfliegen
konnen, dals er ihn aber sehr interessant und
bedeutend gefunden habe, ebenso die Bemerkungen
der verschicdenen Herren, welche an der Be-
sprechung theilgenommen hitten. Er (der Prii-
sident?) habe niemals bezweifelt, und glaube auch,
dals Niemand es bezweifelt habe, dals sich die
Hochofengase in Gasmaschinen verwenden liefsen,
ebenso wie das mit den Gasen der Gasgeneratoren
der Fall sei. In Winnington habe jetzt eine
125-P. S.-Maschine mit Generatorgasen (natiirlich
aus Mondschen Generatoren) 3 Monale Tag und
Nacht unausgesetzt gelaufen, also ohne tiberhaupt
einmal slillgestanden zu haben. Es miisse na-
tiirlich fiir Hochofenanlagen (wie er gehort habe;
er sei kein Hiittenmann) von der allergréfsten
Wichtigkeit sein, dals die Geblisemaschinen nicht
zum Stillstand kimen. Das Dowsongas (Generator-
gas) dagegen sei nicht ganz frei von festen Theilen.
Er habe Angebote von englischen Firmen, welche
bereit seien, Gasmaschinen von 500 P.S. unter
jeder Garantie zu bauen. Auch habe er gehort,
dals Westinghouse in Pitlshurg eine 750-P. S.-
Gasmaschine mchrere Wochen versuchsweise habe
laufen lassen und sehr zufrieden damit sei. Zwar
habe Westinghouse einige kleine Einzelheiten ge-
funden, welche seine Aufmeiksamkeit verlanglen,
doch sei derselbe iiberzeugt, dals diese grofse
750-P. S.-Maschine chenso gut gehen werde, wie
die 250-P. S.-Maschinen, von denen Westinghouse
eine bedeutende Zahl gebaut, verkauft habe und
noch immer verkaufe.

William Hawdon fragt nach der Menge
Wasser, welche man zum Waschen der Gase
nothig habe; die Gase, welche vom Hochofen
kimen, hiitten 500 bis 600° F. (200 bis 250° C.)
und verdampften deshalb das zum Waschen zu-
gefihrte Wasser. Wenn man keine geniigende
Menge Wasser einfiilhre, mit welcher man den
Wasserdampf vollstindig niederschlage, bekime
man so feuchte Gase, dals diese nicht mal unter
den Kesseln verbrannt, und noch weniger im
Cylinder zur Explosion gebracht werden konnten.
Es wiirde wirklich sehr interessant sein, zu wissen,
wieviel Wasser man auf eine Einheit Gas zum
Waschen nothig habe und wieviel Wasser das
gewaschene Gas noch enthalte.

William Roberts (Tipton Green) sagt, in
dem Vortrag von Greiner werde behauptet, das
Gas, welches in Wishaw in der Versuchsmaschine
verwandt, sei kein gewdhnliches Hochofengas,
withrend Riley festgestellt habe, dals dieses Gas
mit der gewchnlichen ,Splintcoal® erzeugt sei.
Welches sei der chemische Unterschied zwischen
Gas, welches im gewéhnlichen Kokshochofen,
und Gas, welches aus roher Kohle erzeugt sei?
Riley sei zweifelsohne in der Lage, diesen Unter-
schied mittheilen zu kénnen. Das Gas aus Kohlen
wiirde wahrscheinlich einen gewissen Gehalt an
Wasserstoff haben, welcher nicht nur geeignet
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sei, eine griofsere Menge Wiirme zu entwickeln,
sondern welcher auch wahrscheinlich ein explo-
sibleres ‘Gas sei, als das Kohlenoxyd, welches
— mit Ausnahme von vielleicht elwas Sumpf-
gas — allein in den Gasen der Kokshochofen
gefunden werde. Thwaite vergleiche die Hoch-
ofengase in seinen Vortrigen mit den Generator-
gasen und habe gezeigt, dals erstere ebensoviel
explosible Gase enthielten als letztere; der Durch-
schnitt der Zusammensetzung der Gase von Hoch-
- ofen des Continents, Clevelands und Schottlands
sei darin mitgetheilt; die Gase der scholtischen
Hochifen enthielten darnach wenig Wassersloff
und so kénne man dieselben als von Kokshoch-
ofen herstammend ansehen. Die Generatorgase
enthielten 28 % Kohlenoxyd und etwa 4 % Wasser-
stoff; er habe in den Gasen seiner Hochifen
- durch einen Chemiker mehr als 4 % Wasserstoff
festgestellt, und hiitte in den Generalorgasen einen
grofseren Gehalt an Wasserstoff erwartet.  Was
er zu wissen wiinsche, und was er Riley bitte
zu sagen, sei, welcher Unterschied zwischen den
Gasen eines mit Koks und eines mit rohen Kohlen
betriebenen Hochofens bestehe. = Sei in letzteren
mehr Wasserstoff enthalten, und sei dieser von
einem grofseren-Werth zur Entwicklung von Kraft
in einer Gasmaschine?

A. J. While: Es diirfte fiir die Anwesenden
interessant zu erfahren sein, dals in Barrow jetzt
fiir 1000 P.S. Gasmaschinen aufgestellt wiirden,
von welchen 250 P.S. hoffentlich in zwei Mo-
naten im Belrieb seien. Sobald sie von diesen
Maschinen Betriebsergebnisse hitten, wiirden sie
dieselben dem Iron and Steel Institute mittheilen.
(Beifall.) ) :

Greiner bedauert, in seinen Vortrag nicht
Alles aufgenommen zu haben, was iiber diesen
Gegenstand in der englischen Literalur enthalten
sei; doch glaube er damit nicht zu viel behauptet
zu haben, dals er und seine Angestellten mit zu
den Pioniren in dieser Angelegenheit gehdrten.
Wenn er in seinem Vortrage gesagt habe, dals
Authracit eine geringwerthige Kohle sei, so sei
das ein Mangel der Uebersetzung. Was den Unler-
schied in der Zusammenselzung der verschiedenen
Hochofengase anbetreffe, von welchem Roberts
gesprochen habe, so lege er gar keinen Werth
auf Gasanalysen. In Seraing habe man den
Werth der Gase in einer Bombe, also auf calori-
metrischem Wege festgestellt, was sehr leicht zu
machen sei. Ob das Gas Kohlenoxyd, oder Wasser-
stoff, oder Kohlenwasserstoffe oder sonst was ent-
halte, was explodiren konne, sei gleich; diese
praktische Bestimmung wiese das aus. Er konne
keine Analyse der Hochofengase von Seraing zum
Vergleich mit anderen Hochofengasen mittheilen,
und halte diese Analysen auch fiir durchaus werth-
los. Was die zum Waschen der Gase nothige
Wassermenge anbetreffe, so wiirden die Gase in
Seraing zuniichst in grofsen Rdumen trocken ge-

reinigt, und seine Ansicht gehe dahin, dals diese
Reinigung ohne Wasser die allerbeste sei, bel
welcher das Gas in grofsen Riumen gezwungen
werde, eine geringe Geschwindigkeit anzunehmen,
und dann den Staub fallen zu lassen. Die Menge
Wasser, welche man dann noch zur Reinigung
der Gase gebrauche, sei eine sehr geringe. Lr

" wiirde dem Vorstande des Iron and Steel Institutes

innerhalb eines Monates die Belriebsergebnisse
seiner 200-P. S.-Maschine einsenden. (Beifall.) Der
Gasometer sei noch nicht ganz fertiz gewesen,
als diese Maschine schon aufgestellt war; dieselbe
liefe nun schon seit 5 ‘Wochen, die Betriebs-
ergebnisse seien sehr gut und ihr Gang so ruhig,
dafs man sie nicht hére. Trotzdem zdge er es
vor, die Betriebsergebnisse erst dann mitzutheilen,
wenn sie durch einen geniigend langen Betrieb
bestiitigt seien, weshalb er die Anwesenden bhitte,
ihm weitere Fragen nicht zu stellen; er wiirde
Alles so bald als moglich bekannt geben. (Beifall.)

Zum Schlufs wurde Hrn. Greiner fiir seinen
wichtigen und interessanten Vortrag der Dank
der Versammlung dargebracht.

* . *

Vor der ,Iron Trade Association® hielt am
3. Mai d. I. B. H. Thwaite einen Vorlrag iiber
obiges Thema, dem wir IFolgendes enilnehmen.

Die stiirkste Triebfeder aller Fortschritte auf indu-
striellem Gebiete sei der Wetthewerb der Intelligenz.
Wenn irgendwo neuere, bessere Einrichtungen er-
sonnen wiirden, so sei jeder Industrielle gezwungen,
an die Aufnahme derselben zu denken, wenn er
nicht zurtickgehen, sondern concurrenzfihig bleiben
wolle. Die traurigsten Blitter der industriellen
Geschichte seien die, aufl welchen beschrieben sei,
aus welchen Griinden grofse industrielle Gebiete
zum Erliegen gekommen seien; es giibe deren in
Ingland leider zu viele, und wenn sich der in
ihrer Rasse im héchsten Grade vorhandene Unter-
nehmungsgeist nicht von neuem bethitige, wiirde
der fernere Niedergang unaufhaltsam sein. Selbst
in den jetzigen, fiir die Industrie wieder besseren
Zeiten seien in England nur ®[; der vorhandenen
Hochéfen im Betriebe. Auf einer in letzter Zeit
in Diisseldorf abgehaltenen Versammlung der deut-
schen Eisenhiittenleute seien die Fortschritte der
drei am meisten Roheisen erzeugenden Liinder
— Amerika, Deutschland und Grofsbritannien —
graphisch dargestellt gewesen, und sei es fiir einen
patriotischen Englinder ein im hdchsten Grade
niederdriickendes Gefiihl, dals man der Ansicht
sei, nicht nur die Vereinigten Staaten, sondern
auch Deutschland werde die englische Roleisen-
industrie tiberholen. Wenn es richtig sei, dals
die erzeugte Roheisenmenge eines Landes den
richtigsten Malsstab abgebe fiir die Stellung des-
selben in der Industrie der Welt, dann habe Grols-
britannien seine fiihrende Stelle verloren; je eher
diese Wahrheit in ihrem ganzen Ernst bekannt
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werde, um so frither wiirden die nothwendigen
Schritte gethan werden, um auf irgend eine
Weise fiic Grofsbritannien diese Stellung, welche
dasselbe so lange innegehabt habe, wieder zu er-
langen.

Die Griinde, durch welche ihre deutschen und
amerikanischen Vetlern in den Stand gesetzt seien,
ithnen in der grofsen Kunst der Roheisendarstellung
den Rang abzulaufen, — diesc Klarstellung sei auch
fir  andere Groflsindustrien von Nutzen —, seien
zweierlei ; man konne sie in #dulserliche und inner-
liche trennen. Ueber die inneren Griinde hitlen
die LEisenwerke Gewalt; auf die duflseren hiilten
dieselben gewdhnlich keinen Einflufs.  Die ersteren
hingen ab von der Art des Betriebes und den
Einrichtungen der Hiittenwerke; die letzleren be-
trifen die KEisenbahn- und Schiffsfrachten fiir
die Rohmaterialien und Fertigerzeugnisse. Diesc
dulseren Griinde kénnlen nur durch staatliche Ver-
mittlung beeinflufst werden, und es sei eine der
ersten Pflichten des Staates, dafiic zu sorgen, dals
die hritischen Grolsindustriellen auf gleicher Hiohe
mit ihren Gegnern blieben.*

Dic inneren Griinde seien hauplsiichlich von den
Industriellen selbst abhiingig und die Verantwortung
fiir dieselben lige also bei ihnen; sie miifsten den
Raum fiir fernere Verbesserungen bis zur iufsersten
Grenze vermindern; eine vorziigliche Verbesserung,
und deshalb ein Mittel, um bhilliger arbeilen zu
kinnen, sei der Gegenstand dieses Vorlrages.

Es sci nur ein geringer Trost, dals, abgesehen
von den in letzter Zeit in Amerika durchgefiihrten
Verbesserungen, die Roheisenindustrie durch die
Briten geschaffen sei. Diese Thatsache habe ihnen
zwar die fihrende Stellung gegeben und sei Ver-
anlassung gewesen, dals dem Landc viele Mil-
lionen Sterlings zugeflossen seien; aber gegeniiber
dem entschlossenen Vorgehen ihver Concurrenten
und unter den ibrigen jetzigen Verhiiltnissen sei
es ilmen unmdoglich, ferner die erfinderische und
fiihrende Spitze einzunehmen. Sie kénnten erfinden,
die Erfindungen aus- und einfiihren, und ihr Kapital
viskiren, indem sie als Pioniere dienten, aber die
intelligenten und manchmal, es sei bedauerlich es
sagen zu Iniissen, ganz ricksichtslosen Gegner,
welche immer auf dem qui vive seien, nihmen
rasch die Erfindungen oder Neuerungen auf, oder
machten etwas Aehunliches, immer aber erst, wenn
sie die Feuerprobe der Erfahrung bei den Briten
bestanden habe.**

* Wie haben die Englinder uns frither gehohnt,
dafs wir uns auf Staatshiilfe ver liefsen, und Jelzt preisen
sie diese*ihren Landsleuten an; da muls es allerdings
weit in dem Bergabgang wekommen sein. Bisher w ulde
immer die Legende von den niedrigen deutschen
Lohnen, und jetzt wird die Legende von unseren
billigen Frachten als Grund unseres Emporkommens
\or"cgebcn Wir vermdgen keine hessere Antwort zu
geben, als den Emldndem cinen Tauseh unserer
Frachtkosten gegen die ilirigen  vorzuschlagen. Ref.

*% Auch beim 'lhom'mprocel‘s? Ref.

Ihre Nichahmer hiitten auf diese Weisc wenig
auszustehen; sie warteten einfach die Ergebnisse
der britischen Unternehmung ab. Diese That-
sache, welche den auslindischen Nachahmern Ge-
legenheit gebe, sich die besten ausprobirlen Be-
triebsweisen und Einrichtungen einfach auszusuchen,
zwinge trotzdem die britischen Eisenindustriellen,
alle Neuerungen aufzunehmen; sie diicften also
nicht zaudern, Alles zu thun, was nothwendig sei,
um die Verluste auf cin Minimum zu bringen,
selbst. auf die Gefahr hin, dals die Kosten der
Versuche verloren seien.

Der Vortragende habe schon vor Jahren eine
abgeschlossene Untersuchung tibzr die Verminderung
der Verluste an Brennmaterial, also Wirme in den
Schmelzprocessen inter alia Hochifen verdffent-
licht;* als ein Evgebnils dieser Untersuchungen
hiabe er im Mai 1894 die Verwendung der Hocli-
ofengase zur unmittelbaren Krafterzeugung crfunden,
und sich patentiven lassen. In Verbindung mit
Mr. Frank, L. Gardner und Anderen habe
er viele Erfindungen gemacht und verbessert,
welche alle darauf hinausliefen, dic Wirmeverluste
im Hochofenbetrieb zu vermindern.

Es sei nicht mehr als ehrlich, dafls die hiitten-
miinnische Welt offen ihre Achtung vor — Otto —
dem Erfinder der ausgezeichneten Gasmaschine,
ausspreche, welche seinen Namen trage.™ Trotz
der tbrigen, dicser Maschine vorausgegangencn
Constructionen der Gasmaschinen wiirde diese
neue Benutzung der Hochofengase unmoglich ge-
wesen sein. Die Enlwicklung und praktische
Ausfithrung dieser neucn Benutzungsweise habe
einigce Jahre erfordert; aber nun sei das Kind
vollig ausgewachsen, und in der Lage, jedem
Hochofuer Freude zu machen; es sei nothwendig
zu belonen, dafs, obgleich die verschiedenen Hoch-
ofen ihre verschiedenen Betriebe hiillen, diese
Benutzung der Gase fiir jeden Hochofen niitzlich sei.

Der Vortragende habe withrend seiner lang-
jihrigen Untersuchungen und mit Hiilfe seines
Assistenten — Horace Allen — festgestellt,
auf welche Weise bei allen neueren Hochofen-
anlagen die gréfsten Ersparnisse an Wirme ge-
macht werden konnlen; die Reihenfolge dieser
Wege bestimme zugleich ihre Wichtigkeit.

a) Durch Verbrennen der Hochofengase zwecks
Krafterzeugung;

b) durch Verminderung der Verluste an Hoch-
ofengas beimn Gichten;

¢) durch Verbesserung der Einrichtungen der
steinernen Winderhitzer, so dals die gewiinschte
Windtemperatur mit einer geringeren Gas-
menge erreicht wird ;

* Fuel and its Efficiency.
Steel Inst.® Part. I Vol. I 1892.
** Diese Anerkennung und Nennung eines Deutschen
in einem englischen Voxtrage bildet eine bemerkens-

.Journal of Iron and
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d) durch Verhinderung des Eintrilts von Staub
in die steinernen Winderhitzer und ohne dabei
eine Verminderung der Temperatur der Hoch-
ofengase zu verunlassen.

Der Vortragende habe zuerst durch seine
laboralorischen Untersuchungen festgestellt, dals
Hochofengase zur Kraflenlwicklung in Gasmaschinen
geeignet seien.  Als diese Erfindung, nachdem
sie patentirt war, verschiedenen Eisenhiittenwerks-
Besilzern vorgelegt worden, .sei sic licherlich ge-
funden, weil es, wie man sagte, absurd sei an-
zunehmen, dals ein so armes Gas, welches unter
Umstinden nicht mal unter einem Dampfkessel
zur Verbrennung gebrachl, in einer Gasmaschine
wirksam gemacht werden konne.

Dank dem Eingriff von James Riley,
welcher dem Erfinder volles Verlrauen entgegen-
brachte, wurde 1895 der kiithne Schritt gethan,
eine zum Betriche der elektrischen Beleuchtungs-
einrichtungen vorhandene Dampfmaschine durch
eine Gasmaschine zu ersetzen, welche mit Hoch-
ofengasen betrieben wurde und welche seitdem
jede Nacht die elektrische Beleuchtung der Werke
der Glasgow Iron Company bewirkte. Der Erfolg
dieser bahnbrechenden Einrichtung war seit der
ersten Umdrehung «(es Schwungrades dieser Ma-
schine ein ganzer und voller, und e Markstein
in der Geschichte der Eisenindustrie.

Die Anordnung sei von hervorragenden Fach-
verstiindigen beurtheilt, und habe Aller Zuslimmung
gefunden. Das Endergebnils des Erfolges aber
sei die unvermeidliche Nachahmung gewesen.
Wenn diese Nachahmung auch etwas Schmeichel-
haftes in sich schlielse, so sei dieselbe doch
keineswegs eine Wiedervergeltung fiir die Erfolge,
welche der Erfinder mit Recht erwarten kénne;
es gebe doch noch andere Arten der Anerkennung,
als die der Nachahmung. Das System Thwaite-
Gardener sei in grofsem Mafsstabe in der An-
wendung begriffen im Norden, Siiden und Osten
von Frankreicli, in Westfalen, Deutschland und auf
verschiedenen grofsen Werken in Grofsbritannien.
Nachdem der Erfolg der Einrichtungen der Glasgow
Iron Comp. endgiiltig war, wurde der nichsle
cenlscheidende Schritt gethan, indem die Froding-
ham Iron Comp. den Versuch machte, die Gase
ihrer Kokshochéfen mit offener Gicht (?) dem
Patent entsprechend zu verwenden. Die Ergeb-
nisse waren befriedigend und steht es nunmehr
fest, dals dieses Werk dic neucen Einrichtungen in
aunsgedehntem Malse zur Anwendung bringen wird.

Die Ersparnisse des Thwaite-Gardener Hoch-
ofenkrafllsystems (1) seien gentigend [eslgestellt;
wiilirend bisher unter Lancashire-Kesseln, fiir den
Bedarf guter Dampfmaschinen, fiir jede P.S.-
Stunde 11 bis 14 cbm Ilochofengas hiitlen ver-
brannt werden miissen, gentigten nunmehr fiir
dieselbe Kraftleistung 2,25 bis 3,33 cbm; die Er-
sparnisse des neuen Hochofenkraftsystems (1) ver-
hielten sich also zu der bisherigen Leistung wie 1:4.

An britischen Wirmeeinheiten seien fiir die
Leistung ciner indicirten P.S. - Stunde bisher
nothig gewesen 43300. Es seien jetzt nur noch
nothig 10828. Der durchschnittliche Druck auf
den Kolben einer Gasmaschine, erzeugt mit Gas
von 100, britischen Wiirmeeinheiten, wie solche
durchschnittlich mit Hocholengas entwickelt werden
konnten, betriige 70 Ibs. auf 1 Quadratzoll (etwa
5 kg auf 1 gqem). Der Werth der Hochofengase
sei so grofs, dals man ohne Uebertreibung sagen
kénne, mit jedem ersparten Cubikfuls Gas kinne
ein Motor betrieben werden. In der That ent-
spriiche: die Kraftleistung eines Cubikfufses eines
durchschnittlichen Hochofengases 22372 Fuls-
pfund, und sei verhiltnifsmiilsig héher im Wirme-
werth als Leuchtgas (?).

Wenn man das alte Kraftsystem durch das
neue erselze, wiirde man folgende Vortheile haben:

1. Die neue Verwerthung der Hochofengase be-
diirfe, indem die Dampfkessel beseitigt seien,
keinerlei Aufsicht und mache das Speise-
wasser entbehrlich.

. Man kénne mit dem geringsten Ueberdruck
von 1 Pfund arbeifen.

3. Diese neue Verwerthung bescitige alle Ge-
fahren, welche in dem neuen Unfallgeselz
vorgesehen seien.

4. Kein Schornstein sei nothig und kein Rauch
wiirde erzeugt. ;

5. Diese Verwendung der Hochofengase beseitige
‘jedes Geriusch, welches der bisherige Dampf-

auspuff veranlafste.

6. Sie beseitige die Nothwendigkeit der kost-
baren Versicherungspolicen.

7. Sie gebe ecinen regelmiilsigen Werthsmesser
des Ganges des Hochofens.

Die Schwierigkeiten der Verwendung der Gas-
maschinen fiir schr grofse Kraftbediirfnisse seien
bisher veranlafst durch die Unregelmifsigkeiten
der verwendeten Gase. Sowie der Leuchtwerth
der Gase der Gasanstalten von Stunde zu Stunde
wechsele, so sei dies auch der Fall mit dem
Wirmewerthe derselben, und deshalb konne eine
mit diesem Gase betricbene Maschine von 500
indicirten P.S. nicht zum Betriebe einer elekirischen
Beleuchtung verwendet werden; dagegen seien die
Bedingungen fiic den Betrieb grolser Gasmaschinen
mit Hochofengas gesichert, wenn dasselbe richtig
angewendet werde. Die Griinde dafiir seien: .

1. Chemische und -calorische Gleichmifsigkeit.
9. Wasserfreiheit und Reinheit.
3. Gleichmiilsiger Druck.

Zu a. Die chemische und calorische Gleich-
miilsigkeit sei allein schon durch die ungeheure
Menge der Gase gesichert, welche ein Hochofen
liefere. Die geringste Unregelmiilsigkeit in der
Beschickung der Hochifen, sei es in der Zeit der
Aufgabe oder in der Zusammenselzung der Be-
schickung, sei von solcher Wichtigkeit, dals die

o
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Hochofen mit der Regelmiilsigkeit der mathe- | zu nehmen.* Die letztere Voraussetzung schliefse

matischen Instrumente bedient wiirden und monate-
lang wie Uhrwerke gingen.* Ebenso sei die Wind-
zufiihrung eine sehr regelmiifsige, somit miisse auch
die Abfiihrung der Erzeugnisse, sowohl der fliissigen
wie der gasférmigen, eine sehr regelmiilsige sein.
Daraus folge die Regelmiilsigkeit der Beschaffen-
heit des Hochofengases und damit sei auch der
regelmiilsige Belrieb der Gasmaschinen gegeben.
Der Vortragende habe auf den Fundamentrahmen

einer solchen Maschine, welche 140 indicirte P. S. |

mit Kokshochofengas von 98 britischen W.-E. ent-
wickelle, einen Penny gelegt und dieser sei ruhig
liegen geblieben. Daraus folge ferner, dals es
keine Grenze fiir die Grofse der durch Hochofen-
gase betriebenen Maschinen gebe. Bis zu 250 P. S.
brauche man die Cylinder nicht zu vergrolsern;
fiir Anlagen von 1000 P.S. empfehle er mehrere
Cylinder, so angeordnet, dals die rasche Auf-
einanderfolge der Kraftiufserungen derselben die
gleichmiifsige Wirkung sichere. Die neueren Gas-
maschinen seien ebenso einfach wie eine gewdhn-
liche Corlifsmaschine; mit guten Schmiervorrich-
tungen versehen, sei auch kein Unterschied m der
Wartung vorhanden. Die neuere gute Gasmaschine
entwickele 28 % der Kraft, wihrend eine gute
Dampfmaschine, wie bekannt, nur 12,5 % gebe;
verglichen mit den bisherigen, unter freiem Himmel
aufgestellten Kesselanlagen der Hiittenwerke, welche
verrostete Wahrzeichen der Gefahren und Verluste
abgiiben, sei das neue System einfach ideal und
gegen alle Temperatur- und Wetterwechsel gesichert.

Zu b, Der grofse Werth der Hochofengase
mache es nothwendig, die Verluste derselben auf
das geringste Mals zu beschriinken. Die jetzigen

Gasfangeinrichtungen veranlafsten grofse Verluste |

an Gas und Druck. Innerhalb 24 Stunden miisse
die Glocke™ 48mal niedergelassen werden und
veranlasse wiihrend 30 Secunden einen Verlust
von 30 P.S. fiir jede Tonne Brennmaterial, welche
aufgegeben werde; cs sei also eine bessere Auf-
gebevorrichtung, welche fiir alle Hochifen passe,
in Anwendung zu nehmen.

Zu c. Die Nothwendigkeit, jeden Gasverlust zu
vermeiden, zwinge zur Anwendung der allerbesten
Art der Winderhitzer, mit den vollkommensten
Verbrennungs- und Wiirmespeicher-Einrichtungen.

Zu d. Die Veranlassung zu der minderwerthigen
Leistung der Winderhitzer sei der Staub, welcler,
mit den heilsen Gasen in dieselben gebracht, die
Steine der Wirmespeicher (iberzoge und so deren
Leistungsfithigkeit vermindere. Es sei also nithig,
die heilsen, vom Hochofen kommenden Gase gut
vom Staub zu befreien, jedoch womdglich ohne
ithnen von ihrer kostbaren Ofentemperatur etwas

* Die Hochofenleute behaupten in Bezng auf die
Regelmilsigkeit des Ganges, dals derselbe ebenso
wechsle wie das Befinden des Menschen. Ref.

** In England sind die Parry-Gasfiinge, und zwar
ohne mittleres Rohr, allgemein. Ref.

jedwede Nalsreinigung aus, das ergiibe folgende
Rechnung. Jede Tonne Koks, welche aufgegeben
werde, liefere 180000 Cubikfuls Gas, im Gewichte
von 13824 lbs., welche die Gicht mit 670 °
oder rund 600 ° F. verliefsen; wenn die spec. Wiirme
dieser Gase 0,2377 sei, so enthielten die Gase
aus 1 t Koks 13824 30,2377 X 600=1,971579
britische W.-E. Wenn man 13000 brit. W.-E.
als den Wirmewerth der Koks annehme, dann
entspriche vorstehender Wirmeverlust 151,5 lbs.
Koks oder 6,7 % von jeder Tonne des aufgegebenen
Koks. Bei dem neuen Reinigungsverfahren werde
dieser Verlust vermieden. Sein neues Kraftaus-
nutzungsverfahren der Hochofengase gestatte, wenn
nothig, den Ersatz der unreinen Hochofengase,
welche zur \Vinderhitzung ungeeignel seien, durch
Gase, welche in Geperatoren aus schlechtem und
billigem Brennmaterial hergestellt wiirden, so dals
man dann alle Hochofengase fiir die unmittelbare
Verwendung in Gasmaschinen frei bekime.**

Wenn die Hiittenwerke bisher beim Niedergang
der Roheisenpreise gezwungen worden wiiren, ihre
Hochéfen auszublasen, was mit grofsen Verlusten
verbunden wiire, so seien dieselben nunmehr durch
das neue System in die angenehme Lage gebracht,
auch tiber die schlechtesten Zeiten mit Gewinn hin-
wegblasen zu konnen. Die in dieser Zeit erzeugten
Schlacken kénnten zu den verschiedensten Zwecken
verwerthet werden. Auch sei nunmehr das Be-
streben der Verminderung des Brennmaterial-
gebrauchs auf em Minimum nutzlos geworden,
und sei es sogar fiir zur Kraftverwendung gut-
gelegene Hochofen wichtiger, dazu geeignele Gase,
als billiges Roleisen zu erzeugen.™* Das fiihre
zu der Evwiigung, ob es nicht unler gewissen Ver-
hiltnissen geboten sei, zu dem alten Syslem des
Blasens mit kaltem Wind zuriickzukehren, weil
sein neues Kraflsystem schon oline Anwendung
des heifsen Windes alle in den Gasen verfiighare
Wiirme zur Verwendung bringen lasse.

Fiir die Hiittenwerke sei nun die Frage nach
dem Verkaufswerth der Kraft, welche dieselben
tiberfliissig haben wiirden, von grofser Wichtigkeit ;
wenn diese Frage 25 Jahre friiher aufgeworfen
worden wiire, wiirde sie schwer zu beantworten
gewesen sein. KEs sei eine oft beobachtete That-
sache, dals die Erfindungen, auf verschiedenen
Wegen fortschreitend, ihre Kreuzwege hiitten;
dies sei auch der Fall bei der neuen Verwendung
der Hochofengase und der Anwendung der elek-
trischen Kraftiibertragung; durch diese sei es mog-

* Schade, dafs Thwaite nicht angiebt, wie man
das machen mufs. Ref.

** Auch das bisherige System der Verwendung
der Hochofengase verhinderte nicht Generatorgase in
steinernen Winderhitzern zu verwenden.  Ref.

**% Das sind schone Aussichten fiir die Hochofner,
welche nun immer fiir den Gang des Hochofens
und ihre Nachtrube bequeme und leichte Siitze
fihren konnen. Ref.
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lich geworden, irgend eine Kraft von irgend einem
Punkt auf 30 Miles (48 km) mit ecinem Verlust
von weniger als 25 % zu ibertragen.® Alle
diese Vortheile kimen den Hochofenwerken zu
gute; jede Concurrenz durch Dampfkraft sei aus-
geschlossen und biete sich ihnen eine Raum-
ausdehnung fiir die Verwendung ihrer Kraft von
2,827 englischen Quadratmeilen oder einem Kreis
von 60 Miles (96 km) Durchmesser. Mit dieser
Ueberfithrung von Kraflt auf grolse Enlfernungen
lLitten sie die amerikanischien Fortschrilte vertraut
gemacht, und es sei zu holflen, dals sich auch
die in dieser Richtung schlaff gewordenen Briten
wieder aufrafften. Was nun den Preis einer Kraft-
einheit anbelange, so sei diese abhiingig von ihrem
Werth in der Umgebung des Hochofens, der sie ab-
zugeben habe. Er (der Vortragende) habe diese
Preise fiir 5 Hauptmiltelpunkte der Roheisen-
erzeugung in England zusammengestellt.

Die gegenwiirligen Kosten einer Britisch-W.-E.
selen demnach bei den elekirisclien Kraftanstalten :

d Deultsche

(Pence) Plennigo
Im Midland- u. Staffordshire-Gebiet 1,86 15,81
Std-Wales =i mes e sin i . o 1240 1054
Lancashire, Nord und Sud e 14381916

Nordost von England, also etwa

Newcastle und Middlesbrough . 2,00 17,00
s Schottland e oo e o s s e 1390 ] 1119

~ Es wiirde nunmelir méglich sein, diese Kraft-
stalionen viel billiger zu versorgen; wenn man
einen Nuizen von !z Pence fiir jcde Einheit an-
nehme, so wiirde derselbe fiir jede Ton (1016 kg)
des erzeuglen Roheisens im Jahre 1 £ 17 sh 6 d
(38,25 -,/6) ausmachen. [Firv cin Jahr ergebe das
einen Nulzen fiir eine Erzeugung von 100 Tons
(101,6 t):
Dauer der Leistung im Tage £ im Jahre
Pence ctwa Mark
b Std. zu 0,75 far die brit. W.-E. 3046,17,6 62 156,20
107 000,600 e i 4875,00,0 99 450,00
2o 06038 ek 9750,00,0 198 900,00

Das seien die Ergebnisse, wenn alle Hochofen-
gase in Kraft umgeselzt wiirden; da nun aber
fiic die Roheisencrzeugung selbst 2[3 der Hochofen-
gase erforderlich seien, so bliebe fiiv die tiber-
schiissigen, also an Dritte abzugebende Kraft,
/5 obiger Summen als Nutzen auf 100 tons Er-
zeugung im Jahre. ** Natiirlich wiirde dieser Nutzen
auch noch im Verhiltnifs der Entfernung vermindert,
auf welche die elekirische Kraft zu iibertragen sei.
Die Einrichlungen eines Hiittenwerks seien so zu
treffen, dals man das beste Roheisen neben dem
billigsten Krallgas erzeuge, und wiirden alsdann
die grﬁfsien Vortheile crreicht werden; der Vor-

* Der Vortragende habe in dieser Angelegenheit
Aufsiitze veroffentlicht in ,Ninetcenth Cenlury“ 1894
und ,National Review* 1893. Ref.

** Dieser Nutzen wirde also elwa 1,80 o auflt
Roheisen betragen; frihere derartige Berechnungen
kamen auf 14. ./ fir 1 t Roheisen; dabei ist vielleicht
das Komma versetzt. Ref.

tragende habe derartige Einrichtungen fiir ein
franzdsisches Gebiet entworfen, und die daraufhin
aufgestellten sorgfiltigen Berechnungen hiitten die
Maglichkeit eines ansehnlichen Gewinns ergeben.

Eine andere Art der Nutzbarmachung des Kraft-
tiberschussés sei die Erhohung des Winddrucks.
Die aufserordentlichen Vortheile des erhohten Wind-
drucks seien durch die neueren amerikanischen
Hochofenbetriebe  bewiesen; ungliicklicherweise
seien diese Vortheile bei ihren bestehenden Dampf-
kesseleinrichtungen nicht zu erreichen; aber mit
Hiilfe eines der Patente des neuen Systems seien
die vorhandenen Geblisemaschinen mit nur einer
kleinen Abiinderung, mit grofserer Geschwindigkeit
zu hetreiben, so dafs man nicht nur einen gréfseren
Gewinn, sondern auch eine grofsere Erzeugung
durch den hoheren Winddruck erreichen wiirde.
Bemerkenswerth sei diese gréfsere Geschwindig-
keit, welche das neue System zu erreichen gestatte;
die Thatsache, dals der Kolben einer Gasmaschine
cine viermal grofsere Geschwindigkeit habe als
der Kolben einer Dampfmaschine mache das
begreiflich.

Des Vortragenden Art und Weise der An-
wendung seines neuen Systems auf den Betrieb
vorhandener Geblidsemaschinen sei aufserordentlich
einfach und erfordere eine sehr geringe Abéinderung;
deshalb sei sein neues System, in Anbetracht der
Verwendung des hoheren Winddrucks und der
grofseren Erzeugung, der ernsten Beachtung der
Hiittenwerke werth. Da wo Stahlwerke mit den
Hochofenanlagen verbunden wiiren, sei die Kraft-
verwendung in diesen, also in nichster Nile ge-
geben, und ein grofser Gewinn an Kohle auf jede
Tonne Stahl gesichert. Wenn eine Tonne Stahl-
schienen 8 cwt. Kohle (400 kg auf 1 t) erfordere,
so seien, in Beriicksichtigung der Verluste bei
der Kraftiibertragung, die Kosten auf mindestens
die Hilite zu vermindern.

Von grofsem Vortheil fiir das neue System
sei der Umstand, dals die Eisenwerke, und be-
-sonders in England, im allgemeinen in den Mittel-
punkten grofser Industrien gelegen, und deshalb
die Verwendung der Kriifte und die Gewinne
daran gesichert seien.

Neuerungen einzufiihren sei immer schwcx,
diese Thatsache sei auch bei der Entwicklung des
neuen Systems bestitigt, welchem sich auch das
Beharrungsvermédgen des Bestehenden entgegen-
gestellt habe; es bleibe nun die Aufgabe der
englischen Hiittenwerke, sich dieser neuen und
durchaus britischen Neuerung gegeniiber durch
deren Anwendung bei ihren Hochdfen erkennt-
lich zu zeigen. Die Ergebnisse wiirden, so glaubt
der Vortragende, schliefslich vortheilhaft sein fiir
den Einzelnen, das Land und den Staat. —

Bei der Bes prechung dieses Vortrages
nahm Joh. Kraft, Oberingenieur der Soc.
John Cockerill, das Wort, regte den Dank
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fir den Vorlragenden an und bedauerte, keine
Kenntnifs von dem Thwaiteschen Patent vom Mai
1894 gehabt zu haben. Als sie in Seraing dic
ersten Versuche in der Anwendung der Hoch-
ofengase in Gasmaschinen begonnen, hiitlen sie
keine Ahnung von dem Vorhandensein dieses Pa-
tentes gehabt, und er hére hier zum erstenmal
von demselben; er glaube daran einige Worte
tiber die Geschichle des Gasmolors in Seraing
kntipfen zu miissen. Sie hiitten seit Jahren die
aulserordentliche Entwicklung der Gasmaschinen
beobachtet; ebenso hillen sic in ihrer Eigenschaft
als Maschinenbauer die Verbesserungen der Dampf-
maschinen verfolgt. Die Frage war, welche dieser
beiden Arten Maschinen habe die grifsten Aus-
sichten fiir die Zukunft. Um diese Frage zu ent-
scheiden, habe man 1895 eine Instructionsreise
nach Frankreich und Deutschiland unlernommen,
und sei dann zu dem Schlufs gekommen, dals
der Gasmaschine dic Zukunft gehore, und die
Dampfmaschine den Héhepunkt ihrer Entwicklung
crreicht habe. Darauf habe sich ,Seraing® mit
den Iabricanten der ,Simplex® -Gasmaschinen,
Messrs. Delamare, Debouleville & Malandin, in Ver-
bindung gesetzt, deren Maschinen ihnen als die
besten erschienen scien. Zu derselben Zeit sei
Mr. Bailly, sein Milarbeiter, bei diesen Studien
tiber Maschinen, welche mit Generatorgas betrichen

wurden, auf den Gedanken gekommen, dals der
Hochofen ein vorhandener Generator® und des-
halb dessen Gas zur Verwendung in Gasmaschinen
geeignet sei.  Diese ‘Erkenntnils habe sie dann
za ihrem Vorgehen veranlafst. Man habe in
Seraing keinerlei Kenntnils von dem Thwaiteschen
Patent gehabt, was natiirlich dessen Werth in
keiner Weise vermindere; es sei nur zu bedauern,
dafs sie nicht miteinander in Verbindung getreten
seien, dann wiirde die Entwicklung der Angelegen-
heit raschere Forlschritte gemacht haben. Nun
aber seien Mr. Thwaite und die Soc. Cockerill
auch nicht die einzigen Arbeiter auf diesem Ge-
biet, welches auch von dem Hérder Werk durch
eine grofse, im Belriebe befindliche Anlage, und
durch Andere aufgenommen sei. Er meine, dies
sei wieder einmal einer der viclen Fille, in welchen
eine wichtige Frage von einer Anzahl Leute in
Deutschland, [England urd Belgien gleichzeilig
und unabhingig voneinander geldst werde, von
denen jeder derselben die Ergebnisse seiner Arbeit
fiir sich behielt.

Osnabriick, im Mai 1898. Liirmann.

* Lirmann hat schon 1870 im ,Dingler*
Band GXCV 5. 951 einen Aufsatz iber ,die Mog-
lichkeit eines Gas-Hochofens® veroffent-
licht, welcher in ,Stahl und Eisen® 1888 S, 831 und
1892 5. 477 besprochen ist.  Ref.

Beitrige zur Losungstheorie von Eisen und Stahl.
Von Hanns Baron v. lJiiptner.

(Der Friihjahrs-Versammlung des ,Iron and Steel Institute* vorgelegt am 5. Mai 1898.)

Immer mehr bricht sich die Auffassung Bahn,
dafs Eisen und Stahl ebenso wie andere Metall-
legirungen  bei gewdhnlicher Temperalur feste

Losungen darslellen, und es difte somit der .

Versuch gerechtfertigt erscheinen, die Ldsungs-
gesetze bei denselben zur Anwendung zu bringen.
Allerdings fehlen uns hierzu gar oft die erforder-
lichen Beobachtungsdaten, und wir sind hiufig in
die Nothwendigkeit versetzt, uns mit annihernden
Schitzungen zu begniigen, stalt genaue Werthe
in Rechnung selzen zu konnen. Immerhin aber
konnen selbst derartige unvollkommene Versuche
manche neuen Aufschliisse geben, und wenn sie
auch nur Anregungen bieten, um weitere For-
schungen in der angedeuteten Richtung auszu-
fihren, so haben sie ihren Zweck erfillt.
I. Loslichkeitsverhdltnisse.

Ueber die Loslichkeit des Kollenstoffes in
reinem Lisen licgen folgende Angaben vor:

Bei 36008 .. . . . . 40 % C (Moissan)

10303 a0 1,56, , (Royston)
70052000 o 0,9, , (Arnold)

.

Dals diesc Laslichkeit durch Gegenwart anderer
Elemente Lheils vergrofsert (Mangan u. s. w.),
theils verringert wird (Silicium u.s. w.), ist
bekannt. In welchem Grade dies beim Schmelz-
punkte der Fall ist, hat Verfasser® zu ermitteln
versucht. .

Nach Pecreys Versuchen betrug der Maximal-
kohlenstoffzehalt von an Begleitstoffen freiem ge-
kohltem Eisen 4,63 %, was etwa der Formel
Fegs G entsprechen wiirde, also keineswegs auf
eine chemische Verbindung hindeutet. [m ge-
schmolzenen Zustande kann dasselbe allerdings
noch mehr Kohlenstoff aufnehmen, doch wird der
Ueberschufs noch vor dem vélligen Erstarren
als Garschaum (Graphit, der wegen seines
geringen specifischen Gewichtes an die Metall-
oberfliche steigt) abgeschieden. Das Sitligungs-
vermogen des Eisens fiir Kohlenstoff wird erhéht
durch Gegenwart von Mangan und Chrom, und

* ,Oesterr, Zeitschr. fiir Berg- und Hiittenwesen*
1896, Seite 447,
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wird erniedrigt durch die meisten Metalloide, Tabelle IL
namentlich durch Silicium, Schwefel, weniger deut- Kohlenstoffsiittigungsgrad von Chrom.
lich durch Phosphor und walrscheinlich auch | =5 S s ERE
F e e E =2l P 00 so |26
durch Arsen, Antimon, Zinn und Aluminium. ZiligEsa] anlios Rest an Za|2E2
% < 3 o = a'g i = |iz 8=
Nach Ledebur® stellen sich die Maximal- 2 “eax| 8 |21 Kohlenstoff 22 ;-_E':—.
kohlenstoffgehalle manganhalligen Eisens etwa wie b i
folgt (wobei alles aufser Mangan und Kohlenstoff 11 0,04855 95,37/ 4,63 = ==
S T T o) []0,04855 [76,2 |3,70|5,80—3,70=9,10 18 [0,1167
angenorumen; vurde) 111 | 0,04855 [50,7 | 2,46 | 7,30 — 2,46 = 4,84 42 [0,1152
“T 95,37 9 e 0 95 Mn 4,639 C | 1V]0,04855 |45,1 [2,19|7,20 — 2,19 =5,01 [47,7]0,1050
1 85,00 bis 756 , 10 bis 20 , 5005 V | 0,04855 [42,9 | 2,08 | 7,80 —2,08 = 5,72 |49,3]|0,1160
11 59,5 A g Eod e e j 3 e i
1V 4400 3 50 7 6,00 . & Also auch das S_;attlgungsvel magen des (,.lnf)ms
YV 98,5 e 65 i 6,5 , , | fiir Kohlenstoff scheint von dem begleitenden Eisen
yI 13,00 ., %0 Hios 7,00 , , | unabhiingig zu sein, und ist noch grifser als das
VIL 25 »» 90 "y 75 » » | des Mangans, so dafs 1 Gewichtstheil Chroin etwa

Wenn diese Angaben auch nur ungefihre
Werthe darstellen, ist es doch nicht uninteressant,
~ hieraus zu berechnen, welcher Maximalkohlenstofi-
gehalt in diesen Legirungen dem Mangan ent-
spricht,™ wobel wir das Mittel aus dem 2. und
3. Werthe in Betracht zichen wollen (80 % Fe,
15 % Mp, 5 % C). Wir erhalten:

Tabelle I
Kohlenstoffsittigungsgrad von Mangan.

1
1
i

. o @ = = St
] [emhlicied | S0 s | =82
zlsege ]l G |20 Rest an talzie
S s s e 2ig . les T s
2 |HoB3 | 8 |23 | Kohlenstoff (37| 222
(Vi salalbidat] | o S = BER
D D - D

1] 0,04855 (45,37 4,63

11| 0,04855 |S0° | 3,88]5,00—3,88=1,12 | 15| 0,0746
111} 0,04855 |59,5 | 2,89 | 5,50—2,89 = 2,61 | 35 | 0,0746
1V] 0,04855 |44 |2,14]6,00—2,14 = 3,86 | 50 | 0,0770
V|0,04855 |28,5 | 1,38 6,50 —1,38 =5,12 | 65 | 0,0787
VI|0,04855 |13 | 0,63 7,00—0.63 = 6,37 | 80 | 0,0796
V11| 0,04855 | 2,5 | 0,12]7,50—0,12 = 7,38 | 90 | 0,0820

Somit scheint das Siittigungsverhiiltnifs des
Mangans unabhiingig von begleitendem Eisen zu
sein, und zwar auf 1 Theil Mangan etwa 0,075
bis 0,082 oder im Mittel 0,0775 Theile Kohlen-
stofl’ zu betragen, was den chemischen Formeln
Mn;5 C; bis MnsC; oder im Mittel MnosC  ent-
sprechen wiirde. Das Sittigungsvermégen des
Eisens fiir Kohlenstoff verhilt sicli somit zu dem
des Mangans fiir dieses Element elwa wie 3:5
(genauer wie 1:1,6 oder wie 3:4,8).

IFtir Chromlegirungen liegen uns (a.a. 0.) folgende
Angaben vor, bei welchen wir ebenso wie friiher
annehmen wollen, dafs sie nur Eisen, Chrom und
Kohlenstoff enthalten:

I- .. 95,37 % Fe 0 9% Cr 4,63 % G
Tl s TR 200 o 18 e D8 i
I 607 49 T8
TVaree oAbl e AT T T2 s
Ve s TON 0 49:3 o 78 i

Eine analoge Berechnung, wie bei den Eisen-
mangan-Legirungen, ergiebt:

* Handbuch der Eisenhiittenkunde* 2. Auflage,
Seite 270.

t H. v Juptner, a2 a 0.

0,116 Theile Kohlenstoff zu losen vermag, was
ziemlich genau der Formel Cr, G entsprechen wiirde.
Die Sitligungsvermdgen von Eisen, Mangan und
Chrom fiir Kohlenstoff wiirden sich somit etwa
zu einander verhalten wie 3:5:7 (genauer wie
1:1,6:2,4 oder wie 3:4,8:7,2).

Die Herabminderung des Kohlenstoff-Siittigungs-
vermogens von Eisen durch Silicium und Schwefel
u:s. w. wird ein andermal niiher besprochen werden.

II. Erniedrigung des Schmelzpunktes durch
Kohlenstoff und Silicium.

Der Schmelzpunkt eines Losungsmittels wird
durch Auflosung eines Stoffes in demselben er-

niedrigt. Fiir diese Schmelzpunktserniedrigung (t)
gelten folgende Gleichungen:
b=l L. 1

Hierin ist E die moleculare Gefrierpunks-
crniedrigung, d. h. jene Ernicdrigung des Gefrier-
punktes eines Losungsmittels, welche durch Lisung
eines Gramm-Moleciils einer beliebigen Substanz in
100 g Losungsmiltel bewirkt wird. Diese Grolse
ist nur von der Natur des Ldsungsmiltels, aber
nicht von jener des gelésten Korpers abhingig.

m ist die Menge der in 100 Gewichtstheilen
des Losungsmiltels gelosten Substanz, M; ihr
Moleculargewicht.

Fir die moleculare Gefrierpunktserniedrigung
aber gilt die Gleichung:

E—00198 % [ .. 9

worin w die lalente Schmelzwiirme, T, die
Schmelztemperatur des Losungsmittels in absoluter

- Temperalur bedeutet.

Der Schmelzpunkt des reinen Eisens wurde
ermittelt zu:

To— 273=  1587° (Danielle)
= 1500—1600°(Pouillet)
= 1804? (Garnelley)
= 16002 = (Pictet)
= 15002 (Osmond).

Da auch die tbrigen Schmelzpunktshestimmungen,
welche den nachfolgenden Berechnungen zu Grunde
gelegt sind, von Osmond herrithren, wurde der
letztere Werth, nidmlich

To = 1500 + 273 = 1773°
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gewilhlt (obwohl derselbe mdoglicherweise etwas
zu niedrig sein kann).

Fiir die latente Schmelzwiirme des reinen Eisens
liegen keine Beobachlungen vor. Fiiv Eisensorten
sind nur folgende Werthe derselben bekannt:

Cal.
Graues Roheisen . w=233 (Gruner, Troilus)
Weilses 2 W =93

Stahl (schﬁtzungswéis'c) w =20 (C amphell)

Wir wollen diese Grolse fiir reines Eisen mit
w == 20 Cal. annehmen, und dabei bemerken, dafs
sie vielleicht etwas zu hoch gegriffen sein kdnne.

Der Schmelzpunkt des Mangans wurde von
v. d. Weyde (nach Carnelley) zu

Ty = 1900 + 273 = 2173°

angegeben.

Tabelle IIL
Zusammensetzung, Schmelzpunkte und moleculare
Schmelzpunktserniedrigung vom Eisen, Mangan und
den in Tabelle IV aufgeziihlten (kohlenstoff- und

siliciumfrei gedachten) Manganlegirungen.

- Zusammen- Moleculare
= gelzung Schmelz- Sclm}elzpunkts-
S =kl Tok erniedrigung Anmerkung
el b E = 0,0198 -2
/o 0o oG R W
~ 100001 - 1773 3112 N8R
e = 100,00 2173 4675 38,3
1| 1398 86,02| 2117 4437 Eip Y é
9| 48,18 51,82| 1980 3849 B E
3| 82,20/ 17,80 | . 1810 3366 =585
4] 99,89 0,11 1773 3112 STER®
5| 70,98 29.07| 1865 3443 o
6] 96,99 301] 1785 3154 s G
71 99,87, 0,13| 1773 3112 | FESO

Nachdem, wie friiher erwihnt, moglicherweise
Ty zu niedrig, w aber zu hoch angenommen worden
sein kann, ist es nicht unwahrscheinlich, dafs die
fir E ermittelten Werthe elwas zu niedrig berechnet
wurden, was im Auge behalten werden muls.

Tabelle IV.

Zusammensetzung und Schmelzpunkte der Eisen-
proben, auf welche sich die Nummern 1 bis 7 der
obigen Tabelle beziehen (nach Osmond).

|
|

|
|

* Aus den Schmelzpunkten von reinem Eisen und
Mangan und der Zusammensetzung der Legirungen
berechnet.

T Der Schmelzpunkt ist wahrscheinlich zu hoch
angenommen; er dirfte etwa bei 1180° C. liegen, so
dals in den folgenden Tabellen t = 1500——1180 e
320° C.; My = 55,82 und n = 2,96 wird.

,2' Chemische Zusammensetzung in 9/, N
+| Bezeichnung |—— EQS
g c;Si‘s P!Mu Fo |38
1| Ferommagan . f5,10] 0,71] — 0,0608096 13,16 [1210
gl ¢ .00 048] — |01 4819545551 |1145 -
3 4 . 14,80 0,80 — 10,095/16,79|77,51 |1090
4 | Himatitroheisen (3,29 ‘7400061 0,054, °0,11{94,035{12407%
5 | Silicospiegel . . [2,53/12,90] — (0,22 (24,55/59.90 |1220
6 | Ferrosiliciom . . {2,3 (11,46) — 10,20 | 2,59, S-% 37 11120
7 | Schwedisches F | | :
weilses Roheisen |£,10{ 0,22 0,04 {0,018} 0,12 95,50 |1085

Aus Gleichung (1) folgt:
E.m
311 — —l— ......
Da nun die vorstehenden 7 Roheisenproben
durchaus (einige sogar in sehr erheblichen Mengen)
Silicium enthalten, blieb nichts Anderes iibrig, als
die Gefrierpunktserniedrigung t auf den Gehalt an
Kohlenstoff und Silicium zusammen zu beziehen,
d. h. in obiger Gleichung statt m den Procentgehalt
an Si- C einzusetzen, so dafls natiirlich die er-
haltenen Werthe von M; das durchschnittliche
Moleculargewicht von Si-} C darstellen. Dividirt
man diese Werthe durch das (nach der Mischungs-
rechnung berechnete) mittlere Atomgewicht von
C -+ Si, so erhilt man die mittlere Zahl der
Atome, aus welchen die in vorstehenden Metall-
proben bei der Schmelztemperatur geldsten (G - Si)
Moleciile bestehen. Die Resultate dieser Berech-
nungen sind in der folgenden Tabelle zusammen-
gestellt.

Tabelle V.
Schmelzpunktserniedrigung, sowie mittleres Atom-
und Moleculargewicht und mittlere Atomzahl der

Moleciile des gelosten (C + Si).

, 2 Mittelwerthe d.
= SPal=—rs Zahl
‘.’L Bezeichnung |58% Ag:;?' néﬂ{:iccﬁ;- d.Atome
2 > &'g wichtsAl = M, {L‘;(ﬁﬁ’i

to von (G - Si)

1| Ferromangan . . . .|634°] 13,96 | 40,66 | 2,91
9 . ....|562°| 1333 | 37,12 | 2,78
3 . v (481211430 13919 129:74
4 | Himatitroheisen 260°| 18,83 | 68,17*] 3,64 T
5 | Silicospiegel . . . . . 280°] 25,42 | 189,73 7,46
6 { Ferrosilicium . . . . {892° 25,25 | 111,35 | 4,41
7 | Schwedisches

weilses Roheisen . [415°| 12,81 | 32,39 | 2,53

Da, wie wir oben gesehen haben, I moglicher”
weise zu niedrig gefunden wurde, so kénnen auch
die Werthe von M; und n in obiger Tabelle zu
niedrig sein.

Das weilse, schwedische Roheisen enthilt so
wenig Silicilum und Mangan, dafs man diese Be-
standtheile vernachlissigen konnte. Thut man dies,
und berticksichtigt man, dals die ermittelten Atom-
zahlen maoglicherweise zu niedrig gefunden wurden,
so ergiebt sich, dafs die Moleciile des in reinem
Eisen beim Schmelzpunkt gelosten Kohlenstoffs
wahrscheinlich aus 3 Atomen, also aus

G=0GC
N7

bestehen diirften, was mit der Vermuthung von
Schild und Kirscht tibereinstimmen wiirde.
Ordnet man die Metallproben nach dem Atom-
verhiltnifs C:Si, so erhilt man die mittleren
Moleciilgrolsen, wie folgt, geordnet:

* Beziehungsweise 55,82.
1 Beziehungsweise 2,96.
11 ,Stahl und Eisen® 1888 Seite 12,
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Tabelle VI. Die miftlere Moleciilgrofse des gelosten (C -+ Si) nach dem Si-Gehalt geordnet.
Sch\\"eldisch. Ferro- : Ferro- . Ferro- | Himatit- Faier Silico-
weifses [mangan mitimangan mitmangan mit hei ilici Bl
Roheisen | 48,939/, Mn | 80,069/ Mn.| 16,790/, Mn | [OH€ISCH | SHCHm Picge

55 Gramm: G ieber aue f 4,398 5,293 5,418 5,090 3,495 2,769 2,996
o g :‘_ 5 Sidgnn s e 0,230 0,455 0,764 0,848 2,602 13,332 15,275
22 (65 0,366 0,441 0,452 0,424 0,291 0,231 0,250

[} s o ety liy ) 3 ) “ f 'y y 3%

g & | Gramm Atome {Si 2|2 0008 0,016 0,027 0,030 0,093 0,476 0,545
Atome Si auf 1 Atom CG. . .. .| 00219 | 00363 | 00597 | 0,0708 ! 0,3196 | 2,0606 | 92,1800
gggij Mangan % 0 i 0,13 51,82 86,02 17,80 0,11 3,01 29,07
E?g"’i— INEE GG s S e 99,87 48,18 13,98 82,20 99,89 96,99 70,93
;_gg‘% Gt Atome f Mn 0,0024 0,9456 1,5693 0,3248 0,0020 0,0549 0,5305
Sl G \ Fe 1,7866 | 0,8609 | 02501 | 14705 | 1,7869 | 1,735t | 1,2689
Atome Mn auf 1 Atom Fe . . . .| 0001 | 1,098 | 6277 | 0221 | 0001 | 0082 | 0418
Mittlere Zahl der Atome im Moleciil

(G + Si) nach Tabelle V.. . . . 2,53 2,78 2,91 2,74 3,64 * 441 7,46

‘Hieraus ergiebt sich:

‘1. Bei Abwesenheit von Mangan und
Silicium bestehen die Molecile des geldsten
Kohlenstoffs aus mindestens 2,53 (wahrschein-
lich 3) Atomen.

2. Mit steigendem Siliciumgehalt wichst
(im allgemeinen) die durchschnittliche Grofse der
(G - Si) Moleciile.

3. Auch mit steigendem Mangangehalt
wiichst die Grofse der gelosten (Si-- () Moleciile,
wie folgende Zahlenreihen, in deren jeder der
Kohlenstoff- und Siliciumgehalt anndhernd gleich
ist, zeigen:

Tabelle VIL

Atome Mittlere
B i h nun e Ry ﬁ?hl der
ezeilc g Si £l M t ome in
{ ;\(t;)um 1 gFtE)lr’n den (G 501)
Schwed. weifses Roheisen . | 0,0219] 0,001 2,53
; | 16,79 % Mn . | 0,0708! 0,221 2,74
serrondnganlisos 0,0363/ 1,008 | 278
80,96 . 0,0597] 6,277 2,91
Ferrosilicium mit 2,59 2 Mn | 2,0606] 0,032 4,41
Silicospiegel , 24,55 , , |2,1800]0,418 7,46

lil. Die absolute Grofse der gelosten C- und Si-
Molectile.

Noch schwieriger als tiber die mittlere Molecular-
grofse des geldsten Kohlenstoffs und Siliciums,
ist es, Aufschliisse iiber die absolute Grofse ihrer
Moleciile zu gewinnen, da die unserer Untersuchung
zu Grunde gelegten Eisensorten zum tiberwiegenden
Theile diese beiden Elemente sowie auch noch
Mangan in erheblichen Mengen enthalten.

Wie wir schon friither gesehen haben, besteht
das Moleciil des in reinem Eisen gelosten Kohlen-
stoffs vermuthlich aus 3 Atomen.

* Beziehungsweise 2,96.
XLas

Das Hiamalitroheisen, das neben 3,29 % Kohlen-
stoff 2,45 %  Silicium und nur 0,11 % Mangan
(also eine zu vernachlissigende Menge) enthilt,
kann zuniichst herangezogen werden. Es kann
als eine Losung von Kohlenstoff und Silicium in
reinem Eisen angesehen werden, weshalb wir es
versuchen wollen, die Moleculargrifsen beider
geloster Elemenle in demselben zu berechnen.
Wir gehen hierbei von der Annahme aus, dals
bei einem und dem ndmlichen Losungsmittel (in
unserem Falle reines Eisen) die Moleculargrofse
der gelosten Stoffe (hier Kohlenstoff und Silicium)
fiir eine bestimmte Temperatur (hier der Erstarrungs-
punkt) und bei nicht allzugrofser Concentration der
Losung nur von der Natur der gelosten Stoffe
abhiingig seien, und bei gleichzeitiger Gegenwart
mehrerer, diese aufeinander keine die Grélse der
Moleciile verindernde Einwirkung ausiiben. Immer-
hin muls betont werden, dals diese Annahme
zwar viel fir sich hat, aber noch keineswegs
erwiesen ist.

Ist die Grofse der geldsten Kohlenstoffmoleciile
bekannt, und bezeichnen wir die Anzahl der ein
Siliciummoleciil bildenden Atome mit ns, so gilt
die Gleichung:

S Mi X Atome Si Sy
~ 12 Atome C -+ 28 Atome Si—M; Moleciile G

= M: X Atome Si
~  C% + Si% — M Moleciile C.

N si

Nun haben wir:

C % = 3,29
Si% = 2,456

Atome Si = Qé? = 0,0874

Atome C = %’—Q‘; = 0,2742

Atome im geldsten Kohlenstoffmoleciil ne = 3
Moleciile G = Lalate 0,0914.,

3

o
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Setzen wir, nach Osmonds, aber von ihm
selbst als unsicher hingestellten Angabe, den
Schmelzpunkt des Himatitroheisens = 1240° C., so
haben wir ferner M; = 68,70 und erhalten

68,70 X 0,0874
5,74 — 68,70 X 0,0914

Nsi =

was einen negativen, also unmdglichen Werlh
ergiebt.

Setzen wir hiergegen, wie in der Anmerkung
zu Tabelle IV bemerkt, den Schmelzpunkt auf
1180° C., so haben wir M; = 55,82 und daher

55,82 X 0,0874

sl = 574 — 55,82 X 0,0914
48187
)

Leider macht die Unsicherheit des Schmelz-
punktes diese Berechnung ziemlich zweifelhaft,
und wir miissen, um einigermalsen verlifsliche
Werthe zu erlangen, noch das Ferrosilicium in
Betracht ziehen, dessen Mangangehalt (2,59 %)
aber schon so erheblich ist, dafs er nicht mehr
ganz vernachliissigt werden kann. Gliicklicher-
weise scheint nach Tabelle VII der Einfluls des
Mangans auf die Moleciilgrifse der gelosten Ele-
mente kein allzugrofser zu sein, so dals die aus
dem Ferrosilicium entwickelte Moleculargrifse des
gelosten Siliciums wenigstens als Niherungswerth
betrachtet werden kann.

Beim Ferrosilicium haben wir:

(9 = 2.:38
Siog — 11,46
2,38 :
Atome C = —-—=10,1983
12
1146 <
Atomq Sl — Tl 0,4093 &
Atome im gelosten Kohlenstoffmoleciil ne = 3
Qs
Moleciile C = 0'1§§§ = 0,0661
M; = 111,35,
und daher:
Ny LLS6 04093
* 13,84 — 111,35 X 0,0661
. A5BT56 45,5756
= 13.84——17.86 = /648
= 17,03.

Wir konnen somit mit einiger Wahrschein-
lichkeit annehmen, dafs die im reinen Eisen ge-
l6sten Kohlenstoff- und Siliciummoleciile den Formeln
(s und Si; entsprechen diirften.

Ueber die Moleculargrifse dieser Elemente in
ihrer Losung im Mangan lifst sich auch An-
niherndes bei dem vorliegenden Materiale nicht
ermitteln.

Berechnen wir nun unter der eben gemachten
Voraussetzung und mit Benutzung der Angaben
in Tabelle VI die mittleren Moleculargréfsen von
(C = Si), so erhalten wir die nachfolgenden Werthe:

Tabelle VIIL

Miltlere

Moleculargrilse n
Probe == Differenz

aus C3u.Si;! nach

berechnet| Tabelle V

Schwed. weifses Roheisen 3,03 2,53 + 0,60
; o [48,959% Mn 3,06 2,78 | + 0,28
Eertomaneatlsnos(s i || 810l 201 | 4500
16,795 & 3,12 2,74 | + 0,38
Hiimatitroheisen : 3,48 2,96 | + 0,52
Ferrosilicium . .. . . . 4,87 4,41 + 0,46
Silicospiegel. . o @ . L 4,93 746 | —2,63

Wie man sieht, werden die Differenzen immer
kleiner, wenn der Mangangehalt steigt. Bei einem
bedeutenden Mangan- und gleichzeilig hervor-
ragenden Silicilumgehalte, wie beim Silicospiegel,
wird sie sogar negativ, und hieraus lifst sich
schliefsen, dals die Moleciile des gelosten Siliciums
mit steigendem Mangangehalt weit stiirker wachsen,
als jene des Kohlenstoffs.

IV. Berechnung des Schmelzpunktes.
Nach Gleichung (1) ist

m
g
es lilst sich somit die Schmelzpunktserniedrigung
aus E und dem Procentgehalt an Kohlenstoff und
Silicium berechnen. [s ist
m=C%-+5Si%
M ek Sl 5
Moleciile (G - Si)
oder, da

& G %
Moleciile G = S und
i Sily
Moleciile Si = ~166
ist, auch »
Mi — E_%..,._{'“bl% 6

Gn S
236 166

und hieraus folgt

E (C9% + Si %)

' cersiw
Co , Sin
36 T 166
. [O% isi%
= E "é‘ﬁ""*-l—ﬁd‘ ..... Y

So berechnet sich beispielsweise fiir mit Kohlen-
stoff gesiittigtes reines Eisen, das bekanntlich 4,63 %
Kohlenstoff enthiilt,

t=3112 X f‘%
= 400° C. :
und fiir das Hamatilroheisen der vorhergehenden
Abschnilte, bei welchem

G % =329

Siv = 2,45

E = 3112

3,29 9,4»5)
= 3o [Sraeafny
3119 (40 + 57
= 3112 (0,0914 4 0,0148)

= 330,56%

7%
L
e
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Nun ist aber der Schmelzpunkt einfach gleich

dem Schmelzpunkte reinen Eisens weniger der

‘Schmelzpunktserniedrigung, d. h. '
g=To -t iianl e el ot 8

in absoluter Temperatur, oder, in Celsiusgraden

ausgedriickt,

—273=To—(t+273) ... .. 9

und wir finden daraus den Schmelzpunkt mit
Kohlenstoff gesiittigten reinen Eisens zu

; = 1773 — 400 = 1373"
oder in Celsiusgraden

& — 273 = 1373 — 273 = 1100° C.
und den Schmelzpunkt des Hidmatitroheisens zu
¢ = 1773 — 330,56 = 1442,5°

beziehungsweise zu

 — 273 = 1500 — 330,56 = 1169,6° C.

Natiirlich lielse sich in ganz ihnlicher Weise
auch der Schmelzpunkt von manganhaltigen Eisen-
sorten berechnen. Der Werth von E wiire nach
den Regeln der Mischungsrechnung leicht aus
Efe = 3112
der Schmelzpunkt des Losungsmittels (T,) in
derselben Weise aus den Schmelzpunkien der
Bestandtheile

und

Ore: — 17039

fmn = 2173° |
zu berechnen; doch miissen wir uns einstweilen
mit der Berechnung der Schmelzpunkte mangan-
freier Kisensorten begniigen, da uns die Molecular-
grofse des in Mangan gelosten Kohlenstoffs und
Siliciums noch unbekannt ist.  (Schluls folgt.)

Yergleichende Festigkeitsversuche mit Rohren aus Fluls-
und Schweilseisen.

B e

Professor Henry M. Howe hat im vorigen
Jahre im Auftrage der ,National Tube Works
Company“ * in Mc Kcesport, Pa., eine Reihe ver-
gleichender Versuche mit Eisen- und Stahlréhren
hinsichtlich ihrer Festigkeit gegen Zug und inneren
Druck sowie beziiglich ihres Reibungswiderstandes
angestellt, und die dabei erhallenen Versuchs-
ergebnisse in einem eingehenden Bericht nieder-
gelegt, welchen er der Redaction in liebenswiirdiger
Weise zur Verfiigung gestellt und welchen dieselbe
gern wiedergiebt, obwohl ihr nicht unbekannt ist,
dals die von Prof. Howe gefundenen Ergebnisse
mit den deutschen Erfahrungen nicht in Einklang
stehen. Eine weitere Versuchsreihe, welche die
relative Corrosion behandelt, ist noch nicht zum
Abschlufs gelangt.

Zu den Festigkeitsversuchen wurden von beiden
Eisensorten drei Gattungen von Rohren verwendet,
nimlich 2 zollige Leitungsrohren, 2 zéllige Pumpen-
rohren und 55[g zillige Bohrréhren. Howe be-
zeichnet dieselben als line piping,*™* tubing™**
und casing. T

Bei den Proben auf inneren Druck wurden
51 Rohren aus Schweilseisen und 36 Rohren aus
Flulseisen gepriift; die Ergebnisse dieser Unter-
suchungen sind in nachstehenden Tabellen I und II
zusammengestellt.

* ,Stahl und Eisen® 1894 Nr. 1, Seite 16 bis 18.

** Wahrscheinlich sind damit die Leitungsrohren
gemeint, welche das Petroleum von dem Bohrloch zu
der Versandstation oder der Raffinerie leiten, die also
ziemlich hohem Druck ausgesetzi sind.

*** Damit dirften Rohre gemeint sein, welche beim
Herauspumpen des Oels aus den Brunnen Ver-
wendung finden.

+ Darunter diirften die zum Verrohren des Bohr-
lochs dienenden diinnwandigen Rohre zu verstehen sein.

Tabelle 1. Ergebnisse der Druckproben.
2z6llige Leitungsrdhren aus Schweilseisen.

G Bruch- | =
et SR beschaffenheit 53 ,_;{J
Linge | . ; Druck Rl
Nr. wicht | eines Ent- Liinge | & 0 :
b{eiers vg’f:xnlléﬁgo B!“l{(e:i‘les 25:&3
m kg | 1kB Jkgigem| m | m |EE®
5 5,024 126,762] 4,84 1 263,6| 0,660 | 0,102 | nein
6 5,759 128,122 4,89 |242,5] 0,559 | 0,127 -
7 5,746 |27,216] 4,74 | 2425 0,051 | 0,152 | ja
8 4,813123,133| 4,76 | S4.41 1,282 | 0,127 “
8,1 15,982 130,165| 5,05 | 175,7 | 1,397 | 0,254 o
8,2 15,918 128,577 4,83 |217,9] 0,076 | 0,152 i
8,3 |5,613[29,257| 5,22 |281,2| 1,244 | 0,127 | nein
25 | 6,064 133,113] 5,47 — | schlechtes Gewinde
26 |5,84231,298] 5,36 | 70,3 ] 0,279 1 0,178 ] ja
27 |5,696 130,844 5,42 | 154,7 | 0,812 | 0,203 -
28 16,026 131,752 5,27 |232,0| 0,127 | 0,229 | nein
98,115,842 |31,752| 5,44 |277.7| 2,438 | 0,191 ja
98,2 | 5,855 131,298 5,35 | 175,81 0,381 | 0,254 -
45 |5,848129,937| 5,12 |225,0{ 1,079 | 0,089 2
46 16,673 [35,834% 5,42 1232,0] 0,025 | 0,089 | nein
47 | 5,643 129,030] 5,24 |210,9] 0,051 | 0,203 | ja
48 | 6,477 |29,937] 4,63 | 140,6 | 1,829 | 0,076 | nein
48,115,804 |31,979] 5,51 |260,1| 1,880 | 0,127 A
Mittel | 5,14 |205,1 |
2z0llige Leitungsrohren aus Flufseisen.
65 |6,115 |35,607] 5,83 | 161,7 | 3,277 { 0,076 | ja
66 16,077 135,380] 5,83 | 189,8| 0,634 | 0,102 5
67 | 5,861 |35,380| 6,04 |379,6| 0,673 [ 0,102 -
68 |5,988 136,288] 6,07 |421,8| nicht gesprunger
69 | 5,950 [34,927| 5,88 |421,8 L 3
70 |5,810 |34,473| 5,94 |372,6 | 1,473 | 0,165 | ja
71 ]6,426 |34,020] 5,30 |421,8| nicht gesprungen
792 | 6,496 |32,205] 4,96 |337,4| 1,905 | 0,178 | nein
73 |5,669 |32,432| 5,83 | 3234 — — ja
74 | 5,271 128,350 5,38 | 196,8]| 1,88 | 0,102 .
75 | 5,753 |33,666| 5,84 | 3446 — 0,152 l :
76 | 6,293 |34,020| 5,40 |421,8|] — i — |
Mittel | 5,69 | 332,7 | [ |

*
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Tabelle II. Druckproben.
2z61lige Pumpenrdhren aus Schweilseisen.
4 ruch- LY
(_:e- besgxa‘;:nheit g?zﬂ
_ 1teee (.}e- w’xcht Detiek o ZE
Nr. wicht | eines Ent- Linge |5 ®
Meters fernung des b gé
7 vom Ende| Bruches | o=@
m kg inkg | xg/qem m m [3g@
9 |5,4b5| 30,845] 5,66 (242,56 | 0,127 | 0,279 | ja
10 [5,423| 31,072| 5,74]295,3 | 2,007 | — [nein
11 15,308] 32,205 5,69 239,0 | 0,178 | 0,152 | ja
12 15,327] 31,072| 5,84]3234 | 0,330 | 0,178 | ,
12,1 16,321} 31,072 5,85|281,2 | 0,981 | 0,279 | .,
12,2 15,258 29,030 5,53 | 348,0 | 0,038 | 0,127 |nein
12,3 15,683| 32,659] 5,75 |260,1 | 04567 | 0,228 | ja
209 15,854] 34,473] 5,95]232,0 | 0,061 | 0,228 | .
30 16,070] 35,834 5,91 ~— | schlechles Gewinde
31 [5,445] 32,205] 5,92|274,1 | 1,727 | 0,254 | ja
32 [5,982| 35,381 5,92277,7 | 0,660 | 0,203 | ,
49 16,661 37,195 5,59 295,83 | 0,660 | 0,152 [nein
50 16,490] 38,102 5,97 [ 816,4 | 0,254 | 0,127 | ja
51 16,617| 35,381| 5,351298,8 | 0,533 | 0,114 |nein
o2 16,579] 37,195] 5,951284,7 | 2,640 | 0,140 | ,
52,116,420] 36,741] 5,73]1298,8 | 2,286 i 0,162 -
52.2 |6,629] 38,102| 5,75 (351,56 | 1,981 | 0,127 | ,
Mittel | 5,74 | 288,2 |
5%sz8llige Bohrrohren aus Schweilseisen.
13 15,938] 84,5696] 14,18 | 52,7 | 0,457 | — ja
14 15,397] 82,655/ 15,33 | 17,9 11084 0/0954]
15 15,397] 79,380 14,72 | 66,8 | 1,649 | 0,254 |nein
16 [4,969] 69,1731 13,40 | 52,7 1,219:1:.0,559 | ja
33 [5,746] 87,091] 15,18 63,2 | 0,635 | 0,635 |
34 15,855) 89,359 15,28 | 52,7 | 0,965 | 0,433 |
35 [5,069] 83,461115,01 | 63,2 | 0,406 | 0,178 | ,
36 [6,— | 83,461] 14,02 80,7 15278 0,96480 ¢
37 [5,631| 84,1421 15,24 | 88,2 | 0,965 | 0,203 | .
38 [5,759| 85,2761 14,82 49,2 | 2,032 | 0,203 | .,
53 16,685( 97,390] 14,66 | 94,9 | 0,610 | 0,356 |nein
54 17,004106,695| 15,24 | 25,8 | 2527 | 0,178 | ja
55 6,678] 99,792(15,170] 87,875| 0,025 | 0,254 | nein
56  16,801{104,328115,342| 80,845 1,524 | 0,356 | ja
b7  16,496{100,699]15,503| 98,420] 0,711 — | nein
58 [6,705[103,421]15,437| 63,270| 0,013 | 0,178 | .
Mittel |14,886] 65,449 ]
2z06llige Pumpenrdhren aus Flufseisen.
85 [5,588] 31,7562] 5,682]362,045| 1,016 | 0,178 | ja
86 [5,626] 31,625 5,602/414,770] kein Bruch | —
87 [5,734] 33,113| 5,774{421,800 ~ 5 —
S8 15,994] 34,700] 5,788[421,800 - = —
89 16,001] 35,381] 5,898[421,800 % X ——
90 16,032| 33,566] 5,564/421,800 . - —
91  16,039] 33,793] 5,696[421,300 , - -
92 16,0581 33,793 5,5791365,560] 0,061 | 0,076 | ja
93 [5,810] 34,020 5,845/421,800{ kein Bruch e
94 16,147} 34,927] 5,680/376,105| 1,524 | 0,102 | ja
95 5,944 34,927| 5,865/421,800] kein Bruch | —
96 16,051] 34,474] 5,797]421.800 S X e
Mittel | 5,716}407,740 |
5%szdllige Bohrrohren aus Flufseisen.
105 [5,499] 84,370]15,343|172,235] 2,032 | 0,305 | nein
106 15,334] 78,700}14,832/1119,510| 2,210 | 0,305 | ja
107 (5,861 86,638/14,671{168,720] — | — 4
108 15,562f 85,504/15,370{137,085] 0,610 « 0,305 | .
109 [6,102] 85,277(13,873(126,540| 2,070 | 1,499 | nein
110 15,702) 80,287113,978/101,935{ 0,025 | 0,229 | ja
111 15,874 87,99814,982{198,325) — | 1,143 | .
112 15,855] 85,504/14,502]140,600] 2,108 | 0,292 5
113 [5,626] 86,411]15,357/172,235] 1,168 | 0,229 4
114 15,740 79,380413,729(158,175} 0,330 | 0,330 | .
115 [5,988] 83,236/13,804{101,935{ 1,092 | 0,432 [ nein
116 15,893 85,277]14,373{126,540{ 1,219 | 0,229 | ja
Mittel |14,520[143,271 ]

Es ist eine weit verbreitete Ansicht, dals
Flufseisen, selbst von der schweilsharsten Sorte,
wie es eben zur Herstellung geschweilster Rohren
verwendet wird, sich nicht so vollkommen schweilsen
léfst, wie Schweilseisen. Da aber die Bruchfestigkeit
eines geschweilsten Rohres weniger von der Festig-
keit des Metalles selbst, als von der Schweilsung
abhiingt, so ist es eine ganz natiirliche Folgerung,
dals die geschweilsten Flufseisenrohren weniger
widerstandsfihig gegen inneren Druck seien, als
entsprechende Rohre aus Schweilseisen. Dem-
gegeniiber zeigt sich bei den von Howe aus-
gefiihrten Versuchen, dals die Bruchfestigkeit der
Ilulseisenrohre aller drei Klassen jene der Schweils-
eisenrohre {ibertrifft, und zwar im Durchschnitt
um 64 %, 41% und 119 %, ja die schwichsten
Flufseisenrohre jeder Klasse sind, mit Ausnahme
von drei 2zolligen flulseisernen Leitungsrohren,
fester als die stidrksten Schweilseisenrohre der
betreffenden Klassen.

In Wirklichkeit ist, folgert Howe weiter, die
Ueberlegenheit des Flufseisens gegeniiber dem
Schweilseisen noch grofser, als aus dem An-
gefiihrten hervorgeht, denn vier Stiick der 2zolligen
Leitungsréhren und acht Stiick der 2 zélligen
Pumpenréhren konnten nicht einmal beim grolsten
erzielbaren Druck von 6000 Pfund a. d. Quadrat-
zoll = 421,8 kg/qem zersprengt werden. Wie
grols ihre wirkliche Bruchfestigkeit ist, lilst sich
aus den Versuchen nicht mit Sicherheit feststellen;
wenn man jedoch aus dem Verhalten der 5%[g zol-
ligen Flufseisenrohren auf die durchschnittliche
Bruchfestigkeit der 2 zolligen Pumpen- und Leitungs-
rohren schliefsen diirfte, so kime man auf 531
bezw. 359 kg/qem Festigkeit. Wenn aber dieser
Schlufs richtig wiire, dann wiirde sich das Ver-
hiltnifs folgendermalfsen gestalten:

Die 2z3ll. flulseisernen Pumpenrdhren tibertreffen die schweilseiser-
nen um 849/,

Leitungsrohren i 5 B 74,

Bohrrhren o 2 se119 0

5% =

Zum Vergleich der wirklichen Brauchbarkeit
der Fluls- und Schweilseisenrohren sollle man
indessen nicht den Durchschnitt aller Klassen,
sondern die schwiichsten Rohre beider Gattungen
nehmen, weil man eine Rohrenleitung nicht einem
inneren Druck aussetzen kann, der grolser ist als
die Bruchfestigkeit des schwiichsten Rohrstiicks
dieser Leitung.

Das schlechteste schweilseiserne Leitungsrohr
ist nicht einmal halb so fest wie das schlechteste
Flufseisenrohr. Das schlechieste schweilseiserne
Pumpenrohr besitzt nur 64 % der Festigkeit des
schlechtesten Flulseisenrohres.  Sechs von den
16 schweilseisernen 5%gzélligen Rohren waren
nur Y bis etwa s so stark wie die schlechtesten
Rohren aus Flulseisen.

Das Gewicht des laufenden Meters der schmied-
eisernen 2 zolligen Leitungsrohre ist etwas geringer
als jenes der Flulseisenrohre. Aus diesem Grunde
wurden dieselben in Tabelle V in drei Gruppen
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von anniihernd gleichem Gewicht per Lingen-
einheit getheilt, so dals die Vergleichung zwischen
Rohren, - welche in dieser Hinsicht gleich sind,
erfolgen kann.

,Man konnte denken®, sagt Howe, ,dals die
avifsere Bruchfestigkeit der flufseisernen 2 zilligen
Leilungsrohren zum grofsen Theil ihrem groéfseren
Gewicht zuzuschreiben sei, wenn nicht zwei That-
sachen dagegen spriichen: 1. dals das Mehr an
Gewicht der flufseisernen Leitungsréhren, das 11 %
~ betriigt, viel zu gering ist, um ihre viel grolsere
Festigkeit (62 %) zu begriinden; und 2. dals im
Fall der 2zélligen Pumpenrihren und der 52[szilligen
Rohren, das Flufseisenrohr sehr viel fester ist als
das Schweils-

eisenrohr

Rohr als Ganzes die Thatsache zu gute kommt,
dals das verwendete Flulseisen viel fester ist als
Schweilseisen. 3

Diese Schlulsfolgerung stimmt mit anderen
Thatsachen tiberein, von denen Howe folgende
zwei anfiihrt: Erstens: von den 23 Flulseisen-
rohren, die tiberhaupt zersprangen, brachen 17,4 %
anderswo als an der Schweilsnaht, woraus her-
vorgeht, dals diese nicht die schwichste Stelle
des Rohres war. Zweitens: bei einer Unter-
suchung, die man in Deutschland beziiglich der
Festigkeit von 19 geschweilsten Feuerréhren aus
weichem Flufseisen anstellte, fand man, dafs die
Schweilsung so fest wie das Metall selbst war.
Dabei war die
Festigkeit der

(41 % im er- Schweilsung
steren Falle im: Durch-
und 119 % im ~ schnitt 99,3 %
letzteren), ob- der Festigkeit
gleich es that- ¥ des unge-
siichlich  das ! schweilsten
leichtere von | Metalls, die
beiden ist. ! schwiichste
Wenn wir nun i Schweilsung
die Ergebnisse, | betrug 91,9 %,
%leichg(ii]tig, ! ur(])d d3ie gzste(;le
ob wir dabei : 109 er

; . 8 sl

die Mittel- ) Festigkeit des
wertheoderdie 171, 50 "f Metfﬂles.*
schleghtesten NS ; Die Versuche
schweils- und - . i selbst wurden
flulseisernen et s R Bl wem Ly i yon nge in
Rohre verglei- | : H der Weise aus-

AT i s . .

chen, zusam- 96,5m i | gefiihrt, dalsin
menfassen, so 127, ; jedes Ende des
finden wir, dafs 5 i Rohres ein
das Flufseisen S N | Eisenstiick ein-
das Schweils- i geschweilst
?isen sehr wgit k _____________________ Cm e > ey wmfdf:, das in
e = i
weit und mit ["""‘“] il dZsrRol?:, mit
: Abbild. 3. & 5
einer solchen Wasser fiillen
Regelmiilsig- zu kénnen. Der

keit, dafs wir mit Sicherheit schlielsen konnen, dals
die Flufseisenrohre ‘dem Zerplatzen weit besser
widerstehen, als die untersuchten Schweilseisen-
rohre. Die grolse Ueberlegenheit der Ilufseisen-
rohre gegeniiber den Schweifseisenrohren lifst
sich auf zweifache Art erkliren: Erstens: da die
Bruchfestigkeit eines Rohres begrenzt ist durch
die Fesligkeit des Metalls quer zur Faser, und
da Schweifseisen quer zur Faser sehr schwach
ist, wihrend Flufseisen in dieser Richtung fast
ebenso fest ist wie in der Lingsrichtung, so
ist es natiirlich, dafs die Schweilseisenrohre hin-
sichtlich der Bruchfestigkeit sehr mangelhaft sind.
Zweitens: das fiir die Rohrfabrication verwendete
Flulseisen schweilst so vollkommen, dals dem

| Wasserdruck wurde so lange gesteigert, bis das

Rohr zerplatzte. Der héchste erreichbare Druck
war 422 Atm.

Bei diesem Druck gingen alle Schweilseisen-
rohre zu Bruch, wihrend 8 der 2zilligen flufs-
eisernen Leitungsrohre und 4 der 2zolligen fluls-
eisernen Pumpenrohre dieser Pressung Widerstand
leisteten.

Bei den Zugproben wurden 1L schweils-
eiserne und 11 flufseiserne Rohre geprift und
die erhaltenen Ergebnisse in der folgenden Ta-
belle (III) zusammengestellt.

*Vergl. 0. Knaudt: Ueber Schweilsnidhte,
»Stahl und Eisen® 1894, Nr. 7 5. 290,
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Tabelle 1II. Zugproben.
Zweizollige Leitungsréhren.

Schweilseisen Flufseisen
Zug- Zug-
Nr, f'f:i'{g' Bruchaussehen |Nr f"ﬁ;‘f' Bruchaussehen
kg/qem kg/qem

1 hell u, krystallinisch
1:3540,8 4751,3, seidenarfig an einer

jEis Stelle
2113782,8 . = 5 624430,7| hell u.krystallinisch
41 | 3480,9; , 5 . 644737,2| , o
42 13030,4

) 1 3740,8

7]

dunkel und amorph

» » "

hell u krystallinisch

mit einigen dunklen
Flecken

-
<

Zweizollige Pumpenrdhren.

213871,7

“dunkel mit hellen |

Hleaken hell u. krystallinisch

814545,5

99 | 33913 dunkel und amorph | 824244,0/'/2 “iﬂ?;‘ 2 kllu)“s;;ll;
2513846,5, n - | 83467460 e Yy,
3ispaial 0 lsagesraly L
5%sz6llige Bohrrohre.
94| 3326,0 . 1015337,9| -
441 4310,0 — 1026438,8 —
1035779,7| =
1045593,2 e

,Aus den Versuchen geht hervor®, sagt Howe,
»dals das Flufseisen viel fester als das Schweils-
eisen ist; es ibertrifit das letztere durchschnitt-
lich um 32 %, 22 % und 52 % bei den zwei-
zolligen Leitungsréhren, bei den entsprechenden
zweizolligen Pumpenrohren und den 5°[szolligen
Bohrrohren. In jeder der 3 Klassen ist das
schwiichste Flufseisenrohr entschieden stirker als
das stirkste Schmiedeisenrohr, was uns in Anbe-
tracht der bekannten Thatsache, dafs die Festig-
keit des Flufseisens gréfser ist als jene des
Schweilseisens, gar nicht tberrascht. Auffallend
ist hochstens der Umstand, dals jede der 3 Klassen
der Flufseisenrohre die entsprechende Klasse der
Schweifseisenrohre etwa um zweimal mehr hin-
sichtlich der Bruch- als hinsichtlich der Zerreifs-
festigkeit tbertrifft. Allein auch diese Erscheinung
lifst sich leicht erkliren, wenn man bedenkt,
dals der Unterschied in der Festigkeit in der
Walzrichtung und quer dazu bei Flulseisen ver- |
hiltnilsmiilsig gering, dagegen bei Schweifseisen
sehr bedeutend ist. Da nun die Bruchfestigkeit |

eines Rohres durch die Festigkeit des Metalles
quer zur Walzrichtung begrenzt ist (in welcher
Hinsicht das Schweilseisen sehr mangelhaft ist),
die Zugfestigkeit des Rohres aber von der Feslig-
keit des Metalles in der Walzrichtung abhiingt,
so ist es ganz natiirlich, dals das Schweilseisen
dem Flulseisen gegeniiber hinsichtlich des Zer-
platzens noch mehr im Nachtheil ist, als hin-
sichtlich der Zerreilsfestigkeit.®

Die Zerreilsversuche wurden in der Weise
ausgefthrt, dafs von den ausgewihlien Rohren
kurze Stiicke abgeschnitten und mit einem Ge-
winde versehen wurden, welches genau in das-
jenige eines schweren, aus Werkzeugstahl her-
gestellten Kopfstiickes pafste (vgl. Abbild. 1). Die
so vorbereiteten Rohre wurden in einer Zerreifs-
maschine zerrissen, wobei der erforderliche Zug
notirt wurde. Die Rohre rissen natiirlich am
Fufse des Gewindes. Vor der Ausfihrung der
Zerreifsversuche hatte man die Wandstirke des
Rohres genau ermittelt und, wenn nothig, diese
am Fuflse des Gewindes durch Abdrehen des Me-
talls an der Innenseite des Rohres ausgeglichen,
so dafs das Rohr im Gewinde -entzweireilsen
mulste, anstatt das Gewinde zu verdriicken. Nur
in 7 Fillen wurde dies nicht gemacht; das Rohr
konnte also hier durch Verdriicken nachgeben,
stalt zu zerreifsen. Die Ergebnisse der letzl-
genannten Versuche, welche in Tabelle IV zu-
sammengestellt sind, erscheinen keineswegs hin-
reichend, um wichtige Anhaltspunkte fir die Be-
urtheilung des Malerials zu biclen. Soweil sie
indessen reichen, zeigt sich das Schweilseisen
besser als bei den in Tabelle III zusammenge-
stellten Versuchen, wo die Rohre enizweirissen.

Tabelle 1V.

Schweilseisen Flulseisen
Ein- R Ein- l PR
Nr. geschraubt Seslg ks Nr. geschraubt featipkolt
mm ke/qem- mm kg/qem
i } |
4| 63 | o0 | 10— b =
3 10,16 1756,8 — — i s LD
44 19,05 3346,3 | 102} 19,05 | 48859
— - — | 103} 1905 | 46735
3 31,75 4575,1 101} 31,70 492317,7

Tabelle V. Zusammenstellung der Ergebnisse der Bruch- und Zugproben.
Gewicht der Rohren (kg auf das laufende Meter).

Schweifseisen Flufseisen
~ Minimum m!‘:lnxin:xm Mittel Minimum | Maximum Mittel
kg feiiiky kg kg kg kg
4,621 ‘ 4,883 4,771 4,957 4,957 4,957
e : 5,044 | 5462 5,212 5,293 5,407 5,359
Lwexzélhgq Lextungsrohren ol o000 5462 | = 5,509 5,486 5,820 6,061 5,901
Durghscl'nnlt der zweizolligen Leilungsrohren 4,621 | 5,509 5,137 4,957 6,061 5,686
Zweizollige Pumpenrshren 5346 1 5945 5,750 5,895 5,564 5,716
Doszollick Bohtrohren o, o il ben g0 13,380 | 15,502 14,884 13,830 15,370 14,620
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Bruchproben.

Bruchfestigkeit in kg/qem.

Die Versuche zur Ermittlung des Reibungs-
widerstands waren zweifacher Art: 1. Schaber-
versuche und 2. Hydraulische Versuche.

Die ersteren wurden

n

der

Weise ausgefiihrt,

dals man einen gewohnlichen Rohrschaber (Abb. 2)

mit einer stets gleich-
bleibenden Kraft durch
das betreffende Rohr
zog und die Geschwin-
digkeit, mit welcher
er sich bewegte, no-
tirte. Die dabei erhal-
tenen Ergebnisse sind
in den Tabellen VI,
VII und VIII zusam-
mengestellt.

In Abbild. 3 ist die
Art der Versuchsaus-

fiihrung  veranschau-
licht. Durch das hori-

zontal gelegteVersuchs-

rohr wurde der Rohr-
schaber 4, an dem
ein Seidenfaden befe-
stigt war, von links
nach rechts gezogen.
Der Seidenfaden ging
tiber die Rollen D und
F und trug an seinem
Ende cin Gewicht C,
wihrend an einem
Punkt in der Nihe der
Fadenmitte (nahe an
der Stelle, wo der
Faden iiber die Rolle
D geht) ein #dhnliches

Endpressung Pfund a. d. Quadratzoll.

Obere Linie = Flulseisen.

| Gewicht &S befestigt war.
. nahezu gleich, reichten aber an und fiir sich nicht
hin, den Schaber zu bewegen.
das bei
suchen zwischen 100 und 225 g schwankte, in

Zusatzgewicht,

Untere Linie = Schweilseisen.

PE]

/eéoj

i

70

7

18

///

17

16

15

.
7

7

113/ o

1,2

1,3

1%

1,5 16 17

1,8

Anfangspressung Pfund a. d Quadratzoll
Abbild 4.

Verhitltnifs,| Bruck hst ste l lo___

Schweilseisen Flulseisen ‘;‘h‘l‘rileclls‘;'l“ an l(ller den\lclfs Jic l‘:'te]:‘\_;; der
ol d. Schweils- b 1m|4 gebrochen

Min | Max. | Mittel | Min. | Max. [ Mittel | uportrime [Schweifs| Flufs. [Schweifs| lufs-

kg kg ki kg kg kg <90 %o 9o %o %o

— — | 1986 | — - 37,4 70 50 — 50 | 100

o — 12035 | — — 1 346,8 70 70 100 30 —

Zweizoll. Leitungsrobren . — — 1260,1 — — 1326,9 26 — 100 100 —

- Durchschnitt der zweizoll.

Leitungsrohren 70,3 | 281,2 | 205,1 |161,7 |421,9 |332,7 62 b6 875 44 12,5
/\vumlhwc Pumpenrshr cn 232,0 |351,6 | 288,7 | 362,0 {421,9 |407,7 41 50 100 50 —
D58 zdlh-rc Bohrrohren . 17,58 98,4 | 65,5 | 101,9 |193,3 | 143,3 119 69 73 31 927

Zugproben. Zugfestigkeit in kg/qem.
S - i : Verhaltnils,
Schweilseisen Flulseisen in welchem
Flulseisen
= e = *| das Schweils-
Minimum | Maximum Mittel Minimum | Maximum Mittel bartamt
kg kg kg kg kg %o
Durchschnilt d. zweizdll. Leilungs-

rohren ke feibaes et s 3030,4 3782,8 3661,4 4430,7 47561,3 4639,7 32
Zweizollige Pumpenrshren 3321,3 3871,7 3645,2 42440 4674.,6 4432,9 22
5%/s zollige Bohrrohren . . . . . 3326,0 4310,0 3818,1 5337,9 (64:38,8 H787,5 52

Diese Gewichte waren

Nun wurde ein
den verschiedenen Ver-

das Eimerchen K ge-
legt, durch welches
Gewicht J der Schaber
erst durch das Rohr
gezogen wurde. Wenn
der Apparat sich in
der in Abbild. 3 ge-
zeichneten Stellung be-
fand und das Zusatz-
gewicht im Eimerchen
K war, wurde dieses
losgelassen und die
Fallzeit, welche nothig
war, um bis gegen den
Support L zu schlagen,
genau notirt.

In vielen Fillen
reichte das Gewicht
nicht hin, den Schaber
vollstindig durch das
Rohr zu ziehen, der-
selbe blieb vielmehr
an der einen oder an-
deren Stelle stecken.
Diese Fille sind in der
Tabelle besonders be-
zeichnet. Die Gewichte
B und C waren vor-
gesehen, um das Fal-
len des Zusatzgewich-
tes J zu verzogern,
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so dals die erforderliche Zeit genau gemessen
werden konntc.

Zu den hydraulischen Versuchen wurden
dieselben Rohre verwendet wie bei den Schaber-
versuchen und zwar wurden 6 zweizollige Flufs-
eisenrohre zu einem Stick von 31,7 m Linge

i

]

und 6 zweizollige Schweilseisenrohre zu einem
andern Stiick von gleicher Liinge vereinigt. Durch
beide so hergestellte Stiicke liefs man Wasser
einmal unter voller und ein zweites Mal unter
geringerer Pressung fliefsen, wobei man in beiden
Fillen die Pressung beim Ein- und Austrilt notirte,
und auf diese Weise die Druck-
verminderung, welche sich nach
dem Durchstrémen der ganzen
Linge bemerkbar machte, fest-
stellte. Diese Druckverminderung
bildete ein Mals fiir die Reibung
in jedem der 31,7 m langen Rohr-
stiicke. Die so erhaltenen Zahlen
sind in Tabelle IX zusammen-
gestelll und in dem Schaubild
(Abbild. 4) wiedergegeben.

-0

(ERENEE NN

IR BN RN

™

T

LLLL

INRLS

I Die Einzelheilen der Anord-
nung sind in Abbild. 5 dargestellt.
Das Rohr 4 stellt die Verbindung
zwischen dem Hydranten und dem
Ventil B her. An dem T-Stiick C
ist ein Quecksilbermanometer K
befestigt, das von dem Brellt EEEE
gehalten wird. Zwischen D und
Fist die 31,7 m lange zu priifende
und genau horizontal gelagerte

Rohrleitung eingeschaltet. Mit dem

Abbild. 5.

Tabelle VI.

& T-Sttick G ist abermals ein an

cinem Brelt HHHH

befestigtes Quecksilber-
rohr L verbunden.

Schaberversuche iiber die relative Reibung bei Flufs- und Schweilseisenrohren.

Die Ermittlung erfolgte durch Hindurchziehen eines stihlernen Schabers durch 10 Flulseisen- und 12 Schweifs-
eisenrchren bei 5 verschiedenen Belastungen.

Belastung I, Gramm : Bciaétung I ,AGmmm H -
100 5

g g

o 125 o

Rohr = s 5 =5
N Versuchsdauer —~ & Versuchsdauer s
A Max, | Min. | Mittel E 2 | Max | Min, | Mittel E £
Sec Sec. | Sec. A1 Sec. | Sec. | Sec. =

Belastung L, Gramm: Belastungl., Gramm:
100 125

0 55 , 55

Rohr = |58

N Versuchsdauer St E Versuchsdaner i g
. 5 a5

T | Max. | Min, | Mittel | S E | Max. | Min. |Mittel | & 8

Sec. | Sec. | Sec, L1 Sec, Sec. | Sec. =)

Schweilseiserne 2z06llige Leitungsrdhren.

1| 8Ys| 6% | T¥s| 3 | 65| 4%s| 5%s| 2
21 | 85! 8Ysl 8Ysl 4 | 7 | 44| B3l g
41 7 635 6Ys| 3 | B3s| 43s| b 3
a2l = - 05| b

Schweilseiserne 2z06llige Pumpenrdhren.

2 — = — B — = ] 5
29 =i e b le— s
93 —ah el h e b h
43 — e — 1 5 | 10%s ] 65| 8351 3
Flufseiserne 2zdllige Leitungsrohren.
61 — b — ol 5 T35l 65| 65| 2
62 - = D 98 1925 1985 03
64 |12 s 10 s 1 ] 7 25| B3s| —
Flufseiserne 2z6llige Pumpenrdhren.
S:?- i s e e ST I BRI SR R ) o )
83 ==t = Dl e sl blisd Bl ]
84 |[10%s]10%5{10%s| 4| 6 5 55| 2

Schweilseiserne 2z0llige Leitungsréhren.

150 , 200
1 6 l/.’. 34,“5 43,1'5 — 3l /s 3 3‘:!5 e
21 6351 4 S'fs; — | 35| 3 3% | —
41 4%5) 3's | 4's| 1 | bYs| 3 3351 —
42 625 [ 45 BYsl 1 |:3%s3 3ls| 1

Schweilseiserne 2z8llige Pumpenrdhren.

20 113 s T3s9 bYst 8%s| 45| —
22 b 5 5 4 1 BYst 3%si 4 -
923 4o - 42s A¥gl 4 ] 8 0| 33 LA
43 7 5 6351 2 | 45| 85| 4 e

Flulseiserne 2z6llige Leitungsréhren.

61 8s | 4lst B%s| — | 4's| 85| 35| —
62 6451 445 Bt —— | 4 35| 35| —
64 B ds| Aifs| — | 345} 3 35| —
Flulseiserne 2z0llige Pumpenréhren.
82 5 sl A4 5] — | 4 3s| 35| —
83 4451 B4s i A¥sl — | 3351 8Ys| 35| —
84 |10%s!| 4 55| — | 4¥s5) 3 Bs | —
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Nachidem der ganze Apparat zusammengestellt
war, wurde das Ventil B gedffnet und an /A und L
die Druckhohe abgelesen. Da die Pressungen von
Secunde zu Secunde ein wenig schwanklen, so
wurde eine grofse Zahl von Ab‘fesungen gemacht.
Dadurch, dafs das Mittel aus ciner Reihe von Be-
obachtungen, die gleichzeilig von zwei Beobachtern
an heiden Manometern vorgenommen worden sind,
genommen wurde, war es moglich, zuverlissige Er-
gebnisse zu erhallen. Das heifst, der Durchschnitt
einer Reihe von Ablesungen, dic etwa 20 Be-
obachtungen an jedem der beiden Manometer
umfalste, stimmte genau iiberein mit dem Mittel-
werth aus einer zweiten Reihe von zwanzig in
gleicher Weise ausgefiihrten Beobachtungen.

Nachdem man so den Druckverlust in der
31,7 m langen flulseisernen Leitung festgestellt
hatte, wurden, ohne etwas sonst zu veriindern, die
Verbindungen D und F gelost, die Flulseisenrohre
entfernt, die Schweilseisenrohre an deren Stelle
gebracht und eine neue Versuclisreihe durchgefiihrt.

Tabelle VII.

Schaberversuche iiber die relative Reibung bei
Flufs- und Schyeilscisenrihren.

Die Ermittlung erfolgte durch Hindurchziehen
eines stihlernen Schabers durch 10 Flufs- und 12

Schweilseisenrohren bei 5 verschiedenen Belastungen.

Belastung Gramm: = | Belastung Gramm: s
125 LS 150 L2
P:\?llr Versuchsdauer 2 g Versuchsdauer 2 g
=
AT | Max. | Min. | Mittel | 8 | Max. | Min. | Mittel | S E
Sec. | Sec. | Sec. B See. || Sec. | See. =
Schweilseiserne 5%sz6llige Bohrrohren.
3 — |} = — 15 ] — | -1 — 15
4 — | — | — bl -1 =] —15
24 — | — | — b5 | —| — 7 — 15
4% 1163516511635 | 4 |16%/s| 7'[5110%5| —
Flufseiserne 5%szdllige Bohrréhren.
101 — =0 = |5 ]12 | 8Ys| 95| 2
102 — b — L — b5 | 9isl 9851 9451 4
1031 — | — o — 15 1122511045 [ 11351 2
104 — | — 1 — | b |12} BYs| T3s| 1
Schweilseiserne 5%szollige Bohrrohren.
200 225
3 95| 62| 8Ys| 2 | 8%s!| 6! 6ifs| —
4 85| 6 s} — | B3| 435 B e
24 1 14%s] 5| Ts| — | 6%s| B 5451 —
M |isde] sl Bl — | Bl dplin
Flulseiserne 5°/szdllige Bohrrohren.
101 a3t T 4 1] 1| 6% 435 |5 ‘ —
109 111 5 8 — I Ths| 435 |Bis! —
108* 1805 | 5%s[10Ys| — | 8Yfs Blfs {7 e
104 s 451 b — | 9Ys| 45 |5¥s

* Das Rohr hatte eine schlechte, schmulzige

Tabelle VIII.

Schaberversuche iiber die relative Reibung bei
Flufs- und Schyweilseisenrohren.

Die Ermittlung erfolgte durch Hindurchziehen
eines stihlernen Schabers durch 10 Flufs- und 12

 Schweilseisenrohren.

100 Gramm | 125 Gramm | 150 Gramm
e | e e
Belastung 5 5 i
Zusalzgewichte 22|38 |28 |58 |a¢g 3 =
o~ i Em = o zm = m Em
o —3'3 = @ ﬁE = .E'E
n /2] 751
Hlemmungen. Procent d.
gesammten Versuche . | 83,33 8750 |60,00 {80,00 |18,00 | 4833
Durchgnn[i ohne Hem-
mung. Procent der ge-
sammten Versuche . .| 16,66 [12,50 |40,00 |20,00 |82,00 | 51,66
Mittlere Geschwindigkeit,
Meter in der Secunde | 0,238] 0,320 0,348, 0,401} 0,476] 0437
200 Gramm 225 Gramm
5 o 2 [ n o &
= & =
S2 | 28158 | 83
= S 'e o =
w w
Hemmungen. Procent der ge-
sammten Versuche ... .. 2,00 5,00 5,00 —_
Durchgang ohne Hemmung.
Procent der gesammten
Versuche b a0l 98,00 95,00 95,00 100,00
Mittlere Geschwindigkeit.
Meter in der Secunde . .. 0,630 0,642 0,774 0,802

Bemerkung. Infolge der rauben Oberfliche
an verschiedenen Stellen des Versuchsrohres geniigte
die Belastung, welche fiir ein freies Durchziehen
des Schabers durch das Rohr an einigen Stellen
hinreichend war, an anderen nicht, so dals eine
Hemmung des Schabers eintrat. Die Bezeichnungen:
,Hemmungen, Procent der gesammten Versuche® und
,Durchgang ohne Hemmung* stellen den Procentsatz
1. der Gesammtzahl der Versuche dar, in welchen der
Schaber eine Hemmung erlitt, und 2. denjenigen Pro-
centsatz, bei welchem eine diesheziigliche Hemmung
nicht eintrat.

Tabelle IX.

Ergebnisse der hydraulischen Yersuche.
Druck in kg/qem.

Schweiflseisen Flufseisen
Anfangs- | prddruck Anfangsdruck Enddruck
druck
kg kg kg : kg
— — 126,118 14,552
— — 124,923 14,552
— - 127,243 14,552
196,259 | 13,779 | 125,345 16,622
—— — 125,907 (Mittel) | 14,552 (Mittel)
109,949 | 11,951 108,824 12,373
87,734 8,998 88,719 9,842

Die Schaberversuche haben ergeben, dals
kein Metall einen ausgesprochenen Vorzug vor
dem anderen besals. In vielen Fillen wurde der
Schaber infolge des angewendeten geringen Zuges
durch die Reibung an der Rohroberfliche fest-
gehalten, nachdem er nur eimen Theil der ge-
messenen Entfernung zuriickgelegt hatte. In dieser

Stelle auf der Innenwand.

Beziehung verhielten sich die flulseisernen Rohre
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elwas besser als die schweilseisernen; die [ille,
in denen der Schaber aufgehalten wurde, be-
trugen hier 34 %. Andererseits war 1m allge-
meinen Durchschnitt jener Fille, bei denen der
Schaber ohne Aufenthalt durchgezogen wurde,
die Geschwindigkeit bei den schweilseisernen
Rohren etwas grofser als bei den flulseisernen.
Da hierbei aber alle jene Fille aufser Betracht
gelassen sind, in denen der Schaber angehalten
worden war, und die rauheren Rohre jeder Klasse
nicht gentigend beriicksichtigt wurden, und da
endlich die Zahl der hier aulser Betracht - ge-
lassenen Hemmungen bei Schweilseisen grofser
als bei Flufseisen war, so sprachen diese Durch-
schnittswerthe ungerechtfertigterweise zu Gunsten
der Schweilseisenrohre.

Bei den hydraulischen Versuchen zeigte das
Flufseisen eine constante und ziemlich gleichformige
Ueberlegenheit gegentiber dem Schweifseisen. Dies
geht noch deutlicher aus dem Schaubild (Abbild. 4)
als aus der Tabelle IX hervor. Man sieht nimlich,

dafs fiir einen gegebenen Anfangsdruck die End-
pressung im Durchschnitt etwa 0,007 kg/qem
grolser ist bei den Flulseisen- als bei den Schweils-
eisenrohren. Mit anderen Worten, fiir eine gegebene
Anfangspressung ist die Endpressung bei Flufseisen
etwa um 5 % grofser als bei Schweilseisenrohren.
Aufser den in Tabelle IX und Abbild. 4 ver-
anschaulichten Versuchsreihen wurden schon friiher
andere Untersuchungen angestellt, deren Ergebnisse
ebenfalls zu Gunsten des Flufseisens sprachen; da
Howe indessen mit der Versuchsanordnung nicht
vollkommen zufrieden war, so wurden die dort
erhaltenen Werthe nicht mitgetheilt.
DasEndergebnifs aller Versuche ist nunfolgendes:
Die Flufseisenrohre dhertreffen die
Schweilseisenrohre sehr bedeutend hin-
sichtlich der Bruchfestigkeit, sehr wesent-
lich hinsichtlich der Zugfestigkeit, und
setzen dem fliefsenden Wasser weniger
Reibungswiderstand entgegen als die
Schweilseisenrohre.

Die heutigen Ertriige aus den Nebenerzeugnissen der Kolksofen.

B N U

Es ist eine nicht zu bestreilende Thatsache,
dals die Ertriige aus dem Verkauf der Neben-
erzeugnisse der Kokséfen nicht mehr so gut sind
wie vor Jahren. Namentlich bei dem wichtigsten
der Nebenerzeugnisse, dem schwefelsauren
Ammoniak, hat ein fortwihrendes Sinken des
Preises beobachtet werden kénnen, welches mit
cinem Satze von 14,50 /4 fiir 100 kg im Juni v. J.
den niedrigsten bisher erreichten Punkt darstellt.

Wie bekannt, ist der Hauptconcurrent des
schwefelsauren Ammoniaks in dem Chilisalpeter
zu suchen, dessen Einfuhr seit dem Jahre 1887
sich etwa verdreifacht hat und jetzt fast eine
halbe Million Tonnen betriigt ; hierdurch und durch
die Billigkeit desselben sind die Griinde fiir das
Weichen der Preise des schwefelsauren Ammoniaks
gegeben. Wenn nun auch der Salpetermarkt von der
allergrafsten Bedeutung fiir den Ammoniakmarkt ist,
so darf demgegeniiber doch nicht verkannt werden,
dals eine Vereinigung der Ammoniakerzeuger zu
gemeinsamem Kampf und zur Aufschlielsung
weiterer Absatzgebiete nach dem Vorbilde vieler
anderer Vereinigungen nur von Vortheil sein kann.

Schon vor Jahren ist der ,deutsche Verein
von Gas- und Wasserfachminnern® in dem ge-
dachten Simne thitig gewesen, ohne indessen in
Anbetracht der geringen Erzeugungsmengen der
Gasfabriken den Boden fiir eine erspriefsliche
Thitigkeit zu finden. Dieser wurde erst dann
gehoten, als die Kokereien ihre Erzeugnisse in
ganz erheblichen und immer wachsenden Mengen
auf den Markt warfen.

Ehe wir auf die Verhiltnisse der vor einigen
Jahren ins Leben gerufenen deutschen Ammoniak-
Verkaufsvereinigung niher eingehen, moge es ge-
stattet sein, eine #hnliche Zwecke verfolgende Ver-
einigung in Lngland zu besprechen. Unter dem
Namen ,Sulfate of Ammonia Association® hat
sich dort eine Vereinigung der Ammoniakerzeuger
gebildet, welche den Verkauf der Erzeugnisse in
die Hand genommen hat und die Mitglieder mit
den erforderlichen statistischen und sonstigen Aus-
kiinften versieht. Unter dem Drucke der fortwiihrend
weichenden Preise fand vor einiger Zeit eine Sitzung
der Mitglieder und einiger nicht zu der Vereinigung
gehorender Fabricanten statt, welche zusammen
eine Erzeugung von iber 100000 t (die ganze
Erzeugung hetrug in England fiir 1896 180000 t)
darstellte.  Nach eingehender Besprechung der
Lage und Aussichten war man allgemein der
Meinung, dafs der bisherige Umfang der Thiltig-
keit der Vereinigung nicht ausreichend sei, es
bediirfe einer vollkommen planmilsigen und ein-
miithigeren Thitigkeit der Betheiligten, um dem

- Ammoniaksalz den ihm gebiihrenden Platz unter

den kiinstlichen Diingemitteln sicherzustellen. Vor
allem sei die Erwerbung eines Grundvermogens
anzustreben, aus dem die Mittel fiir die genannte
Thitigkeit zu entnehmen seien. Es wurde daher
empfohlen, dals alle Mitglieder f. d. Tonne Jahres-
erzeugung einen Beitrag von 6 d leisten sollten.
Die Beitrige wiirden einem von den Beisteuernden
zu withlenden Ausschuls zur Verftigung zu stellen
sein, und koénne man sich hinsichtlich der Gliede-
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rung dieses Ausschusses auf das bereils bestehende
Chilisalpetercomité bezichen.  Als niichste Mals-
regeln wurden vorgeschlagen:

1. Mittheilung der Preise an alle landwirth-
schaftlichen Vereinigungen des vereinigten
Konigreichs.

2. Anstellung von besonders geeigneten und er-
fahrenen Personlichkeiten, welche Mirkte,
landwirthschaftliche Ausstellungen, Versamm-
lungen von landwirthschaftlichen Vereinen,
Handelskammern u. s. w. zu besuchen hiitten.

3. Betrauung hervorragender Chemiker und
Agriculturlehrer mit der Vornahme von be-
sonderen Versuchen, um die giinstige Wir-
kung des Sulfats im Vergleich zu dem des
Salpeters festzustellen, und Mittheilung der
Ergebnisse dieser Versuche an Landwirthe
u. s. w.

Der seit etwa drei Jahren beslehenden deulschen
Ammoniak.- Verkaufsvereinigung gehdren gemils
dem Geschilftsbericht fiir das Jahr 1897 jetat
19 Mitglieder an, welche in dem genannten Jahre
32418 t Salz erzeugt und der Vereinigung zum
Verkauf tiberwiesen haben. Im vorhergehenden
Jahre betrug die Erzeugung nur 21377,99 t und
in 1895 nur 10053 t, so dals also jedes Jahr
gegeniiber dem Jahre 1895 eine 100 % groflsere
Erzeugung aufzuweisen hatte.  Auch fiir das
laufende Jahr wird eine ihnliche Steigerung an-
genommen.

Mit Recht hat die Vereinigung erkannt, dafs
das Ziel ihrer Thitigkeit nicht daraufl beschriinkt
sein konne, sich die Vortheile zu sichern, die in
einem gemeinschafllichen Verkauf der Erzeugnisse
liegen, ein nicht minder wichtiges Ziel sei die
Propaganda fiir die Aufklirung der Landwirthschaft
treibenden Bevolkerung tiber die Principien einer
rationellen Diingung. Am Schlufls des schon er-
wihnten Berichts heilst es, dals die Vereinigung
schon seit Jahresfrist begonnen habe, ihre Thiilig-
keit in der Weise auszugestalten, um durch sach-
liche Forderung der hier nothwendigen Kenntnils
mit dazu beizutragen, der deutschen Landwirth-
schaft zur Erreichung wesentlich gebesserter Ernte-
ertridge behiilflich zu sein, denn sie glaube, dals
durch Verbreitung solcher Aufklirung die besten
Grundlagen einer stetigen Zukunft gesichert wiirden,
die ja in erster Linie wieder auf der Aufnahme-
fihigkeit und dem Wohlergehen der deutschen
Landwirthschaft beruhte.

Es darf hier nicht unerwihnt bleiben, dals
ein weilerer Nutzen der Vereinigung darin liegt,
durch gemeinschaftlichen und daher giinstigeren
Ankauf die Mitglieder mit zur Fabrication er-
forderlichen Hiilfsmaterialien, besonders Schwefel-
sdure und Kalk, zu versorgen. Die Verhandlungen
mit den Schwefelsiurefabriken schienen vor kurzem
zu keinem befriedigenden Abschlufs zu fihren, so
dals die Mitglieder schon die Errichtung eigener

Schwefelsiurefabriken ins Auge gefalst hatten. Die
entstandenen Schwierigkeiten sind indessen beseitigl
und neue Abschliisse bis einschliefslich 1900 ge-
thiiligt worden.

Die Mittheilung einiger stalistischer Angaben,
die wir den Berichten der genannten Vereinigung
enlnehmen, wird nicht ohne Interesse sein.

In den hauptsiichlich in Betracht kommenden
Lindern betrug die Erzeugung im Jahre

und wird
(schiitzungsweise) in
1898

1896
betragen
Englandia oo 0is 180000 t 215000 t
Deutschland (Oesterreich) 75000 t 100000 t
Frankreichi® . o 0 T 45000 t 30000 t
Belgien und Niederlande 30000 t 30000 t
330000 t 375000 t

Der grofse Riickgang in der Erzeugung bei
Frankreich wird darauf zuriickgefiihrt, dafs infolge
eines Beschlusses des Pariser Gemeinderathes die
stiidtischen Fikalien nicht mehr auf schwefelsaures
Ammoniak verarbeitet werden diirfen, sondern den
Schwemmkaniilen zugefiilhrt werden miissen, und
ferner auf den Umstand, dafs das Ammoniak-
wasser in grofsem Umfang zur Diingung der
Weinberge Verwendung findet.

Die Erzeugung in Deutschland vertheilt sich

wieder 1896 1898
(schiitzungsweise)
Ruhrbezirk Eschweiler u.Saar 25000 t 46 000 t
Oberschlesient .= oo = oo 36000 t 40000 t
Gasfabriken@d o in @iy o 14000 t 14.000 t
75000 t 100 000 t.

Die Einfuhr an schwefelsaurem Ammoniak
betrug in 1895 29203 t, in 1896 32061 {,
int 1897 33113 1.

Die Einfuhr an Chilisalpeter betrug in 1896
449027 t, in 1897 465493 t.

Aus diesen Zahlen geht hervor, dafs die schon
seit einer lingeren Reihe von Jahren beobachtete
jahrliche Zunahme der Ammoniakerzeugung auch
in den letzten Jahren angehalten hat. Ob die
niichsten Jahre eine gleich starke Zunahme bringen
werden, erscheint fraglich. Immerhin wird man
mit einer weiteren Zunahme zu rechnen haben,
die indessen fiic dic Erzeuger nichts Bedenkliches
haben kann, auch nicht in Anbetracht der aller-
dings in milsigerem Umfange gebliebenen Ver-
mehrung der Salpetereinfuhr. Die Unterbringung
grofserer Ammoniakmengen scheint keine Schwierig-
keiten zu machen und hauptsichlich nur eine
Preisfrage zu sein.

Ueber letzteren Punkt verbreitet sich in sehr
eingehender Weise ein Aufsatz, den Professor
Dr. Konig in Minster i. W. unter der Aufschrift
,Die Beschaffung des Stickstoffes fiir die Diingung
aus einheimischen Quellen® kiirzlich verdffentlicht
hat. Von grofser Bedeutung fir den Landwirth
sind die hierbei erfolgten Mittheilungen iiber die
verschiedene Wirkungsweise des Salpeterstickstofls
und des Ammoniakstickstoffs.
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Was den Werth des Stickstoffs im Ammoniak-
salz gegeniiber dem Werth im Salpeter anbelangt,
so wird nach den angestellten Versuchen angegeben,
dals 90 Theile (nach anderen 95 Theile) Ammoniak-
stickstoff gleichwerthig seien mit 100 Theilen
Salpeterstickstoff. Professor Konig ist der Ansicht,
dafs beide Stickstoffformen als im wesentlichen
gleichwerthig anzusehen seien.

In landwirthschafllichen Kreisen war friiher
vielfach die Meinung verbreitet, der Ammoniak-
stickstoff werde dem Salpeterstickstoff gegentiber zu
hoch bezahlt. Das ist jetzt nicht mehr zutreffend.
100 kg Salpeter koslen heute etwa 15,75 /6
und enthalten 15,5 % Stickstoff. 100 kg schwefel-
saures Ammoniak kosten 17,5 £ und enthalten
20 % Stickstoff. Demnach stellt sich 1 kg Salpeter-
stickstoff auf rund 100 & und 1 kg Ammoniak-
stickstoff auf nur 87 ¢. Dieser Umstand ist der
Landwirthschaft nicht unbemerkt geblieben. Die
grofsere Billigkeit des schwefelsauren Salzes ist die
Veranlassung zu einer ganz erheblichen Steigerung
des Verbrauchs geworden. Die Landwirthschaft
hat trotz gesteigerler Einfuhr auch die vermehrte
inlindische Erzeugung an Sulfat vollig verbraucht.
Wenn nebenbei immer noch eine bedeutende Ver-
wendung von Salpeter stattfindet, so liegt hieran
aufser vorgefalster Meinung giinstigerer Wirkung
nach der Ansicht der Ammoniakvereinigung auch
der Umstand, dafls der Salpeter im allgemeinen
nicht den Schwankungen im Preise wie das
schwefelsaure Ammoniak ausgesetzt ist. Die
hohen Preise, die fiir das schwefelsaure Salz
gezahlt wurden, hat der Salpeter nicht erreicht.
Als in 1882 das schwefelsaure Ammoniak mit
40 o/ bezahlt wurde, stand der Salpeter nur
auf 29 /.

Zieht man die ungeheuren Mengen Salpeter
in Betracht, die jetzt noch alljihrlich in der Land-
wirthschaft Verwendung finden, und den Umstand,
dals der Salpeter fast in allen Fillen durch das
schwefelsaure Ammoniak ersetzt werden kann, so
mufs die Besorgnils, es kénne durch die Ver-
mehrung der Condensationsanlagen bald eine Ueber-
schwemmung des Marktes eintreten, schwinden.
Das Ammoniak findet einen fast unbegrenzten
Absatz, wenn es nur billig genug ist. Eine Ver-
einigung der Salpeterhiindler zur Verhinderung eines
weiteren Fallens der Salpeterpreise hat sich im
Frihjahr 1897 wieder aufgelost, nachdem die-
selbe kaum ein Jahr bestanden. Die Folge war
ein Sinken der Salpeterpreise, was dann wieder
die Veranlassung zu dem im Friihjahr vorigen
Jahres beobachtelen Fallen der Preise fiir das
schwefelsaure Ammoniak wurde. Im Januar kosteten
100 kg Salpeter 15 «#. Bis zu Ende Juni fiel
der Preis eben infolge der Aufldsung der Salpeter-
vereinigung bis auf 13,40 <%, um dann doch
zam Schlufs des Jahres wieder his auf 14,10 /%
zu steigen.  Schwankungen der Salpeterpreise
konnen ihren Einfluls auf den Ammoniakmarkt

! schlesischen Kokswerke
| betheiligt.

nicht verfehlen. Die Wiederkehr derartig niedriger
Notirungen, wie sie im Juni v. J. zu verzeichnen
waren, ist allerdings nur zu sehr geeignet, die
Rentabilitit der Condensalionsanlagen aufs em-
pfindlichste zu beeinflussen. Dagegen kénnen nach
allem Mitgetheilten Absatzschwierigkeiten nicht
leicht stattfinden, namentlich wenn fiir die weitere
Ausdehnung der Verwendung von schwefelsaurem
Ammoniak in geigneler Weise gesorgt wird. An
Mitteln hierzu lifst es die Ammoniakvereinigung
nicht fehlen. Das betreffende Conlto weist fiir
das Jahr 1897 eine Ausgabe von nicht weniger
als 9741,88 o/ auf*

Zum Schlufs unserer Mittheilungen iiber das
schwefelsaure Ammoniak mag hier ein Vortrag
erwithnt sein, den Professor Dr. Bunte aus Karls-
ruhe auf der XXXVI. Jahresversammlung des
,Deutschen Vereins von Gas- und Wasserfach-
minnern® 1896 in Berlin gehalten hat. Hier-
nach sei neben dem Salpeter ein weiterer Con-
current fir das schwefelsaure Ammoniak ent-
standen. Man habe gefunden, dafs viele Pflanzen
ohne Ammoniak oder anderen Stickstoff gut ge-
deihen konnten, weil sie die Fihigkeit hitten, den
Stickstoff der Luft in sich aufzunehmen. Die an-
gestellten Forschungen hitten ergeben, dafs diese
Aufnahme an die Gegenwart gewisser Bacterien
im Boden gebunden sei. Es kiime also nur darauf
an, derartige Bacterien auf den Boden zu
tibertragen.  Ein solches Serum, mit dem der
Boden geimpft wird, werde unter der Bezeichnung
Nitragin von den Farbwerken in Héchst hergestellt.
Die bisherigen Versuche hiitten freilich noch keinen
durchschlagenden Erfolg gehabt, es empfehle sich
aber, dieselben mit wachsamem Auge zu verfolgen,
um keine Ueberraschungen zu erleiden.

Nachdem die segensreiche Einrichtung der
Ammoniakvereinigung zustande gekommen, konnte
es nicht ausbleiben, dals eine gleiche Vereinigung
fir den Theerverkauf angebahnt wurde. Am
29. December v. J. wurde, mit dem Sitz in Bochum,
die Deutsche Theerverkaufs-Vereinigung
gegriindet, der bis jetzt 15 der bedeutendslen
Firmen bezw. Gesellschaften angehoren. Gegen-
stand des Unlernehmens ist der An- und Verkauf
von Theer, Theerverdickungen und Naphthalin.
Die Mitglieder haben einen Gesellschaftsvertrag,
der vorldufig bis zum 31. December 1900 Giiltig-
keit haben soll, abgeschlossen, wonach ‘sich die-
selben verpflichten, ihre gesammte Herstellung an
den oben genannten Erzeugnissen an die Ver-
einigung nach Malsgabe niherer Bestimmungen
zu verkaufen, withrend die Vereinigung die Ver-
pflichtung der Abnahme und des Weiterverkaufs
tibernimmt.  Ohne Zweifel wird die Thitigkeit
auch dieser Vereinigung von dem giinstigsten Er-
folg begleitet sein. 7k

* An dieser Summe sind allerdings die ober-
und chemischen Fabriken
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~ Mittheilungen aus dem Eisenhiittenlaboratorium.

A

Winke fiir das Eisenhiitten- Laboratorium.
Von O. Herting,

Chemiker der Konigin-Marienhttle.

Nach Pattinson (yJourn. Soc. chem. Ind.* 14)
ist die Féllung von Phosphorsiure als Molybdat
in titanhaltigen Erzen nur dann quantitativ
moglich, wenn grifsere Mengen Chlorammon in
der Liosung zugegen sind und wenigstens 4 Stunden
lang digerirt wird.

Zur Bestimmung des Phosphors in Phos-
phorbronze oxydirt I, Oettel (,Chem. Ztg.“ 20, 20)
3 bis 10 g des Materials mit HNOs, schmilzt die
ausgeschiedene Zinnsiure, welche den P als phos-
phorsaures Zinnoxyd enthilt, mit Cyankalium,
filtrirt die Losung der Schmelze behufs Entfernung
des metallischen Zinns, zerstort die HCN durch
Kochen mit HCI, entfernt etwa mitgeloste Schwer-
metalle durch H:S und fillt die Phosphorsidure
als Magnesiumammonphosphat.

Die Ursache, dafs bei Bestimmung des
graphitischen Kohlenstoffs im Eisen die Re-
sultate hoher ausfallen, wenn man Salzsiiure zur
Losung verwendet statt Salpetersiiure, erklirt
Shimer (,Journ. Amer. Chem. Soc.* 17) dadurch,
dafs Titancarbid von HCl nicht zersetzt wird.
Salpetersiiure soll Graphit nicht angreifen.

In ,Zeitschrift f. angew. Chem.* 1896, 435, gab
Neubauer als Methode zur Ausfdllung der Mag-
nesia als Phosphat an: Zur salzsauren Mg-Losung
ist zuniichst ein Ueberschufs von Natriumphosphat
zu setzen und dann erst ammoniakalisch zu machen.
Bei Anwesenheit von viel Ammonoxalat in der
Losung ist die Féllung zu wiederholen.

Zum Aufschliefsen von Chromerzen durch
Schmelzen mit Natriumsuperoxyd giebt Saniter in
der ,Zeitschrift fiir anorganische Chemie® 13, 67 an,
dafs man die Schmelze nicht direct mit H:SO« an-
siuren soll, da das hierbei entstehende Wasserstoft-
superoxyd die Chromsiure theilweise reducirt.
Man zerstore das iiberschiissige Natriumsuper-
oxyd durch Kochen der wiissrigen Lsung.

Nach ,Zeitschrift fiir anorg. Chemie“ XV, 5,
schliefst Wdowiczewski Ferrowolframate
mit Borax und Soda auf und analysirt dann nach
den gebriuchlichen Methoden.

Die Priifung eines Mineralols auf Ver-
fdlschung mit Harzol konnte dem Hiitten-
chemiker aufgetragen werden. Wiihrend Harzole
sich sonst in jedem Verhiltnifs in ,Aceton® losen,
sind die Mineralole theils ganz unloslich, theils
schwer loslich darin. — Das Aceton darf Aldehyd
enthalten, muls aber siiure- und wasserfrei sein.

Zur schnellen Bestimmung des Schwefels
in Hochofenschlacke benutze ich nachstehende

Methode:: Etwa 0,5 g der im Achatmorser fein
zerriebenen Schlacke werden in einem Erlenmeyer-
Kolben mit etwa 150 cem warmem Wasser iiber-
gossen, einige Cubikcentimeter Stérkeldsung hin-
zugefiigt, mit '/10 n. Jodlosung im Ueberschuls ver-
setzt und etwa 20 ccm Salzsiture zugegeben; nach-
dem man letztere durch Schwenkung des Kolbens
etwa 1 bis 2 Minuten einwirken liels, wird sofort mit
Y10 n. Thiosulfat zuriicktitrirt. In einer Schlacke
fand ich auf diesem Wege 2,304 % S, withrend
durch die gewichtsanalytische Methode in der-
selben Schlacke 2,288 % S gefunden wurden. Bis
jetzt ist mir noch keine Schlacke vorgekommen,
in welcher Schwefel als Sulfat zugegen war.
Bei der Bestimmung des Schwefels in
Eisen durch Losen in HCl und Bestimmen des
H:S ist nach Brugman (,,Chem. News* 54, S. 290)
die Gegenwart von Cu unschiddlich, wenn der
Gehalt desselben unter 1% betrigt.
Verarbeitung ~ von  Molybdénriickstéinden
(W. Venator). Die Mo-Riickstiinde von P-Be-
stimmungen werden mit Eisenchlorid und Am-
moniak versetzt, der Niederschlag (alle Phosphor-
siure, Eisen und einen Theil der Mg enthaltend)
abfiltrirt, das Filtrat mit Ba Cl: gefillt und der

| ausgewaschene Niederschlag (schwefelsaurer und

molybdinsaurer Baryt) mit Ammonsulfat gekocht.
Im Filtrat findet sich molybdénsaures Ammoniak,
das durch Umkrystallisiren von beigemengtem
Ammonsulfat leicht zu befreien ist.

Kohlenstoffbestimmung.

Das Liosen des Roheisens und Stahls in Kupfer-
chlorid-Chlorammonium zwecks Ausscheidung des
Kolilenstoffs und Bestimmung desselben durch

‘ Verbrennen mit Chromsiure-Schwefelsiiure, nimmt

viel Zeit in Anspruch. Das aus-
geschiedene Kupfer, welches fest
und compact niederfillt, ist nur
schwer wieder zu lésen, beson-
ders wenn die Fliissigkeit in Ruhe
sich befindet. Die Bewegung der
Fliissigkeit beschleunigt in hohem
Grade die Lioslichkeit, und darauf
griindet sich die vonH. Brearley
in den ,Chem. News" 74, 63, und
in der , Zeitschrift fiir analytische
Chemie® 1897 (Heft7 und 8 S. 500) verdffentlichte
Methode, bei welcher der Verfasser mit einer
Saugpumpe einen continuirlichen, von Schwefel-
wasserstoff und Kohlensiiure befreiten Luftstrom
einleitet.
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Diese Losungsweise ist nicht bequem und be-
schleunigt auch keineswegs die Wiederauflosung
des ausgeschiedenen Kupfers.

Die Aufliésung von Roheisen und Stahl kann
man sehr leicht auf folgende Weise in 5 bis 8
Minuten bewerkstelligen:

Die gewogene Menge des Metalles wird in
einem kleinen, mit genau eingeschliffenem Stopsel
verschlossenen Erlenmeyer-Kolben (von 250 bis
300 cem Inhalt) mit der entsprechenden Menge
Kupferchlorid - Chlorammonium (50 cc auf 1 g)

Losung geschiittelt. Der Stopsel wird durch eine
Feder festgehalten (siehe Skizze). 5 bis 8 Minuten
dauerndes Schiitteln (vermittelst entsprechendem
Schiittelapparat*) ist ganz ausreichend, um das
Eisen und das ausgeschiedene Kupfer vollstindig
zu losen und reinen, lockeren, leicht filtrir- und
auswaschbaren Kohlenstoff zu gewinnen. —
H. Wdowiszewski,

Chemiker der Eisenhiitte Kulebaki bei Murom.

* ,Stahl und Eisen® 1893, Nr. 10 S. 430.

Bericht iiber in- und auskindische Patente.

.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wihrend zweier
Monate zur Einsichtnahme flir Jedermann im Kaiserlichen
Patentamt in Berlin ausliegen.

12. Mai 1898, KL 10, K 15946. Vorrichtung zum
Stampfen von Kohle. Kuhn & Co., Bruch.

Kl. 10, W 13902. Koksofenthiir. Franz Wolff,
Eschweiler.

KL 18, L 11941, Beschickungsvorrichtung fiir
Martinofen, Gasretorten und dergl. ,Lauchhammer¥,
vereinigte vormals Griifl. Einsiedelsche Werke, Lauch-
hammer.

Kl. 31, M 14181. Verfahren und Vorrichtung
zuin Giefsen schwerer Gulsstiicke im Vacuum. Ellis
May Vacuum Steel Syndicate Limited, London.

Kl. 49, H 18679. Vorfahren und Vorrichtung
zum Ausdichten von Blechen und plattenfdrmigen
Werkstiicken. Gottliebh Hammesfahr, Solingen-Foche.

Kl. 49, P 9207. Verfahren und Vorrichtung zum
Aufwickeln von Metallstreifen. Carroll Potter, Phila-
delphia, Pa., V. St. A,

16. Mai 1898. KI. 1, S 10495. Wasch- und Sortir-
vorrichtung fiir Kies u, dergl. Otto Siedentopf, Berlin.

Kl.5, F 10216. Stolsendes Kernbohrverfahren
mit Kernhebung. Albert Fauck, Marcincowice, Galizien.

KI. 10, B 21821. Gasabzugsrohr fiir Koksofen,
Oefen ‘zur Gasfabrication, Generatoren u.s. w. Rud.
Boecking & Co., Halbergerhiitte b. Brebach a. d. Saar.

KI. 24, H 19692. Generator-Fiillfeuerung. Gustav

Horn, Braunschweig.

Kl 31, K 15159. Herstellung von Eisenbahn-
wagenridern. Josef Honigsvald, Wien.

Kl 40, B 21027. Behandlung von Erzen, welche
Kupfer, Zink und Blei in inniger Mischung enthalten.
G. de Bechi, Paris.

Kl. 40, M 14130. Verfahren zur Behandlung von
zinksulphithaltigen Erzen.  Dr. Bernhard Mohr,
Hampstead.

Kl. 49, E 4917. Maschine zur Herstellung von
Stacheldrahtgeflechten mit je zwei Lingsdrihte ver-
bindenden, versetzt zu einander liegenden Gruppen
von Querdrithten. William Edenborn, Chicago, V. St. A.

Kl 49, P 9390. Verfahren zum Hartlsthen von
Gufseisen. Friedrich Pich, Berlin.

KL 50, M 13198. Pochwerk mit durch Kurbeln
mittels eines Bremscylinders gehobenen Stempeln, ins-
besondere fiir Erze, Donald Barus Marison, Hartlepool,
Durham, England.

20, Mai 1898. KI. 20, K 15158. Verfahren zur
Verbindung eines mit zwei Ansiitzen versehenen Reifens

mit dem Radkdrper fiir Eisenbahnfahrzeuge. Josef
Honigswald, Wien.

KI. 40, St 5030. Gewinnung von Nickel bezw.
Nickelsalzen aus seinen natiirlich vorkommenden Sili-
caten oder hydratisirlen Silicaten unter gleichzeitiger
Erzeugung von Eisenoxydfarben. Thomas Storer,
Glasgow.

K1. 49, P 9341. Vorrichtung zum Aufstellen von
Sensenrticken.  Johann Panzirsch, Mirzzuschlag,
Steiermark.

KI. 49, W 13248. Doppelbremse fiir mechanisch
angetriebene Schmiedehiimmer. Werkzeugmaschinen-
fabrik Ludwigshafen, H. Hessenmiiller, Ludwigshafen.

Kl. 49, W 13345. Verfahren zur Herstellung von
Rillenscheiben oder -Ridern aus Blech. The West-
minster Manufacturing Company Limited, London.

Kl. 80, G 10923. Verfahren zur Herstellung klein-
stiickiger Briketts. C. Buschius & Co., Berlin.

23. Mai 1898. KIL 1, K 16467. Siebrost.
Kleinberg, Libuschin b. Kladno.

KI5, S 11023. Schrim- oder Kerb-Vorrichtung.
Friedrich Sommer, Essen a. d. Ruhr. ;

Kl. 7, F 10112. Drahtziehmaschine mit ununter-
brochenem Zug. William Edwards Fulton, Water-
bury, Conn., V. St. A.

Kl. 35, G 12166. Vorrichtung zum selbstthiitigen
Einstellen eines oder mehrerer Fahrzeuge auf der
Plattform eines Hebewerks. Max Gaze, Berlin.

Kl. 40, R 11934. Verfahren zur elektrochemischen
Ablésung des Kupfers oder Nickels oder ihrver legi-
rungen von Eisen oder Stahl. Joseph Roder, Berlin.

Kl. 49, H 19904. Ein Verfahren beim Hirten von
Stahlwaaren; Zus. z. Pat. 97853. Gottlieh Hammes-
fahr, Solingen-Foche.

Karl

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

16. Mai 1898. KIl.5, Nr.93516. Gesteinhohr-
maschine mit durch den Motor gefiihrter Bohrspindel
nnd durch Doppeltriebwerk verstellbarem Gestell.
Reinhardt Lindner, Halle a. S. und Fr. Ulrich, Stalsfurt.

KL 7, Nr. 93613. Drahtrichtapparat mit zwei sich
schrig zu ecinander verstellenden Rollengehiiusen.
Richard Hoérnig, Riesa.

KL 7, Nr. 93619. Vorrichtung zur Fassung von
Drahlziehsteinen in einem Stiick harten Metalls ver-
mittelst eines zweitheiligen Gielskastens mit zwei cor-
respondirenden achsialen Schrauben, welehe mit ihren
konisch zugespitzten Enden in die senkrechte Bohrung
des Steines eingreifen. Albert Blanke, Altena i. W.

KL 19, Nr. 93246. Platte mit aufgegossenen
Schienenstiicken und heweglichen Zungen zum Ab-
zweigen von Quergeleisen von einem Hauplgeleise bei
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Bahnen in Gruben, Lagern, Holzplitzen u. dergl.
Friedrich Nellen, Aldenrade.

KI. 19, Nr. 93247. Platte mit aufgegossenen
\chlenenstucl\en beweglichen Zungen und anschliefsen-
den lIer7stucl\en zZum Ab7we10cn von doppelspurigen
Quergeleisen von einem doppelspulwen Hauptgeleise
bei li:\hnen in Gruben, Lagern, Holzplitzen u. dergl.
Friedrich Nellen, Aldenrade.

KI. 19, Nr. 93275. Schutzvorrichtung fiir die
Straflsendeckschicht neben Strafsenbahnschienen, be-
stehend aus Platten oder Schienen mit winkelférmigen,
senkrechten und wagerechten, seitlichen Ansiitzen.
Hartgufswerk und Maschinenfabrik (vorm. K. H. Kiihne
& Co.), Actiengesellschaft, Dresden-Lobtau.

KI. 20, Nr.93597. Aus einem Stiick geprelster
bezw. geschnittener Langtriiger fiir Untergestelle von
Strafsenbahnfahrzeugen, mit die Achsgabeln verbin-
dendem Stege, der zur Aufnahme der Quertriger fiir
die Motorlagerung dient. Elektricitits - Actiengesell-
schaft vormals Schuckert & Co., Niirnberg.

KI. 31, Nr.93308. Formkasten mit auswechsel-
baren Traversen. Oscar Meyer, Goppingen.

Kl1. 49, Nr. 93504. Eisenbahnschienen - Bohrvor-
richtung mit aufrecht stehender umlegbarer Kurbel-
Antriebvorrichtung und hakenfdérmigen, aufklappbaren,
die Schiene tibergreifenden Widerlagern. Henry Pels
& Cie., Berlin.

923. Mai 1898. KIl. 5, Nr. 94076. Seilscheiben-
Hiingebremse, dadurch gekennzeichnet, dafs der Brems-
backen sich unter dem Boden der Seilhohlkehle von
der Nabe aus anprelst. Peter Jlberg, Langendreer.

KI. 7, Nr. 93843. Platinwirmherd mit Flammen-
reguliréffnungen in der Herdsohle nebst Frischluft-
zufiihrung durch die Feuerbriicke. Louis Albrecht,
Siegen.

KL 18, Nr. 94110. Mit Wasserkiihlung versehener
Schieber fiir erhitzte Windleitung (Hochofenbetrieb).
Ph. Cuber, Beuthen, O.-Schl.

Kl1. 19, Nr. 94057. Plattenbelag mit Blecheinlagen,
mit Nuthen und Spundfedern versehen und auf Quer-
oder Langschwellen von besonderer Form ruhend.
M. Ziegler, Halle a. S.

KI1. 20, Nr. 93 920. Wagenrad mit um die Achshtilse
liegendem, dreiseitigem Oelbehilter nebst Schrauben-
bolzen-Verschlufsvorrichtung fiir verstellbare Achsen-
schenkel-Schmierung. Eduard Langenohl, Weidenau.

Kl. 49, Nr. 93727. Am oberen Rande auf-
gebodrdelte nahtlose Halterhiilse fiir hohen Tempera-
turen ausgesetzte Rohre. A. Knappe, Berlin.

Deutsche Reichspatente.

KI. 49, Nr. 96 704, vom 10. Miirz 1897. Gottlieb
Rudolph in Auorb.tch i. V. Verfahren zur Her-
stellung von Fenstereisen, Rohrhaken w. dergl.
auf kaltem Wege aus Blech.

Die Haken werden aus entsprechend aus-
gestanzten Blechstiicken gebogen und dann
zusammengeschlagen. :

Kl. 31, Nr. 96830, vom 19. Dec. 1896.
Hugo L'us>le in Gannstatt, Formkasten,
m.sbesonde)e zum Formen von Rohren.

Die Formkastenwand besteht zum Durch-
lafs der Gase aus schmiedeisernen Stiiben, die
mit 2 bis 5 mm Abstand an den Fuls- und
Kopftheilen der Form in paralleler Lage be-
festigt und zwischen diesen noch durch umgelegte
Schellen, von welchen die mittlere mit Schildzapfen
versehen ist, festgehalten werden.

K. 7, Nr. 96586,\*011126 Juni 1897. Arnold Stein
in Grafen berg. Fiserne Herdrippen fiir Glithifen.

Die Herdrippen zur Stiitze des Gliihmaterials sind
gulseiserne Lingsstibe, deren Hohlraum an einem .
Ende mit der Aufsenluft und am andern Ende mit
einem unter Saugwirkung stehenden Raume ver-
bunden ist, so dals beim Betriebe des Ofens kalte
Aufsenluft durch die Rippen gesaugt wird und diese
dadurch kiihl gehalten werden.

Kl. 7, Nr. 96587, vom 31. August 1897. Wilh.
Koérnlein in Nirnberg. Mck;fu:,he Drahtzieh-
maschine mit Planetenradantrieb far die Ziehscheiben.

Die angetriebe-
nen Wellen a dre-
hen vermittelst des
aufihnen aufgekeil-
ten Kegelradesbdie
mit dem Kegelrad ¢
starr  verbundene
Ziehscheibe d ver-
mittelst des in der
Bremsscheibe ¢ ge-
lagerten Zwischen-
radesfinder Weise,
dafs bei loser Schei-
be e die Ziehscheibe
d still steht, with-
rend beivollstindig
gebremster Brems-
scheibe e die Zieh-
scheihe dsich eben-
so schnell wie e
dreht.  Zwischen
beiden Fillen er-
halt die Ziehschei-
be jede mogliche
Drehgeschwindig-
keit. Die Bremsung
der Scheiben e bhe-
wirken die Hebel ¢,
um deren Leitrol-
len k der Draht vor dem Duxchgang durch die Zieh-
eisen ¢ gefihrt ist, so dals beim zu schnellen Durch-
zug des Drahtes durch das Zieheisen i der Hebel g
angezogen und die Ziehscheibe @ schueller credxeht
wird, wodurch der Liingenunterschied im Dmhl sich
wieder ausgleicht.

Kl. 49, Nr. 96472, vom 23. Mai 1897. Zusalz
zu Nr. 84352 (vergl. ,Stahl und Eisen® 1896 S. 172).
Rudolph Chllllnfr\vorth in Nirnberg. Verfahren
zur Herstellung von Stutzen an Rohren aus Schmied-
eisen und Stahl und anderen Metallen.

Ein an einem Ende geschlossenes Rohr a wird
mit einer seiner Oeffnungen & tiber ein Gesenk c gelegt,
wonach der Kugeldorn d vermittelst des Stempels e
durch die Rohrwandung hindurchgedriickt wird, so
dafs ein Winkelrohr enisteht. Behufs Herstellung
eines |—-Rohres wird die andere Seite desselben
Rohres in gleicher Weise behandelt.
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Monat Apnl 1898
Bezirk 0
Hhilse Werke E17euuun"
(Firmen) Tonnen.
Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne I
Silegerlaft o s oe il s 18 32 038
Puddel- Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 24 32 380
i Schlesien und:Pommerns - 0 - =an e h L Ll 32 433
Rohcisen Konigreich  Shchsen it st cam o e & v 1 —
und Hannover und Braunschweig 't = . . . .0 00 1 560
Sl ol Bayern, Wiirttemberg und Thiringen . . . . . . 1 1905
SDACEEC = Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg . . . . . 10 28 087
eiscn. Puddelroheisen Sa. . . . 66 127 403
(im Mirz 1898 . . . . . 67 149 488)
(ImAprilEI897 . o . 62 140 823)
Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne E
Siegerlandy fi  Seiniir e ta e i e A L5 30:795
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau 2 2 089
% . Sehlesien und:Pommern ool s ) 1 3720
B - s : .
D Hannover und Braunschweig . . . . . . .0 (& 1 2570
IRoheisen. Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen . . . . . . 1 1420
Bessemerroheisen Sa. . . 9 40 594
(im Mdrz 1898 . = . . . 9 36 992)
(Im April 1897 =2 0. . 9 44 992)
Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne I
Siegerlandua i ol (i (il s L et 15 135 277
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen I\'ISSﬂll 1 880
Schleslen und Bommerh & e i ca ¢ 3 15 135
Thomas- Hannover und Braunschweig . . . . . .. ... 1 17 259
Roheisen. Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen . . . . . . 1 4-780
ks Saarbezirk, Lothringen und Luxex?lbul‘g ..... 15 146 213
Thomasroheisen Sa.. . . 36 319 b44
(im Marz 1898 v /0 36 326 493)
(im Aprild1897 o, . . 34 285 H41)
Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne :
Siegerland: = it el D n o s i 11 39 523
Giefserei- Siegerlz;md, Lahnbezirk und Hessen-Nassaun . . . 4 10 635
Rohei Schlesieni mndi Pommern 0 = s i e 6 10 580
o A b KonigrelcheSachSeniess sl et niie e b i 1 2 004
und Hannover und Braunschweig . ... . . . . .. . 2 3 620
Gur & Bayern, Wiirttemberg und Thiringen . . . . . . 2 2165
S UL C X Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg . . . . . 8 27 350
L. Schmelzung. Giefsereiroheisen Sa. . . 34 95 877
(i Marz: 18985 dn o 34 112 157)
(im Aprili1897 . 2o 30 88 987)
Zusammenstellung:
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . . 66 127 403
Bessenierroheisen g it 0t o an 9 40 594
‘Chomasroheisen i 0o vil e L 36 319 544
Gnefsereiroheisen: . . oL e 34 95 877
Erzeugungeimé April 1898 oitac - el L dinie . — | 583418
Erzengungim - Marz 1898 0 e o — | 625130
Erzeugung imiApril 1897. s -0l Gt o — 560 343
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1898 . . . — 2 392 943
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1897 . . . — 2 219 899
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Aus Finlands 1896er Eisenindustrie-Statistik.
(Nach officieller Quelle.)

Gegen den statistischen Nachweis des vorher-

gegangenen Jahres verzeichnet die 1896er Statistik einen
Riickgang der Gewinnung von edleren Metallen, dagegen
eine Mehrung der Erzeugung der Eisenindustrie.
: Gold wurde nur 7115 g gegen 9926 g in 1896
am Jvalojoki und seinen Zufliissen in den Lappmarken
erwaschen; die Gewinnung von Silber ging von 450,81
auf 375,33 kg zurtck; an Kupfer, auf nassem Wege
gewonnen, wurden 393836 kg (364288 kg) erzeugt,
die Erzeugung von Zinn sank dagegen infolge Mangels
an Anbrichen in den Gruben bei Pitkiranta von
90780 auf 1955 kg.

Die Gewinnung an Eisenerzen aus Gruben, aus
Seen und Mooren stieg von 67 724.500 auf 74679 635 kg.

13 Schmelzwerke erbliesen 25670400 kg Roh-
cisen und 25 Werke erzeugten 17 725600 kg schmied-
‘hares Eisen und Stahl, im Jahre vorher beliefen sich
diese Erzeugungen auf nur 23220200 und 16711700 kg.

Die Erzeugungswerthe der in beiden Jahren
statistisch behandelten 39 Werkstiitten, mit Ausschlufs
der 7 Eisenbahnwerkstitten, steigerten sich von
11279051 auf 13467 149 Fin. Mark, und die der
letzteren von 2000560 auf 2258942 Fin. Mark.

Die Kopfzahl der in der Metallindustrie beschiif-
tigten Personen war in 1896 10191.

Der Betrieb der Eisenerzgruben Wilimiiki, 3,5 km
vom Strande des Ladoga-Sees, im Kirchspiele Impilaks
gelegen und seit September 1894 fiir Rechnung der
Putiloffschen Hiittengesellschaft im Gange, entwickelte
sich lebbaft; man gewinnt drei Sorten von Erzen:
1. Sorte, nur etwa 5 % der ganzen Forderung aus-
machend, geht unmittelbar, zur Verblasung, sie hiilt
45 bis b, zuweilen bis 60 % Eisen, die 2. und 3. Sorle
werden magnetisch concentrirt zu einem Durchschnitts-
gehalte von 56,595 % und liefern an Concentrat 41,5 %.

Im Jahre 1895 belief sich die Menge an ofen-
rechten Erzen auf 1906 t, im Jahre 1896 ist sie auf
7464,8 t gestiegen; sie wurden iiber den Ladoga-See
zu den nahe der finischen Grenze auf russischer Seite
gelegenen Schmelzwerken verschifft. Fir Rechnung
der Wiitimiki-Hitlengesellschaft wurden Moor- bezw.
Seeerze gewonnen und gebaggert innerhalb der Kirch-
spiele Rautus, Sakkola, Pyhijirvi, Kexholm, Jaakkima,
Ruskeala und anderen im Regierungsbezirke Wiborg
in Menge von 7987 t und ebenfalls an die Putiloffschen
Werke geliefert.

Im Berichtsjahre standen 5 Hochdfen im west-
lichen Finlande im Feuer, von denen 4 Skogby, Troll:
shofda, Dahlsbruk und Tyko, ausschliefslich eingefiihrte
Schwedenerze — 16 705,8 t —, ein Ofen, der zu Hogfors,
lediglich finische Erze — 1260,0 t — verbliesen; es
fielen. bei denselben daraus 9017,7 t Roheisen, 521,4 t
Gielserei-, 8209,7 t Frischroheisen, 286,6 t Hochofen-
guls. Das Ausbringen der nur fremde Erze verschmel-
zenden Oefen betrug 50,63, 51,43, 52,03 und 53,52 %,
Hogfors erzielte aus lediglich Seeerzen 33,6 %.

Im ostlichen Finland wurden nur einheimische
Seeerze verhiittet, es wurden daselbst 447975 t ver-
gichtet und daraus 37,1 % Eisen erzielt. Die Zahl
-der betriebenen Oefen war 8, sie vergichteten 64797,5 t
Seeerze und erzielten daraus 73055 t Giefserei- und
9260,2 Frischroheisen, sowie 87,0 t Hochofenguls, im
ganzen 16652,7 t, Ausbringen von 29,0 bis 44,01 %.

Der Hochofenbetrieb des westlichen Finlands ver-
brauchte 64816, der des ostlichen 131294 chm Holz-
kohlen, in letzterem vergichtete man aufserdem noch
6772 cbm Holz mit. Auf Kohlen berechnet wurden
im Durchschnit im ganzen Lande a.d. Tonne Roh-

XI.as

eisenerzeugung 7,8 chm oder 1053 t Holzkohlen ver-
braucht (7,18 cbm = 969 kg im ostlichen, 8,12 cbm
= 1,096 kg im westlichen Reviere.

Von den alten Stiickdfen stand im Berichtsjahre
nur noch einer — in Kiminki — in Betrieb; er
lieferte 90t direct ausgeschmiedetes Stabeisen. Sonstige
statistische Angaben iiber seinen Betrieb fehlen.

Die Herdfrischerei Finlands erzeugte 1896 ein-
schliefslich des Kiminki-Eisens 3291,3 t Stabeisen gegen
34475 t im Jahre vorher. Die Herdschmiederei geht
Jahr um Jahr weiter zuriick, in den letzten beiden
Jahren beziffert sich der Riickgang mit 9,5 %.

Im Puddelofen wurden 1896 12685 t verfrischt

gegen 94567 t im Jahre vorher und die Walzwerke
walzten 10040 t aus gegen 6897,8 t in 1895, darunter
2642 t Flufseisen von Wirtsila.
. Die drei in Finland vorhandenen Stahlwerke —
Aminnefors, Dahlsbruk und Wiirtsili — erschmolzen
5657,4 t Flulseisen gegen 5575,2 t in 1895, von denen
jedoch nur 4394,3 t gegen 6566,4 t im Jahre vorher
ausgewalzt wurden.

Die Erzeugung von Rohschienen tiber den eigenen
Bedarf der Werke belief sich im 0stlichen Finland
auf 860,2 t, im Vorjahr betrug sie 1783 t.

Das neue Martin-Stahlwerk zu Jnhabruk wurde
kurz nach seiner Inbetriebsetzung-im Herbst 1896
durch Feuer zerstort.

Die Erzeugung von Schwarzschmiedwaaren ver-
grolsert sich Jahr um Jahr, sie bezifferte sich im Be-
richtsjahr zu 49846 t gegen 42144 t in 1895; der
grolste Theil derselben besteht in Nigeln, deren Er-
zeugung die des Vorjahres mit 620 t iiberstieg. Mit
dem Hammer geschmiedete Nigel erzeugten nur
noch 6 kleinere Werke, vermuthlich zu Specialzwecken,
und in so kleinen Mengen, dafs die gelieferte Menge
nur wenig tber 25 t betrug. Der frither nur allein
zur Fabrication benutzte Nagelhammer ist nunmehr
durch die Nagelmaschine ersetzt, die eine totale Um-
wilzung in dieser Industrie veranlalst hat. Nagel-
himmer standen stets in Verbindung mit der Herd-
schmiede und waren ein wesentlicher Theil der
kleineren Eisenwerke, bei denen Stabeisen ausge-
schmiedet wurde. Bei den Nagelmaschinenwerkstitten
ist die Nagelfabrication die Hauptsache und diese
bilden selbstindige Anlagen, in denen die Nagel-
fabrication in vielfach vergrofsertem Malse betrieben
wird. Es giebt solcher Anlagen vier in Finland, und
die Erzeugung gewdhnlicher geprelster Nigel er-
reichte im Berichtsjahr nicht weniger als 3266,6 t,
aufser welchen noch 520 t Drahtniigel gefertigt wurden.
Eine Drahtzieherei und Drahtnigelfabrik war im Be-
richtsjahr im Bau begriffen.

Die Erzeugung der Eisengiefsereien tiberstieg die im
Vorjahre um 1185 t und belief sich 1896 auf 7594 t, von
denen 2767,2 t in Handelsgulswaaren bestanden, der Rest
wurde fiir den Bedarf der Werkstitten gegossen.

Der Betrieh der mechanischen Werkstiitten war ein
flotter, der Erzeugungswerth derselben stieg withrend
der letzten zwei Jahre um rund 4 Millionen Fin. Mark
= 50 %. Sie lieferten 56 Dampfboote, 36 Locomobilen,
50 Land- und 101 Seedampfmaschinen, aulserdem
zahlreiche Sige- und Mahlwerke, landwirthschaftliche
Maschinen, Turbinen, Petroleummotoren, Wiirme-
leitungen, Blecharbeiten u. d. m.

Der Gesammtwerth der Erzeugung der Hiitten-
und Werkstattsindustrie im Berichtsjahre erreichte
25946 934 Fin, Mark, dberstieg damit den im Vorjahre
mit 3573 036 Fin. Mark =16 2. In runder Zahl 10 Mil-

3
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lionen gehéren davon der ersteren cinschliefslich der
edleren Metalle, und 15 Millionen fallen auf die Werk-
stattsindustrie, darunter 2258942 Fin. Mark auf die
Staatswerkstitten. Bei den Wilimiki-Gruben gingen
umfassende Bauten vor sich und bis Schlufs 1896
wurden bei denselben 210000 Rubel angelegt, die
Aufbereitungsanstalt allein kostete 55200 Rubel, sie
ist die erste und grofste im Lande.

Ein anderes, ebenfalls einziges Specialwerk wurde
im Lanfe des Berichtsjahrs bei Haapakoski angelegt,
eine Rohrengieflserei.  Das vortreffliche Seeerzeisen
der Hitte, welches an Giite das auslindische Roh-
material wesentlich dbertrifft, gestattet, den Rohren
selbst fir hohen Druck aufsergewohnlich schwache

Wandung zu geben, aber ihr Preis stellt sich hoher,
als der der englischen Rohren, die zollfreie Einfuhr
fiir die Helsingfors-Wasserleitung genossen.

Die Ausfubr Finlands nach Rulfsland ist gesetzlich
bestimmt zu 266667 Pud Roheisen frei, 123333 Pud
Gufsstiicke frei, 400000 Pud Stangeneisen per Pud
15 Kop. Gold Einfubrzoll, 70000 Pud Gufswaaren zu
20 Kop. Gold per Pud und 60000 Pud Maschinen
und Geriithe zu 20 Kop. per Pud; er umfalste im Be-
richtsjahre 266 998 Pud Roheisen, 132997 Pud Guls-
stiicke, 386 162 Pud Stangen- und Sorteneisen, 67 777 Pud
Gufswaaren und 50767 Pud Maschinen und Gerithe,
im ganzen 904701 Pud, der hdochste Jahresbelauf
seit 1890. Dr. Leo.

Berichte iiber Versammlungen aus Fachvereinen.
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Verein deutscher Maschineningenieure.

In der April-Sitzung des ,Vereins deutscher
Maschineningenieure® sprach Marine - Maschinenbau-
inspector Eickenrodt iiber die

Entwicklung des deutschen Kriegsschiffs-
Maschinenbaues.

Ausgehend von einer Epoche, in welcher der
Handelsschiff - Maschinenbau entschieden besser ent-
wickelt war, ist man jetzt zu einer iiberlegenen Voll-
kommenheit der Kriegschiffsmaschinen vorgeschrilten.
Noch zu Anfang der achtziger Jahre arbeilete man mit
Dampfspannungen von nur wenigen Atm. Ueberdruck.
Neue Kesselformen ermoglichten die Steigerung dieses
Druckes; so namentlich die Einfithrung der Locomotiv-
kessel bei den Torpedobooten, Avisos und kleinen
Panzerschiffen, die zwar ausgezeichnete Dienste
leisteten, jedoch in neuester Zeit durch noch leistungs-
fihigere Wasserrohrkessel allméhlich verdriingt werden.
War lange Zeit 15 Atm. eine sehr ansehnliche Dampf-
spannung flir diese Kessel, so ist-man bei den neuesten
Ausfiihrungen in England bhereits bis auf 20 Atm.
hinaufgegangen. Die Steigerung der Dampfspannung
wurde noch begiinstigt durch die Einfihrung des
kiinstlichen Zuges, der in der deutschen Marine zuerst
1882 beim Aviso ,Blitz* angewendet worden ist und
jetzt entweder als Unterwind, oder als Luftpressung
im luftdicht abgeschlossenen Kesselraume allgemein
tiblich ist. Von der liegenden Verbundmaschine mit,
Dampfexpansion in zwei aufeinander folgenden Cylin-
dern ist man Gbergegangen zur stehenden Maschine
mit drei Cylindern — einem Hochdruck-, einem
Mitteldruck- und einem Niederdruckeylinder — und
mit drei um 120° versetzten Kurbeln. In allerneuester
Zeit hat man — unter Beibehallung der dreifachen
Expansion wie bei den Dreicylindermaschinen — statt
des einen Niederdruckeylinders deren zwei ausgefiihrt,
die Maschinen also viercylindrig gestaltet. Der Dampf
expandirt ausdem Hochdruckeylinder in den Mitteldruck-
und aus diesem gleichzeitig in beide Niederdruckeylinder.

Von besonderer Bedeutung fiir die Haltbarkeit
der Schiffsconstruction und die Giite der Maschinen
ist die mebr oder minder vollkommene Ausgleichung
der hin und her schwingenden Gestingemassen der
einzelnen Cylinder. So hoch entwickelt der Schiffs-
maschinenbau in England ist, so wird doch selbst in
diesem Lande anerkannt, dals die deutsche Kriegs-
marine auf eigenen Wegen zu grofser Vollkommenheit
im Maschinenbau vorgedrungen ist. Dasselbe ist von
den Werften fiir den Bau von Handelsschiffen zu

sagen. Die Maschinenanlage fiir ,Kaiser Wilhelm
den Grofsen“, die sich in der Linge auf 20 m und
in der Hohe auf 10 m entwickelt, hat in England un-
getheilte Anerkennung und Bewunderung gefunden. —

Regierungsbaumeister Fraenkel erorterte das
»Falksche Verfahren® zum

Yergielsen der Schienenenden hei Strafsenbahnen,

nach welchem die aneinanderstofsenden Schienenenden
in den Stralsenbahngeleisen durch Umgiefsen mit
Gufseisen verschweilst werden, so dals thatsiichlich ein
ununterbrochenes Geslinge ohne Stolsliicken entsteht.
Dieses Verfahren wird seit einigen Monaten in Berlin
in der Gneisenaustralse, der Potsdamerstralse u. s. w.
versuchsweise angewendet und ist hier bereits auf
3 km ausgedehnt. Wie die vorgezeigten Proben er-
kennen liefsen, fritt eine so innige Verbindung zwischen
den Schienen und dem umgossenen Gulseisen ein,
namentlich in den unteren zwei Dritteln des Profils,
dals das Schienengestinge praktisch einer einzigen,
in der ganzen Linge durchlaufenden Schiene ver-
gleichbar ist. Dieselbe kann demnach etwaige Lingen-
danderungen infolge der Temperatureinwirkung nicht
mehr durch Verengerung oder Erweiterung der Spiel-
riume am Stols ausgleichen. Nach den mehrjihrigen
Erfahrungen bedarf es tbrigens eines solchen Aus-
gleichs, also der Spielrdume am Stols, bei den Stralsen-
bahngeleisen nicht, weil die Temperaturinderung
infolge der Einbettung der Schiene in die Pflasterung
in milfsigen Grenzen bleibt. Vor dem Umgiefsen der
Stofse werden die Schienenenden in eine genau zu
einander passende Lage gebracht; bei alten Gestingen
wird der Spalt zwischen denselben durch eine passende
Blecheinlage geschlossen, bei neuen werden die
Schienenenden scharf aneinander gestofsen. Die dufsere
Begrenzung fiir den ,Gufseisenklumpen® bildet eine
zweitheilige eiserne Form. Das flissige Gulseisen
wird einem auf einen Stralsenwagen gestellten Cupol-
ofen* entnommen, in welchem das Gufseisen ganz in
derselben Weise niedergeschmolzen wird, wie in einer
Eisengiefserei. Der Wagen trigt auch einen Dampf-
kessel und das nothige Geblise; letzteres wird von
einer de Lavalschen Dampfturbine angetrieben.

Man erspart bei dieser neuen Stofsverbindung
die stérenden Unterhaltungsarbeiten und erhofft eine
sehr viel lingere Dauer der Geleise; den Fahrgiisten
bietet sie die Annehmlichkeit einer stofslosen Fahrt
und eine Verminderung des Geriusches.

* D. R.-P. 96745, Vergl. ,Stahl und Eisen® 1898
Nr. 10 Seite 482.
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Schweizerisches Actions- Comité zur
Vereinheitlichung der Gewindesysteme
und Lehren.

Am 20. November v. J. fand in Zirich in Gegen-
wart von Vertretern Deutschlands, Frankreichs und
der Schweiz die erste Zusammenkunft der oben ge-
nannten Vereinigung statt. Nach Erdffnung der Sitzung
und Begriifsung der Anwesenden durch den Vor-
_ sitzenden, Oberst P. E. Huber, leitete Professor
Rud. Escher die Verhandlungen durch einen
Bericht tiber:

»den gegenwiirtigen Stand der Frage der Verein-
heitlichung der Gewindesysteme und Lehren*

ein, wobei er etwa Folgendes tiber die Entstehungs-
geschichte der Vereinigung ausfiihrte:

Am 2. Mirz 1897 fand in Ziirich eine Zusammen-
kunft statt, welche der Verein schweizerischer Ma-
schinenindustrieller veranstaltet hatte, um zu berathen,
auf welchem Wege man die Vereinheitlichung der
Gewindesysteme und der Blech- und Drahtlebren
erstreben koénnte. Aulser dem einladenden Vereine
waren dabei vertreten: der schweizerische Eisenbahn-
verband, der Verband schweizerischer Secundirbahnen,
der schweizerische Ingenieur- und Architektenverein,
die Gesellschaft ehemaliger Polytechniker und der
schyeizerische elektrotechnische Verein. Ferner waren
anwesend: Director R. Landolt, Professor Tetmajer
und Inspector A. Bertschinger.

Damals wurden folgende Beschliisse gefalst:

1. Die Versammlung hilt es fiir winschenswerth
und niitzlich, eine Vereinheitlichung der Gewinde-
systeme, sowie der Lehren fiir Draht, Blech u. s. w.
auf metrischer Grundlage einzufiihren.

2. Die Versammlung wiihlt einen Ausschuls aus
7 Mitgliedern, mit der Aufgabe, sich zu diesem
Zwecke sowohl mit den deutschen und fran-
zosischen, wie auch mit den englischen* Kreisen
in Verbindung zu setzen und der Delegirten-
versammlung dariiber Bericht zu erstatten und
Antrige zu stellen.

Zweck der heutigen Sitzung sei es, die Frage
der Vereinheitlichung der Gewindesysteme eingehend
zu erdrtern und darauf das Programm fiir einen
demnichst einzuberufenden internationalen Congrels
aufzustellen.

Professor Escher schilderte nun in anschaulicher,
umfassender Weise die Vortheile und Nachtheile des
Whitworthschen- und des metrischen Gewindes, sowie
die Schwierigkeit der Anschaffung neuer Schneidzeuge
und Maschinen, beschrieb hierauf die verschiedenen
gebriuchlichen Gewindeformen, deren Durchmesser,
Ganghohe, Gewindeprofil (Winkel, Abrundung und
Abflachung) und schlug die Schaffung einer Central-
stelle zur Priiffung der Gewinde und Herstellung von
Normallehren und Normalschneidzeug vor.

- Der Redner wendete sich nun dem eigentlichen
Thema zu, wobei er alle theoretischen Betrachtungen
aus dem Spiel liefs; die praktische Losung der
Frage stellt er sich in folgender Weise vor:

,Eine erste Schraube aus Stahl, mit der fdufsersten
Sorgfalt nach den aufgestellten Vorschriften hergestellt,
wird zum Gewindebohrer ausgebildet. Mit diesem

* Da die Englinder sich vorzugsweise fir die
Vereinheitlichung der Blech- und Drahtlehren inter-
essiren, welche Krage fir das Festland viel einfacher
erscheint als die Gewindefrage, so wurde von der
Einladung englischer Vertreter zundchst Abstand
genommen. ‘

Gewindebohrer schueidet man eine geringe Anzahl
von sorgfiltig vorgeschnittenen Muttern aus Stahl
nach. Diese werden mit den nothigen Einkerbungen
versehen, so dafs man, nachdem sie gehiirtet wurden,
mit-jeder dieser Muttern eine entsprechende Anzahl
von vorgeschnittenen Schrauben auf genaues Mals
nachschneiden kann u. s. w. Nach wenigen Gene-
rationen kann man so eine grofse Anzahl von Werk-
zeugen von tibereinstimmender Beschaffenheit erhalten,
die von der damit beauftragten Centralstelle aus in
alle Welt versandt werden, um dort in Fortsetzung
dieses Verfahrens die fiir den Handel bestimmten
Werkzeuge hervorzubringen. Benutzt man den ersten
Bohrer zum Nachschneiden von 100 vorgeschnittenen
Muttern, so diirfte die Abnutzung so gering sein, dals
ein Unterschied zwischen der ersten und letzten
Mutter nicht nachzuweisen sein wird. Schneidet man
mit jeder Mutter 100 Bohrer nach, so verfigt man
in der vierten Generation schon iber eine Million
Normalmuttern.*

In der nachfolgenden Besprechung, an der sich
in hervorragender Weise Director Th. Peters, Berlin,
als Vertreter des ,Vereins deutscher Ingenieure* und
Professor Ed. Sauvage, Paris, als Vertreter der
,Société d'encouragement pour lindustrie nationale*
betheiligten, gelang es, in den Hauptpunkten eine
Einigung zu erzielen. Es kam nun folgendes Pro-
gramm fir den eventuell einzuberufen-
den internationalen Congrels zur Berathung:

a) Form des Gewindes (Abflachung oder Abrundung,
Mafs derselben — Winkel).

b) Durchmesser (Abstufung, Bezeichnung — Nummer
oder Durchmesser). ;

¢) Ganghthe (Zusammenhang zwischen Ganghdhe
und Durchmesser, Abstufung der Ganghthe —
stetig oder gruppenweise).

d) Spiel zwischen Bolzen und Muttern. — Schliissel-
weite der 6kantigen Muttern und Schraubenkdpfe
u. s. W.

e) Englisches oder metrisches Mafs-System ?

Das Ergebnils der eingehenden Besprechung der
einzelnen Punkte lifst sich kurz dahin zusammenfassen :

Die von den Vertretern des ,Vereins deulscher
Ingenieure* vorgeschlagene neue (metrische) Form
des Gewindes, welche auch von der ,Société
d’encouragement® als zweckentsprechend erprobt und
anerkannt wurde, ist allseitig angenommen.

Dabei ist das Muttergewinde innen abgeflacht
und aufsen abgerundet, das Bolzengewinde aulsen
abgeflacht und innen abgerundet.

Ebenso ist der Gewindewinkel mit 60° ange-
nommen; von seiten der Vertreter des Vereins deut-
scher Ingenieure allerdings mit dem Vorbehalte der
Genehmigung ihres Vereins. Das Mals der Abflachung
mit !fs ist ebenfalls unter Reserve der Vertreter des
Vereins deutscher [ngenieure, welche nach noch-
maliger Priifung sich vorbehalten, die Abflachung
mit '/s vorzuschlagen, angenommen.

Die Steigerung der Ganghohen im Ver-
hiltnifs zum Durchmesser soll gruppenweise
geschehen, wobei in der von der ,Société d’encourage-
ment* aufgestellten Scala fiir 8 mm Durchmesser eine
neue Ganghdhe von 1'/s mm eingeschaltet, und die ganze
Scala nur bis auf 80 mm Durchmesser umgerechnet
werden soll.

Die Bezeichnung der Schrauben soll nach
Durchmesser, der in ganzen geraden Zahlen von
Millimetern anzusetzen ist, stattfinden, und nicht nach
Nummern.

Beziiglich des Begriffes des Schraubendurch-
messers haben die Vertreter des ,Vereins deutscher
Ingenieure® und jene der ,Société d’encouragement®
zuniichst noch die folgenden Bestimmungen aufgestellt,
deren weitere Priifung, wenn nothig, durch den

*
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Congrefs selbst, vorbehalten bleibt. Es versteht der
Verein deutscher Ingenieure unter Schraubendurch-
messer das Mals des glatten Bolzens, bezw. das
zeichnerische Mafs itber die Spitzen, wihrend die
Société d’encouragement als Schraubendurchmesser
das Mafs des Durchmessers iiber die abgeflachte Kante
des Gewindes bezeichnet.

Die Frage des Spiels zwischen Mutter und
Bolzen ist durch die Annahme der oben beschriebenen
Gewindeform erledigt.

Die Schliisselweite ist in ganzen Millimetern-

auszudriicken; wenn moglich, sollen einzelne Schlissel
fiir verschiedene aufeinanderfolgende Nummern passen.

Die Angelegenheit der Aufstellung einheit-
licher Lehren fir Blech, Draht u. s. w. auf
metrischer Basis auf dem Congrels gleichzeitig mit
der Frage des Gewindesystems zu behandeln, wurde
von der Versammlung mit der Begriindung abgelehnt,
dafs die Aufstellung solcher Normallehren am besten
fiir sich allein von einem besonderen Interessenten-
kreise geordnet werden konne.

Von der Anregung Professor Eschers, eine
Centralstelle zur Prifung der Gewinde und
Herstellung von Normalbohrern zu schaffen, nimmt
die Versammlung Abstand, weil eine behdrdliche
Regelung nach den Erfabrungen der deutschen Reichs-
anstalt und bei den zu erwartenden Concurrenz-
hindernissen nicht erreichbar erscheint. Des weiteren
wurde beschlossen, mit dem metrischen Normal-
Gewindesystem Versuche nicht in Aussicht zu
nehmen, weil man sich, wie Ingenieur Reinecker
ausfiihrte, mit dem neuen Gewindeprofil den bewihrten
Verhiltnissen élterer Formen genihert habe, und weil
die mit besonderer Sorgfalt in der Werkstatt (bei
I.. Lowe & Co. und J. E. Reinecker) gemachten
Versuche fiir die Praxis nicht malsgebend seien.

Die Versammlung beschliefst darauf einstimmig,
einen internationalen Congrels nach Ziirich
auf Anfang Mai 1898* einzuladen und demselben,
auf die Ergebnisse der stattgehabten Berathung ge-
stiitzt, die Frage der Aufstellung eines normalen,
metrischen Gewindesystems fiir Befestigungsschrauben
vorzulegen.

Zu dem Congresse sollen officiell weder Behorden
noch Eisenbahngesellschaften, sondern die grolsten
technischen Korperschaften und Verbinde Amerikas,
Englands, Frankreichs, Belgiens, Rufslands, Italiens,
Schwedens, Deutschlands, Hollands, Oesterreichs und
der Schweiz eingeladen werden.

Als Berichterstatter sind fiir den Gongrels Director
Th. Peters-Berlin und Professor Ed. Sauvage-Paris
in Aussicht genommen.

Die Dauer des Congresses soll zwei bis drei Tage
nicht tiberschreiten. Das Actionscomité in Ziirich
fiihrt bis dahin die Geschifte weiter und wird im
Einverstindnils mit den Referenten den Zeitpunkt
des Congresses festselzen und dic Einladungen dazu

erlassen. (Nach dem Protokoll der Silzung des schweiz.
Actionscomités vom 20, November 1897.)

Deutscher Verein fiir Acetylen u. Carbid.

Anlifslich der in Berlin im Miirz d. J. veranstalteten
ersten Acetylen-Fachausstellung, auf der etwa
60 Firmen vertreten waren, hielt der deutsche
Verein fir Acetylen und Carbid einen Congrefs
ab, auf welchem eine Reihe fiir die Entwicklung
dieser neuen Lichiquelle wichtiger Fragen erdrtert
wurden. Die erste, von A. Tenner -Schéneberg-Berlin

* Wurde spitter bis zum Herbst d. J. hinaus-
geschoben.

erdffnete Versammlung fand am 7. Mirz unter dem
Vorsitz von Dr. Billwiller aus Untereggen statt.
Zuniichst sprach Prof. Jos. Vértess- Alba (Ungarn) tiber

Acetylen- und Carbid-Analyse.

Der Vortragende empfiehlt, das Carbid unter con-
centrirler Schwefelsiure, die aul dasselbe nicht ein-
wirke, abzuwiegen und alsdann das Gas durch Zusatz
von Wasser zu entwickeln. In der Besprechung dieses
Vortrags wies Dr. Paul Wolff auf die Nothwendigkeit
einer griindlichen chemischen Reinigung des Acetylens
hin. Schwefelwasserstoff, Ammoniak und Phosphor-
wasserstoff mifsten entfernt werden, weil hiermit
verunreinigtes Acetylen die Brenner verstopfe und in
Innenrédumen eine gesundheitsschiidliche Luft erzeuge.

In der zweiten Sitzung, die unter dem Vorsilz
von Hofrath Prof. Dr. Stiadel-Darmstadt abgehalten
wurde, kamen einige Mittheilungen von Prof. Rossel -
Solothurn zur Verlesung; dieselben behandelten die
Bindung des Stickstoffs der Luft und die Bildung von
Magnesiumstickstoff durch Erhitzen einer Mischung
von Caleiumearbid und Magnesium, sowie schliefslich
Versuche mit Gemischen von Oelgas und Acetylen
bei niedrigem Druck.

Darauf hielt Dr. Billwiller einen Vortrag tiber

Acetylenbrenner.

Obwohl zur Zeit ein vollkommener Brenner fir
Acetylen noch nicht hergestellt ist, so ging doch aus
den bisherigen Beobachtungen hervor, dafs bei gut
gereinigtem Acetylen Metallbrenner den Speckstein-
brennern vorzuziehen sind, weil letztere infolge ilires
geringeren  Wiirmeleilungsvermogens sich an der
Brennermiindung stiirker erhitzen und leichter ver-
stopfen.

Des weiteren berichtete Mendl-Wien tber

Gliihlicht mittels Acetylen unter Benutzung
Auerscher Striimpfe.

Der Verbrauch betrage etwa 3 bis 3'[s 1 fiiv
10 Kerzenstunden bei Laboratoriumsversuchen. Da
bei gewdhnlichen guten Brennern mit annithernd 5 1
auch 10 Kerzenstunden erzielt werden kdnnen,’ so
diirfte eine Ersparnifs durch Acetylen-Gliihlicht hin-
fallig werden. Zudem bendthigen die Acetylen-Gliih-
lichtbrenner einen hohen Druck (160 bis 240 mm),
um nicht zuriickzuschlagen.

In der dritten Sitzung am 9. Miirz unter Vorsitz von
Dr. Wolff-Berlin unterzog S. v. Scepczynski-Wien

»Die Beleuchtung von Stiidten mit Acetylen®

einer eingehenden Besprechung. Der Redner vertrat
die Ansicht, dafs nur solche Entwickler praktisch
brauchbar wiiren, bei denen das Carbid in (ber-
schiissiges Wasser geworfen wiirde. Vor allem wiire
Acetylen billiger als Leuchtgas und mindestens ebenso
wirthschaftlich vortheilhaft wie Gasgliihlicht; denn
1 kg Calciumcarbid zu 50 & gebe 300 1 Acetylen, so
dafs das Cubikmeter sich auf 1,67 £ stelle. Die
Leuchtkraft eines Cubikmeters Acetylen wire gleich
der von 15 chm Leuchtgas zu 18 &, welche 2,70 .4 kosten.

Diese Ausfithrungen des Vortragenden suchle
Dr. A. Stern-Berlin zu widerlegen, indem er an-
fiihrte, dals auch Apparate, die das Wasser zum
Carbid treten lassen, sich bei guter Ausfiihrung be-
wiithrt hitten und dabei noch den Vorzug der Einfach-
beit und Billigkeit besiifsen. Uebrigens wiire bei
Verwendung von Gasglithlicht nicht die 15 fache,
sondern nur die 4 fache Menge Leuchtgas zur Erzielung
derselben Leuchtkraft nothwendig, als Acetylen. Gas-
glithlicht einschliefslich Strumpfyerbrauch wire er-
heblich billiger als Acetylen. Beide Beleuchtungsarten
hitten ganz getrennte Gebiete und konnten sehr gui
nebeneinander gedeihen.

Den letzten Punkt

bespricht
Fritz Trendel-Berlin.

noch eingehend
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In der Sitzung am 10. Mirz unter dem Vorsilz
von Prof. Vértess sprach Hr. Armin Tenner iber
die ,gewerbliche Gewinnung von Calcium-
carbid®, ferner Dr. Wolff ber die ,Anwendung
des Acetylens®.

In der Sitzung vom 11. Mirz, die unter dem
Vorsitz von S. v. Scepczynski abgehalten wurde,
verlas Dr. Ludwig einen Aufsatz von Prof. Vivian
B. Lewes iiber ,Acetylen-Mischgase®.

Der Verfasser beschreibt darin eine Anlage fiir
carburirtes Wassergas, welches mit Acetylen weiler
aufgebessert werden sollte. Armin Tenner bemerkte
dazu, dafs das Lewessche Verfahren von Wichtigkeit
fiir mobile Beleuchtung sei, weil reines Acetylen dafiir
nicht verwendbar sei. Demgegeniiber hielt Dr. Stern-
Berlin gerade reines Acetylen fiir die Zwecke mobiler
Beleuchtung, z. B. von Eisenbahnwagen, bei Anwendung
eines sicher wirkenden, automatischen Apparats als
sehr geeignet. Dr. Wolff und Fabrikbesitzer Silber-
mann -Berlin  konnten in der Verwendung der
Lewesschen Mischgase keine besonderen Vortheile
erblicken.

In der Schlufssitzung des Congresses, welche am
12. Mirz unter dem Vorsitz von Professor Rossel-
Solothurn stattfand, wurde beschlossen, den niichsten
Acetylen-Congrels in Budapest im Jahre 1899 ab-
zuhalten.

Im Anschlufs an den Congrels hielt Prof. Gottig
am 14. Méarz in der Artillerie- und Ingenieurschule
zu Gharlottenburg einen Experimentalvortrag iber die

Reinigung des Acetylens.

Die mit grofsen Schwierigkeiten verbundene Ent-
fernung des Phosphorywasserstoffs ist dem Vortragenden
durch Anwendung zweier von ihn gefundener Fliissig-
keiten gelungen. Die eine derselben ist eine saure
Kupfersulfatlosung mit gewissen Zusitzen und wird
von der ,Hera“, Internationale Gesellschaft fiir Ace-
tylen-Beleuchtung, Berlin, mit Erfolg benutzt, wihrend
die Zusammensetzung der anderen Fliissigkeit von
Prof. Gottig zur Zeit noch geheim gehalten wird.
Die Absorptionsfihigkeit beider Lésungen fiir Phosphor-
wasserstoff wurde durch Experimente praktisch nach-

gewiesen. (Nach dem ,Journal fir Gasbeleuchtung und
Wasserversorgung* 1898 Nr. 13))

British Iron Trade Association.

Die diesjahrige Hauptversammlung obiger Ver-
einigung hat am 3. Mai d. J. unter dem Vorsitz des
Parlamentsmitgliedes Alfred Baldwin im West-
minster-Palasthotel zu London statigefunden.

Aus dem vom Secretir vorgetragenen Jahres-
bericht fir 1897 und der Rede des Vorsitzenden
sowie aus den Verhandlungen selbst lassen wir den
wirthschaftlichen Theil hierunten folgen.

Der Bericht beginnt damit, dals der englische
Eisen- und Stahlmarkt ein vom geschiiftlichen Stand-
punkte aus durchaus zufriedenstellendes Jahr erlebt
habe. s bleibe stets schwierig, verschiedene Ge-
schiiftsperioden zu vergleichen, da die Handelsverhilt-
nisse oder vielmehr deren Bedingungen zwischen den
einzelnen Jahren betrichtlich und rasch schwanken.
Der Eiscnmarkt habe schon Zeiten und Jahre gekannt,
in denen ein grofserer Nutzen und Gewinn verwirk-
licht worden sei, als im Jahre 1897 — auch habe es
Jahre gegeben, in denen Geschiifte und Abschliisse
leichter zu erzielen waren, weil weniger fremder
Wetthewerb vorlag. Aber es stehe fest, dafs man in
England noch kein Jahr gekannt habe, in welchem
eine grolsere Menge von Auftrigen — sowohl in Roh-
material, als auch in Fertigwaaren — und dement-
sprechend starke Beschiftigung vorhanden gewesen,
und kein Jahr, in welchem die Ausfuhr von Eisen

und Stahl umfangreicher, sowohl in der Menge als
auch im Werthe sich gestellt habe.

Die nachfolgenden statistischen Angaben zeigen
die Erfolge und Ergebnisse der englischen Industrie
wihrend des Jahres 1897 im Vergleich zu den ge-
schiiftlich hervorragendsten Zeitabschnitten des letzten
Viertels unseres Jahrhunderts in englischen Tonnen.

1873 | 1880 1890 | 1897
1. Erzeugungs- [
statistik.
Steinkohle 127 016 000{146 818 000[181 614 000/202 119 000
Rolieisen . 5 6566000, 7722000, 78750000 8789000
Schweilseisen . 8 2800 000; 26000001 1923000 1328000
Bessemerstahl, . . 496 000] 1044000] 2015000 884 000
Martinstahl . 77 000 251 000] 1564 000] 2601000

Summa Eisen u.Stah] 9939 000! 11 617 000} 13377 000] 14 602 000

2, Ausfuhr,

Roheisenoi o . % 1142000/ 1631000f 1145000/ 1200000
Fertigeisen und Stahl | 1815000/ 1939000/ 2434000 2219000
Weilsblech . . . . = 217000] 422000, 272000
Gesammt- Ausfuhy . | 2957000 3787000/ 4001000 3691000

Auch der Vorsitzende schildert in seiner Be-
griifsungsrede Gang und Ergebnisse im Handels-
geschiift des Jahres 1897 als befriedigend — und
zwar sowohl mit Riicksicht auf den fremden Wett-
bewerb, als auch trotz der bedauerlichen Unter-
brechung des Handels und Gewerbes durch den Streik
der Maschinenarbeiter. Das Jahr 1897 bedeute einen
betrichtlichen Fortschritt gegeniiber den letzten sieben
Jahren. — Der angezogene Streik wird sodann als
eines der bemerkenswerthesten Ereignisse des Berichts-
jahres bezeichnet, insofern derselbe 28 Wochen hin-
durch angehalten und einen Verlust von tiber 200 Mil-
lionen Mark fiir Arbeiter und Fabriken im Gefolge
gehabt habe.

Den wichtigsten Gegenstand, das einschneidendste
geselzgeberische Werk der vorigjihrigen Parlaments-
session — das der ,British Iron Trade Association®
auch am meisten Besorgnifs eingeflofst hat — bilde
ohne Zweifel das Arbeiter - Unfall - Entschadigungs-
Gesetz, weleches am 1. Juli d. J. in Kraft trete.

Wihrend der Berathung dieses Gesetzes im Par-
lamente habe die ,B.I. T. Association* hezw. deren
Vorstand sich lebhaft bemiiht, im Interesse seiner
Mitglieder derartige Abinderungen des Entwurfs zu
beantragen und durchzubringen, welche sich geeignet
zeigten, den Druck dieser socialpolitischen Belastung
fiir Handel und Gewerbe, insbesondere fiir Eisen und
verwandte Zweige — moglichst zu erleichtern.

Auch habe die Association ihren Mitgliedern eine
Reihe informatorischer Aufklirungen und Berichte
tiber dieses Gesetz sowohl, als auch iiber das in Deutsch-
land bereits bestehende Unfall-Genossenschaftswesen
zugehen lassen, kurz, Alles gethan, um die Mitglieder
iiber Sinn, Umfang und Lasten des neuen Gesetzes
aufzukliren. Es wurde dabei gleichzeitig erwahnt,
dals die Association auch der Frage der Bildung einer
grofsen Versicherungsgesellschaft fir das Gesammt-
gewerbe niher treten solle. Die Ausfiihrung dieses
Gedankens sei indefs an der Verschiedenartigkeit der
einzelnen Industrien, an der Unmoglichkeit, fiir diese
alle concrete, einheitliche Grundsiitze und Versiche-
rungsformen zu schaffen, und endlich an der voraus-
sichtlichen Befiirchtung, dafs die einzelnen Gruppen
— jede fiir sich — besondere Bedingungen bean-
spruchen wiirden, gescheitert. Es sei klar, dals in
einzelnen Gruppen, z. B. bei dem Kohlenbergbau —
die Lasten dieses Gesetzes recht betrichtlich ausfallen
wiirden; man rechne in den Kreisen der Grubenbesitzer
schon im voraus auf eine Belastung von 1'/2 bis 2 d
auf die Tonne Férderung, withrend man bei den Hoch-
ofenwerken eine Ausgabe von rund 1 % der gezahlten
Lohne fiir die Unfallentschidigung erwarte.
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Jedenfalls trete der Mangel einer genauen Kennt-
nifs dieser gesetzlichen Belastung erschwerend zu den
Kosten der bisher in England bereits vorhandenen
Haftpflichtgeselzgebung und des gewdohnlichen Rechtes
hinzu. Es bleibe sehr zu wiinschen und sei zu hoffen,
dals die Folgen des Unfall-Entschidigungsgesetzes nicht
so einschneidend ausfallen mochten, als vielerseits
geglaubt wiirde.

Die englischen Werksbesitzer hitten nunmehr drei
verschiedene Klassen von socialpolitischen Lasten zu
tragen, namlich 1. die Arbeiter - Unfallentschiadigung,
2. die allgemeine Haftpflicht (Gesetz vom Jahre 1880)
und 3. die Anforderungen des gemeinen Rechts. In
diesen drei Klassen befinden sich folgende Ausgaben
eingesetzt: 1. Generalunkosten, 2. Kosten der Einzel-
unfille und 3. Kosten der grofsen Unfille, d. h.
solcher Unfille, bei denen mehr als 5 Arbeiter zu
Tode kommen. Eine territoriale, locale oder berufs-
genossenschaftliche Versicherung gegen die Kosten
der Einzelunfille erscheint dem englischen Vereins-
vorstand schwierig und zwar, weil sich bei verschie-
denen Zweigen, z. B. dem Kohlenberghau, die Noth-
wendigkeit verschieden abgestufter Pramiensitze —
je nach der Art, wie die Werke gut oder nachlissig
geleitet und eingerichtet wiren, ergeben wiirden.
Es scheint — nebenbei bemerkt — den Englindern
die bei dem deutschen Bergbau vorhandene Ein-
theilung in Gefahrenklassen, trotz aller Wiirdigung
der Sache, nicht recht zu behagen. Eine Versiche-
rung bei irgend einer grolsen Versicherungsgesellschaft
dagegen wird als ebenso fraglich bezeichnet, weil
man in diesem Falle nicht gegen die Kosten aufser-
ordentlicher Ungliicksfialle versichert wiirde. Jeden-
falls also sei die auf Gegenseitigkeit beruhende Ein-
richtung der Versicherung einer kapitalistischen
Grindung vorzuziehen, wie denn auch in einzelnen
Bezirken Englands bereits Gesellschaften dieser Art
ins Leben gerufen seien. In einer grofsen, fithrenden
Bergbauvereinigung haben die Mitglieder eine Haft-
pflichtersatz - Genossenschaft in Vorschlag gebracht,
wobei der Austritt mit dreimonatlicher Kiindigung
jederzeit gestattet sein soll.

In dem beregten Jahresbericht folgt sodann ein Ab-
schnitt, welcher die Eisenbahnfrachten behandelt.
Das Gewicht steigenden Wetthewerbs des Auslands,
besonders der Vereinigten Staaten — dieselben haben
im verflossenen Jahre annihernd 100000 t Roheisen
und 28000 t Blécke, Billets und Fertigstahl in den
verschiedensten Formen nach England ausgefihrt —
lafst die Wichtigkeit der Frage billigst gestellter
Eisenbahnfrachten fiir Englands Eisenindustrie als
eine sehr ernste erscheinen. Im abgelaufenen Jahre
ist allerdings keinerlei Aenderung in den Tarifen er-
folgt und die Association hat am bisherigen Stande
derselben auch nichts dindern konnen. Jedoch besagt
der Jahresbericht, dafs zweierlei versucht worden sei,
erstens, die betheiligten Eisenbahnen Englands auf
die Haushaltsprincipien der amerikanischen Bahnen
hinzuweisen, wobei man empfohlen habe, Wagen
grofserer Tragfihigkeit einzufiihren und dieselben aus
Stahl zu bauen, und zweitens einen grofseren Vortrag
vorzubereiten tiber die dkonomischen Ergebnisse der
letzten Jahre betreffs der Verwendung von Stahl im
Eisenbuhnwesen. Ein solcher Vortrag stehe dem-
nachst bevor. Man hoffe dadurch eine gute und
auch nothwendige Einwirkung auf die offentliche
Meinung sowohl, als auch auf die englischen Eisen-
bahnen selbst in der Richtung einer Ermilsigung der
Frachten zu erzielen. Allerdings sei dabei nicht zu
vergessen, dals England durch Parlamentsacte den
Eisenbahnen ein bestimmtes Monopol gewiihrt habe,
auf Grund dessen das Baukapital derselben gezeichnet
worden sei. Und dieses Kapital betrage jetzt eine
ungeheure Summe, denn 1200 Millionen Pfund seien
in Eisenbahnen angelegt und 40 Millionen Pfund in

Kaniilen. Sonach miissen also fiir die Industrie billige
Tarife ermdglicht werden, ohne die Actionire der
Eisenbahngesellschaften in ihren berechtigten Inter-
essen zu schidigen. Nach diesen zwei Richtungen
hin sei mithin zu verfahren, und, um dies zu erreichen,
wiirde es erforderlich sein, besondere und selbstredend
grofsere Eisenbahnfahrzeuge fir den Erztransportu.s.w.
zu bauen, und ferner alle Holztheile des rollenden Eisen-
bahnmaterials durch Stahl zu ersetzen. Des weiteren
miisse Werth darauf gelegt werden, moglichst niedrige
Tarife fiir Export zu erhalten, wie solche auf dem
Festlande und besonders bei dem grofsen Nebenbuhler
Deutschland dem Handel und der Industrie gewihrt
wiirden.* Die wachsenden Anstrengungen des {remden
Wettbewerbs — sagt der Bericht — lassen die Thitig-
keit der Association auf diesem Gebiete: mehr als je
im gemeinschaftlichen Interesse ihrer Mitglieder nothig
erscheinen. :

Die britische Regierung hatte in der vorigen
Parlamentssession angekiindigt, dafs sie beabsichtige,
eine Specialcommission nach Stid- und Centralamerika
behufs Untersuchung der dortigen Handelsbedingungen
auszusenden. Der Bericht dieser Commission stehe
noch aus und werde selbstredend mit grolsem Interesse
erwartet.

Sodann geht der Bericht auf die nichsten Auf-
gaben fir Englands Handel und Industrié {ber und
betont, dafs die handelstichtigsten Nebenbuhler Eng-
lands auf dem Weltmarkt sich durch energische Handels-
vereinigungen und Syndicate auszeichneten; dies gelte
besonders von Deutschland, Belgien und den Vereinigten
Staaten. Die ,British Iron Trade Association* miisse
dementsprechend in der Folge sich besonders der
Aufgabe widmen, in der Fabrik und im Geschift
moglichst vortheilhaft zu arbeiten. Um dieses Ziel
zu erreichen, misse man folgende Factoren stindig
vor Augen halten, nimlich die Prifung der Kisenbahn-
und Schiffsfrachten, die Vermeidung allen Streiles auf
geschiftlichem Gebiete, die Aufsuchung und Eréffnung
neuer Quellen zur Versorgung Englands mit Eisen-
erzen, die Feststellung und Bekanntgabe der geschift-
lichen Ergebnisse neuer Methoden und metallurgischer
Processe, Einhalt der socialistischen Bestrebungen in
der Gesetzgebung, Wegriumung bezw. Erleichterung
bestehender Lasten, die die Indusirie bedriicken, Be-
seitigung wirthschaftlicher Bewegungen und fiscalischer
Malsnahmen, welche geeignet sind, Handel und Indu-
strie nachtheilig zu beeinflussen, Feststellung und
Bekanntgabe aller Thatsachen betreffs der Vermehrung
neuer Absatzmirkte, die Verdffentlichung von Handels-
statistiken im grofsten Umfange und endlich die Be-
forderung aller Gesetzgebung im Interesse dauernder
und erfolgreicher Handelsheziehungen.

Esmulszugestanden werden, dals mit vorstehenden
Aufgaben ein recht umfangreiches Programm gestellt
wird, auf welches die Bestrebungen der ,British Iron
Trade Association® gerichtet werden sollen. Auch
fir andere Nationen diirfte ein derarliges Vorgehen
im eigenen wohlerwogenen Interesse fiir Handel und
Industrie liegen.

Ueber die weiter im Verlauf der Hauptversamm-
lung gehaltenen Vortrige, die das wirthschaftliche
und geschiftliche Gebiet betreffen, werden wir in
nichster Nummer berichten; es kommen dabei zwel
Vortrige, nimlich 1. die Verwerthung des Consular-
dienstes im Interesse des britischen Handels und
2. Schiffsfrachten und deren Beziehungen zu der bri-
tischen Eisen- und Stahlindustrie, in Betracht.
L (Forisetzung folgt.)

* Die Association spricht hier pro domo, befindet
sich aber betreffs Deutschland in einem hellen Irrthum.
Die Sache liegt bekanntlich fir uns umgekehrt, wir
miissen billige Frachten erhalten, um auf dem Welt-
markt Englands Industrie gleichzustehen. Ref.
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Frankreichs Eisenindustrie im Jahre 1897.

Nach dem ,Bulletin® Nr. 1280 des »Comité des
Forges des France« belief sich die Roheisen-
erzeugung im Jahre 1897 auf 2472143 t, wies
demnach gegen die 2339537 t betragende Erzeugung
des Vorjahres eine Zunahme von 132606 t, oder
- b,6 % auf. :

Nach Sorten getrennt, weist die Statistik folgende
Zahlen auf:

o 1897 [ 1896
e g masl g L=as
2= 5 [s85RF % ® IsSESR| @
=0 s |sgasl @ s |e-3&5|  F
= T B2ga|l & B [B5gal 8
& T & =Py
t tidle t vl
Koks . . [19478935002132448106(1832556/483033 2315589
Holzkohle | 3685 2794/ 6479| 6287 2446, 8733
Gemischt.| — | 17558 17558 — | 15215 15215
Insges. 1951578;520565;2479143 l838843i500694}2339537

Fast 62 % der Gesammterzeugung (1525891 t)
entfallen auf das Departement Meurthe-et-Moselle;
den nichstgrofsten Antheil hat das Departement Nord
mit stark 11 % (292 000 t).

Ueber die Erzeugung von Schweilseisen und
Flufseisen giebt die nachstehende Tabelle Aufschlufs:

| 1897 | 1896""_

Schweilseisen: t t
Schienen Mg ierp et 585 861
Handelseisen und Formeisen 746 503| 746 639
Bleche: mov o ot e e 81185 81258
Zusammen Schweilseisenfabricate | 828 273| 828 758

Fluflseisen:
Schienen’ oot 189 862| 176 021
Handelseisen und Formeisen . . | 547 346 519 257
Bleched oo, 0 i SR s 292 046] 221 539
Zusammen Flulseisenfabricate | 959 254 916 817
Bessemerblécke . . . . 0L L. 806 853| 726 463
Martinblocke Gec i cas e 474742 454280

Zusammen Flulsmetallblocke |1 281 595{1 180 743

Die Ein- und Ausfuhr von Koks, Eisenerzen,
Roheisen, Schweils- und Flufseisen u. s. w. geht aus
folgender Tabelle hervor:

Einfuhr Ausfuhr
o 1897 | 1896 | 1897 | 1896
; t t t t
Koksic i in i v 153395011422795| 70870/ 62556
Lisenerz . . . . . [2137901{1862043]289 694238430
Roheisen: = . - . 63481) 22174{108609{195308
Schweilseisen . . . 23894 24239| 55786| 42034
Flufseisen . . . . . 6233 6220] 46343] 44856
Feil- und Glihspine 707 12691 29991 2274
Eisenabfille . . . .| 13740] 5106| 18362 18749
Herd- und Schmiede-
schlacke . . . .| 47145 34039|344779|383511

Rechnet man dazu noch die. Einfuhr an Eisen,
Blechen u. s. w. zum Zwecke der Weiter-
verarbeitung, die 1897 112653t und 1896 103823 t
betrug, und die Wiederausfuhr im Betrage von
101297 t fir 1897 und 80199 t fiir 1896, so wiirde
sich fir 1897 eine Gesammteinfuhr an Guls-,
Schweils- und Flufseisen von 206 261 t, d. h. eine
Zunahme von 49805 t oder etwa 32 % gegen die
des Jahres 1896 ergeben. Die Gesammtausfuhr
in Hoéhe von 312035 t wihrend des Jahres 1897
verringerte sich demnach gegen die des Vorjahres
um 50362 t oder etwa 14 9%.

Rufslands Eisenindustrie im Jahre 1896.

Die Gesammterzeugung des russischen Reiches
betrug im Jahre 1896 an:

Roheisen .« . .. 1612034 t
Schweilseisen. . . . 502243 t
Stahll s a s 697 736 t

Die Roheisenerzeugung vertheilt sich auf die
verschiedenen Bezirke wie folgt: -

Privatwerke des europiischen Rufslands 1510054 t
Staatswerke v o s unes b d 72315t
Bisenwerke: Finlands 7. ooyl 0o 20831 t
Eisenwerke Sibiriens 7= e e 8834t

Zusammen . . 1612034t

Im Jahre 1895 betrug die Roheisenerzeugung
1454298 t, es ergiebt sich also eine Zunahme von
157736 t fir das Jahr 1896.

Die hochste Leistung in der Roheisenerzeugung
weisen die Eisenwerke Stdrufslands (8 an der Zahl)
auf, und zwar 638744 t. Der Ural mit 91 Privat-
und 13 Staatswerken hat dagegen nur eine Erzeugung
von 580796 t zu verzeichnen.

Es ergiebt also die Erzeugung in diesen beiden
Bezirken zusammen schon 1219540 t, so dafs nur
392494 t auf das dbrige Rulsland entfallen. An
dieser Erzeugung von 392494 t betheiligten sich
Nordrufsland mit 5857 t, das mittlere Rufsland (der
Kreis Moskau) mit 134754 t, das stadwestliche Ruls-
Jand mit 2857 t, Polen mit 219360 t, Finland und
die Kaiserlichen Werke mit 29 666 t.

1896 betrug die Einfuhr an Roheisen allein
75217 t, an Schweilseisen und Stahl 376 887 t.

Die folgende tabellarische Zusammenstellung ver-
anschaulicht die Erzeugung, Einfuhr und den Ver-
brauch an Roheisen in Rufsland wihrend der letzten
vier Jahre: :

1893 | 1894 | 1895 | 1896
t t t t

Russ. Erzeugung . . |1160736[13127591454298/1612021
Einfubr ~om vivs 160508 154643] 132776] . 75217

Zusammen . . |132124411477402 1587074i1687238

(Bulletin Nr. 1293 des Com. de Forges de France nach dem
Bericht des belgischen Censuls in St. Pelersburg.)

Ueber die bleibenden Deformationen und den
Bruch der Metalle
hat G. A. Faurie seinen fritheren Mittheilungen
(,G.r.“ 1.113, 120, 121, 124) eine neue (in t. 126 p. 400)
folgen lassen, in welcher die Entstehung regelmilsiger
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Wellengebilde bei der mechanischen Bearbeitung der
Metalle bewiesen werden soll. Wenn man von einem
schmiedbaren Metall eine Probe zu strecken versucht,
tritt nach Fauries Darstellung neben den allgemein
. bekannten und oft beschriebenen Phinomenen, welche
das Maximum der Belastung anzeigen, zuweilen ein
ganz besonderes ein, welches den Mechanismus der
Deformation offenbart und beweist, dafls das Grund-
geselz der mechanischen Bearbeitung eine Function
nicht nur der Linge, sondern einer von derselben
abhiingigen Constanten ist. Man ecrkennt unter ge-
wissen Bedingungen in der That die Bildung von
Wellenknoten und -anschwellungen in gleichmiifsigen
Abstinden lings der Probe; allerdings sind dieselben
gewohnlich nur undeutlich, zuweilen aber sehr be-
stimmt entwickelt. Diese ,Knotungen® entstehen in
Drihten, Stangen oder Blechen, sobald deren Linge
das 50- bis 60fache der geringsten Querdimension
betrdgt; sie sind sicherlich verursacht durch die
Interferenz der Belastungswirkung auf das untere
Probenende mit der auf das andere Ende einwirkenden
+Reaction®. In dem Phinomene komme also nur die
Form zu einem andersartigen Ausdrucke, in welcher
sich die Energie zwischen zwei Festpunkten vertheile,
und infolgedessen béten sich da auch Vergleichungs-
punkte mit dem Auftreten von Schwingungen beim
Eintreiben oder Einrammen von Stangen, wie dies
wohl moglich wiire darzulegen.

Stellt man Versuche mit Probestiicken von zu
geringem Querschnitt an, so ist es schwer, die Fehler-
quellen auszuschliefsen, welche durch die Unregel-
miilsigkeiten des Ausglihens gegeben werden und die
in diesem Falle ganz bedeutenden Einfluls erlangen in
Anbetracht der Oberflichen - Oxydationsverhiltnisse.
Gute Resultate liefern dagegen bei gehdriger Vorsicht
Messingstiicke von 18 gmm Querschnitt und 200 mm
»Nutzlinge® zwischen den Festpunkten, ebenso Kupfer-
drihte von 3 mm Durchmesser und 200 mm Nutz-
linge, die besten Ergebnisse aber Messingstangen von
150 qmm Querschnitt und 1 m Liinge. In letzterem
Falle ist die Streckung auf der Streckbank auszufiihren,
wobel die Deformationshelastungen geschitzt werden
konnen durch Einlage vorldufig tarirter Probestiicke
zwischen den zu untersuchenden Stab und die Kluppen
der Bank.

Die Wellen und Knoten bilden sich noch regel-
miifsig weiter nach dem Ausgliihen der vorher einmal
bearbeiteten Probestiicke, wenn man diese immer
von neuem der Streckung und darauf dem Ausglihen
unterwirft. Dabei zeigen sich verschiedene interessante
Umstinde. So beginnt z. B. ein Stab aus reinem

Kupfer nach einem vollstindigen Ausgliihen unter

einer Belastung von 5 kg auf das Quadratmillimeter
seine Gestalt zu verlieren; fihrt man dennoch mit
seiner Streckung fort durch Steigerung des Gewichts
bis zu nahezu 22 kg a. d. qmm, und gliht dann
wiederum vollstiindig aus, so muls man die Hilze bis
auf 500° steigern, um zu bewirken, dals die Streckung
auch nach dem Abkiihlen erhallen bleibe. Wieder-
holt man diese Behandlung nun mehrfach, so betrigt
die Verlingerung jedesmal 30 bis 33 % der Linge
des ausgeglihten Versuchsstabs; die Zahl der Wieder-
holungen wird dabei nur begrenzt durch die Zufillig-
keiten, die vom Ungeschick der Arbeiter oder Homo-
genititsfehlern des Metalls gegeben werden. Die
Knotungen ftreten da vom zweiten oder spitestens
dritten Streckungsversuche an in Erscheinung; der
Stab krimmt sich zu einer gewissen Anzahl von
gleich weit entfernten Einschniirungen, welche durch

ebenfalls dquidistante Anschwellungen voneinander -

getrennt werden. Bei den nachfolgenden Streckungen
beginnt die Deformation im allgemeinen an der-
selben Stelle wie bei der friheren, und gewinnt

von da aus nach Mafsgabe der Verlingerung an
Ausdehnung. :

Faurie betont schlielslich, dals er weder durch
Auswalzen noch durch Torsion den eben beschriebenen
Gebilden ihnliche Deformationen erzielt habe und
jene eben deshalb als Interferenzwirkungen zu gelten
hiitten. :

Graphitschmierung.

Graphit wird zur Zeit, sowohl in Staubform als
auch besonders als Flockengraphil, mit grofsem Lr-
folg zur Schmierung von Lagern und Dampfeylindern,
mit Oel vermengt, angewendet.

In trockenem Zustande, als Staub, wurde Graphit
bisher auch schon zur Schmierung von Geblise-
cylindern, deren Kolben Lederstulpenliderung haben,
benutzt, weil hierbei Oel als Schmiermittel nicht ver-
wendbar ist.

Die bisherige Art und Weise der Schmierung der
Geblisecylinder mittels Graphitstaubes bestand darin,
dafs man den Staub mit der Hand oder mit einem

- Loffel wihrend der Saug-
periode unmittelbar vor
den Klappenventilen in
den Saugraum warf.

Es wurde lingst als
nachtheilig empiunden,
dafs man hierbei eine
grofse Menge Graphit
verschwendete und die
Aufnahme und Verthei-
lung des Schmiermittels
im Cylinder eine unge-
niigende war,

Die Firma Dreyer,
Rosenkranz & Droop in
Hannover hat nun ein
besonderes Schmierge-
fils, gesetzlich geschiitzt
unter D. R. G.-M. Nr.
871772, in den Handel
gebracht, durch welches
die angefiihrten Uebel-
stiinde beseitigt worden sind; nebenstehende Ab-
bildung verdeutlicht die Einrichtung desselben.

Das Schmiergefifs besteht aus einem, oben mit
weitem Deckel luftdicht verschliefsbaren, unterhalb
mit Kriimmer und Absperrhahn ausgeriistelen Roth-
gufsbehélter, welcher passend an dem Geblisecylinder,
am besten in der Nihe der Cylinderenden, z. B. an
den Indicatorstulzen angeschraubt wird und mit demr
inneren Raum des Cylinders in Verbindung steht.

Die Wirkung beruht darauf, dals wihrend der
Druckperiode sich Prefsluft tber dem Graphitstaub
sammelt und letzteren bei der Saugperiode in den
Cylinder hineintreibt.

Die Fortschritte der Erddlindustrie Schottlands.

Bereits vor einigen Jahren* hatte unsere Zeit-
schrift Veranlassung genommen, einige Angaben iiber
diese Industrie zu machen. Die ganz bedeutenden
Ammoniakmengen, welche in immer steigender Her-
stellung als Wettbewerb unserer einheimischen Ge-
winnung von Nebenerzeugnissen bei der Koksfabri-
cation dort auf den Markt gebracht werden, machen
es erforderlich, dieser Industrie Beachtung zu schenken,
und diirften daher einige weitere Mittheilungen nicht
unwillkommen sein.

Wir folgen hierbei einem Aufsatz, den George
Beilby, ein hervorragender Vertreter dieser Industrie,
vor kurzem im ,Journal of the Society of Chemical

* Siehe ,Stahl und Fisen® Jahrg. 1892 Nr. 22.
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Industry® Jahrgang 1897 Seite 876 u. ff. verdffent-
licht hat. *

Das zur Verarbeitung gelangende Rohmaterial ist
hekanntlich ein stark mit Kohlenwasserstoffen imprig-
nirter Thonschiefer, der sich unter dem Steinkohlen-
lager befindet, bergmiinnisch gewonnen wird und je
nach der Lage eine verschiedene Ausbeute an Rohol
und Ammoniak aufweist. Die tieferen Lager pflegen
eine grofsere Ausbeute an Ammoniak zu geben. Die
Verarbeitung geschieht in Retorten, deren Construction
im Laufe der Zeit die mannigfachsten Abinderungen
erfabren hat. Es hat lange gedauert, bis sich hier
- zweckentsprechende Destillationsverfahren Eingang
verschafften. Zu Anfang der Betriebe standen sowohl
verticale als horizontale Retorten in Anwendung. Die
verlicalen Retorten bestanden aus Gulseisen, hatten
einen runden oder ovalen Querschnitt und waren zu
einer oder mehreren in einem grofseren Feuerraum
angeordnet. Die Beheizung geschah mit Stochkohle.
Oben hatte die Retorte einen verschlielsharen I'iill-
trichter, unten tauchte dieselbe in Wasser, Alle Stunden
wurde hier eine kleine Menge abdestillirter Schiefer
abgezogen, wihrend oben frischer Schiefer nachgefillt
wurde. Der Betrieb war also ein ununterbrochener. Die
Destillationserzeugnisse wurden oben durch ein seit-
wiirts angebrachtes Rohr den Condensationseinrich-
tungen zugefiihrt.

Die horizontalen Retorten waren denjenigen der
Gasfabriken nachgebildet, das eine Ende war ge-
schlossen, wihrend das andere ein Abzugsrohr fiir
die Destillationserzeugnisse enthielt. Der Betrieb war
ein mit Unterbrechung arbeitender.

Es ist einleuchtend, dafs der Betrieb dieser Re-
torten, sowohl der horizontalen wie der verticalen,
wegen der erforderlichen Stochkohle ein sehr theurer
sein mufste. Auch wird der Aufwand fir die noth-
wendigen Ausbesserungen als ein ganz gewaltiger be-
zeichnet. In einigen Killen war die Vorkehrung ge-
troffen, zum Zweck eines leichteren Entweichens der
Destillationserzeugnisse Wasserdampf einzublasen.

Um den die Betriehskosten ungemein belastenden
Ausgabeposten fiir die zur Beheizung der Retorten
erforderliche Stochkohle in Wegfall zu bringen, wurde
‘der Versuch gemacht, durch Verbrennen eines Theiles

des Schiefers in dem unteren Theile der Retorte die’

erforderliche Wirme zu erzeugen. Dieser Versuch
ist ohne Erfolg geblieben. Dagegen erwies sich die
Benutzung des abdestillirten Schiefers zur Heizung als
ein wesentlicher Fortschritt. Durch einen sinnreich
ansgedachten Verschlufs fiel der abdestillirte Schiefer
in die darunter liegende Feuerung.

Durch Henderson wurden an diesen Apparaten
wesentliche Vervollkommnungen angebracht, so dals
der Betrieb, der vorher die gréfste Aufmerksamkeit
in Anspruch genommen hatte, auch roheren Arbeits-
kraften iiherlassen werden konnte. Die Henderson-
schen Retorten haben sich sehr gut hbewiithrt und konnten
lange Jahre ohne jede Reparatur betrieben werden.
Neben den Hendersonschen Retorten waren auch noch
vielfach andere Systeme, die eine getrennte Heizung
erforderlich machten, in Anwendung. Bei diesen hatte
man im Laufe der Zeit gelernt, den nothwendig
werdenden Aufwand an Brennstoff erheblich einzu-
schranken.

Bis zum Jahre 1881 hatte man die Aufmerksamkeit
vorwiegend der Ausbeute an Rohol zugewendet, die
Ausbeute an Ammoniak dagegen mehr oder weniger
vernachlassigt. Die Erfahrung hatte gelehrt, dals
man zur Erlangung der méglichst giinstigen Ausbeute
an Rohsl keine zu hohe Temperatur anwenden durfte.
Schwache Rothgluth erwies sich als die beste De-
stillationstemperatur. Die hierbei beobachtete geringe
* Vergl. ,Journal fiir Gasbeleuchtung und Wasser-
versorgung® Jahrg. 1898 Nr. 10 u. ff.

Ammoniakausbeute gab nun den Anstofs zu einem
ganz neuen Procefs. Bei niedriger Temperatur wurde
zuniichst das Oel abgetrieben, um dann bei héherer
unter gleichzeitiger Anwendung von Wasserdampf
eine ganz erhebliche Amoniakabscheidung zu erzielen.
Die Schwierigkeiten, die darin liegen, in derselben
Retorte kurz nacheinander eine niedere und dann
eine hohe Temperatur zu erzeugen, lernte man be-
seitigen, wenn auch die Bedienung der Retorten
immerhin eine sorgfiltige sein muls. In der That
ist dieses neue Verfahren fiir die ganze dortige In-
dustrie von der grofsten Bedeutung geworden. Man
erhielt mindestens die doppelte Menge von Ammoniak
gegen frither.

Diese Retorten sind von Young und Beilby ein-
gefihrt. Sie sind die verbreitetsten im schottischen
Schieferdlgebiet. Im April v, J. standen 3936 der-
artige Retorten in Anwendung, withrend von den
Hendersonschen nur 896 und von anderen Systemen
nur noch 396 sich in Gebrauch befanden.

Ueber die Héhe der Ausbeute und der erzielten
Preise giebt folgende Gegeniiberstellung aus den
Jahren 1869 und 1897 Auskunft.

Ausbeute | 100 1 A&“;,f;"':f’

pro Tonne| 100 kg | Schiefer

Schiefer kosten X,;,l‘;‘?
Leuchtsl . ... Liter| 54,0 (28,30 4| 15,30 At

o | Schmierdl . S 17,5 122,70 , |« 4,00
&2 Rohparaffin . . 5 9,5 166,60, | 5,40
— | Schwefels. Ammoniak . | 5,4 kg |14,00 ,*| 0,80 ,
25,50 A
Leuchtol . ... Liter| 58,0 | 64b4| 3,70 A

= Schmierol oo i 24,5 | 6,00 , | 1,50 ,
S« Rohparaffin 5 195 122,60, 4,20
— | Schwefels. Ammoniak . | 16,2 kg 110,00 ,* - L65
| 11,10 A

Die Fabricationskosten einschliefslich Ausgaben fiir
das Rohmaterial (5,10 ./ f. d. Tonne) stellen sich in 1869
auf 15,80 ./, so dals fiir die Tonne Schiefer ein Gewinn
von 9,70 # zu verzeichnen ist. In 1897 betrugen
die Gesammifabricationskosten 9,10 4 (darin 5,10 4
fir das Rohmaterial), so dals nur ein Gewinn von
2 A fir die Tonne Schiefer tibrig bleibt.

Folgende Tabelle giebt noch aber die geforderten
Schiefermengen, das erzeugte Ammoniak, Ausbeule
und Preise seit dem Jahre 1882 Auskunft.

Geforderte | Schwefelsaures | Ausbeute | Prois

Schiefermengen | Ammoniak, einor )

g | e e sanasnd |G i
Kcnigrcich wouneng Schiefer | fonng

t t kg i M
1882 1 030 900 5900 5,4 413,10
1883 1 167 900 6 400 5,4 336,60
1884 1518 800 9 500 6,3 295,80
1885 1 770 400 12 200 9,0 239,70
1886 1728 500 18 000 10,4 234,60
1887 1411 000 21 000 e 249,90
1888 2 076 400 22 100 10,8 244,80
1889 2014000 | 24 000 117 249,90
1890 | 2212200 | 24700 11,3 | 234,60
1891 2361 100 | 26 600 11,3 294,40
1892 2089 900 ! 23 100 11,3 209,10
1893 1 956 500 28 500 14,4 255,00
1894 1 986 300 33000 {197 265,20
1895 2212 000 38300 | 17,6 204,00
e EAL

* Die Herstellungskosten sind in Abzug gebracht,
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Elektrisch betriebene Nietmaschine.

Die in untenstehender Figur 1 abgebildete von
Director von Kodolitsch in Triest construirte
elektrische Nietmaschine besteht im wesentlichen aus
einem o - formigen Gestell, in welchem an der Ober-
seite eine Welle drehbar gelagert ist. Dieselbe wird
von einem Elektromotor von 3 P.S. getrieben und
mitlels einer elektrischen Kupplung zeitweise mit
einer zweiten Welle, die in der Verlingerung der
ersten liegt, gekuppelt. In die zweite Welle ist ein
steilgiingiges Gewinde geschnitten, durch welches
eine Mutter verschoben werden kann. — Werden
mittels der elektrischen Kupplung die beiden Wellen
verbunden, so wird die Schraube gedreht, die Mutter
nach vorwirts geschoben und mittels einer Knie-
hebelverbindung der Nietstempel nach abwiirts ge-
prefst, wodurch er die
Niete schliefst. — Mittels

Deutschland angestellten Versuch, Koks* als Brenn-
material im Hochofen zu verwenden, hinweisen. Es
handelt sich dabei um verkohlte Braunkohle aus dem
Weslerwald.

Den Versuch und die dabei erhaltenen Ergebnisse
hat der Oranien-Nassauische Bergsecretir Becher
mit folgenden Worten beschrieben: **

,Vier Zain, welche verkohlt wuvden, wovon
jeder 1000 Pfund wog, standen vier Tage im Meiler
und Feuer, brannten wihrend dieser Zeit gar, so
dals sich keine ungare Kohle oder Brinde und
wenig Gestiibe beym Kiihlen fand. An guten Kohlen
erfolgten 2 Zain 21 Mesten (den Zain zu 24 Mesten
gerechnet), und wog der Zain 504 Pfund. Es war
nach dieser Berechnung die Hilfte am Gewicht,
und 1 Zain 3 Mesten in der Quantitat, verloren
worden.

einer Reversirvorrichtung
wird dann die Mutter wieder
in die Anfangsstellung ge-
bracht, wodurch die Ma-
schine fir eine neuerliche
Arbeitsleistung bereit ist.
Die Maschine kann durch
Einsetzen entsprechender
Stempel Nieten von belie-
bigen Durchmessern bis zu
1!/s* vernieten und auch
als Lochmaschine verwen-
det werden. — Die Ma-
schine ist im Triester Ar-
senal des Oesterreichischen
Lloyd erprobt worden und
soll sich in der Praxis sehr
gut bewiihrt haben. Sie
erfordert, iwie wir dem
,Engineer* entnehmen, drei
Mann und einen Jungen
zu ihrer Bedienung bei
einer Leistung von 1200
Nieten in 10 Stunden. Die
in  Figur 2 abgebildeten
Oefen nebst elektrisch be-
triebenem Ventilator dienen
als Ersatz fir die sonst (ib-
lichen Schmiedefeuer.

Hr. von Kodolitsch
befafst sich schon seit lin-
gerer Zeit mit der Construc-
tion transportabler, elek-
trischer Werkzeugmaschi-
nen, die wegen der dufserst bequemen Kraftzufiihrung
besonders fiir Schiffswerften geeignet sind und auch,
wie z. B. die elektrischen Bohrmaschinen, in diesen
Kreisen volle Beachtung gefunden haben.

Der erste Kokshochofen des Continents.

Im Anschlufs an die von Fritz W. Liirmann,*
F, Biittgenbach** und Oscar Simmersbach***
in dieser Zeitschrift gemachten Mittheilungen, nach
welchen die ersten Kokshochofen auf dem Festlande
im Jahre 1796 (in Gleiwitz) bezw. 1782 (zu Creuzot)
bezw. 1765 (zn Sulzbach) in Betrieb gekommen sind,
mochte ich auf einen noch dlteren, im Jahre 1750 in

* .Stahl und Eisen* 1896, Nr. 20 S. 802.
Tron - & 1896, . 23 . 983
e 5 4 1896, , 24 , 1005.

Fig. 1.

Elektrisch betriebene Nietmaschine,

»In dem nihmlichen Jahre war noch ein weiterer
Versuch mit Verkohlen unternommen, und von 18 Zain
unterird. Holz, das in Meiler gesetzt ward, erhielt man
8!/2 Zain Kohlen, worunter aber 1 Zain Briinde waren.
Es konnten also nur 7!: Zain gare Kohler: ge-
rechnet werden. Den ungleichen Erfolg dieser Kohlerey
gegen die erstere, malfsen die Kohler dem iibeln
Wetter bey, das im Herbst, wo solche vor sich ging,
eingefallen war.

oIm Jahre 1752 verkohlte man unterird. Holz im
Breidscheider Wald, und verkaufte den Zain
Kohlen (vermuthlich an Schmiede und Schlosser) fiir
1 Fl. 36 Kreutzer.

* Dafs die Kokserzeugung nicht, wie vielfach an-
genommen wird, eine englische, sondern eine deutsche
Erfindung ist, die schon aus der zweiten Hilfte des
16. Jahrhunderts stammt, hat Dr. L. Beck in seiner
bekannten ,Geschichte des Eisens® 2. Band S. 784,
965 und 966 nachgewiesen.

** Beobacht. der Berl: naturf. Gesellsch. 1. B
1 St: S:67. :
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,Die Stockhiuser Kohlen wurden auf der
Eisenhiitte zu Heiger, theils unvermischt, theils
mit gewdhnlichen Kohlen versetzt, theils auch als
natiirliche Holz-Kohlen niihmlich unverkohlt, jedoch
in Versetzung mit ordiniren, verblasen. Die Probe
fiel.aber nicht vortheilhaft aus; denn das Roh-
Eisen soll nicht haben wollen fliefsen, sondern ordent-
lich zihe, das daraus geschmiedete Stabeisen aber
sehr hriichig gewesen seyn.

.Die Hiitten profitirten dabey in Ansehung des
Preises auch gewils nicht, wie folgender Calcul be-
weisen wird. Denn obgleich der Zain unterird. Holz
- damahls nur 28 Kr. kostete, so kam doch der Zain
verkohlt das Hiittenwerk bis an Ort und Stelle 2 FI.
36 Kr.,, also der Wagen 26 Fl. zu stehen, wofiir
2 Wagen gute Buchen-Kohlen zu der Zeit und noch
wohlfeiler angekauft werden konnten. Reck- und

Handel an anderen Plitzen ist Spaniern und Ein-
geborenen vorbehalten. Die Miinzeinheit bildet der
Peso— Silberdollar zu 100 Centesimos. Als Lingen-
mafs gilt im Grofshandel Meter und Yard, im Klein-
handel eine Liingeneinheit von 835 cm. Als Gewichts-
einheit 1 Pickul = 63,262 kg. Von Banken sind
die ,Banco Espafiol Filipino* und die ,Hongkong and
Shanghai Banking Corporation® sowie die ,Chartered
Bank of India, Australia and China“ zu nennen. Der
landliufige Bankzinsfuls betrigt 7 %. Eine deutsche

Bank besteht auf den Philippinen bisher noch nicht,

hitte aber Aussicht auf Erfolg. An Eisenbahnen
giebt es dort nur die von einer britischen Gesellschaft
mit einem Kostenaufwand von 11 Millionen Pesos er-
baute und im Jahre 1892 erdffnete 196 km lange
Strecke Manila—Dagupon. Auf Mindanao besteht eine
von eciner deutschen Firma gelieferte 34 km lange

Militdrbahn mit 1 m Spur-

weite. Eine Dampfbahn
mit Maschinen von Schi-
chau in Elbing verbindet
die Stadt Manila mit dem
/> Stunde entfernten Ma-
labon. Von den ibrigen in
Aussichtgenommenen Bahn-
projecten diirfte zuniichst
die 127 km lange Linie
Manila-Batangasiu Betracht
kommen, auch ist eine elek-
trische Bahn zwischen Iloilo
und Jaro (4 km) geplant.

Neben der spanischen
Postdampfschiffslinie
,CompaniaTransitlantica®,
die einmal im Monat zwi-
schen Liverpool, Spanien,
Singapur und Manila ver-
kehrt, besorgen die verschie-
denennach Hongkonggehen-
den europiischen Dampf-
schiffslinien den Haupttheil
des Giiterverkehrs. Deut-
sche Dampfschiffe er-
scheinen in Manila und in
Iloilo im Jahre etwa je 12,
meist Kohlen nach Japan
bringend oder Zucker von
Iloilo nach Hongkong  fiih-
rend.

Fig. 2. Wirméfen mit elekirisch betriebenem Ventilator.

Klein-Schmiede, welche das Eisen nicht schmelzen,
sondern blofs bis zur Schweils-Hitze wirmen, wirden,
nach meinem Erachten, sich solcher Kohlen immer
mit Vortheil und gutem Erfolg bediecnen kdnnen.® —

Wenngleich die im Vorstehenden beschriebenen Ver-
suche auch ohne Erfolg waren und keinerlei Einflufs
auf die Entwicklung des deutschen Eisenhiittenwesens
ausgeiibt haben, so diirften sie fiir die Geschichte des-
selben doch immerhin von einiger Bedeutung sein.

Otto Vogel.

Wirthschaftliche Yerhiilinisse der Philippinen.

Die Philippinen zithlen heute etwa 7 Millionen
Einwohner. Dieselben bestéhen aus Tagalen, die im
Norden der Insel Luzon leben, aus Bicols, die im
Stiden jener Insel wohnen, und aus Bisayern, welche die
Bisayasinseln bewohnen. Die Hauptzahl der Fremden
stellen die Chinesen, dann folgen der Zahl nach die
Spanier. Von anderen Europdern sind nur etwa 300
im ganzen®Archipel. Dem fremden Handel sind
Manila, Iloilo, Cebu und Zamboanga gedffnet. Der

An nutzbaren Minera-
lien sind neben Gold,
Kupfer-, Eisen- und Blei-
erzen auch Steinkohlen zu
nennen. Gold wird in zahlreichen kleinen Wischereien
von den Eingeborenen und von 2 bis 3 kleinen eng-
lischen Gesellschaften in der Provinz Camarines ge-
wonnen, jedoch nicht in lohnenden Mengen. Kupfer
kommt auf Luzon in Lupac, Agbas und Suyne vor,
Eisen auf Luzon in Suyne, Blei auf Luzon in Para-
cali und Mambulao. Steinkohlen scheinen be-
sonders auf Cebu vorzukommen, wo die zwei Gruben
von Compostella und Danao mit einer Férderung von
etwa 5000 t im Monat den ortlichen Bedarf decken.

Von den in Manila betriebenen Industrien
sind in erster Linie 'die grofsen Cigarren- und
Cigarettenfabriken zu erwithnen, welche bis zu 4000 Ar-
beiter in einer Anpstalt beschiiftigen. Ferner sind
Zuckerraffinerien und Dampfmiiblen, vier Tauwerk-
fabriken, eine Bierbrauerei, eine grofse Sigemiihle,
Cementplatten- und andere Fabriken vorhanden.
Spanische Gesellschaften sorgen fiir elektrische Be-
leuchtung der Strafsen, der offentlichen und Privat-
gebiude und fiir den Fernsprechverkehr.

An europdischen Firmen sind in Manila
vertreten: 45 spanische, 19 deulsche, 17 britische,
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G schweizer, 2 franzosische Ladengeschiifte, | nieder- |

lindische und 1 belgische Firma.

Die Chinesen sind mit etwa 40 Firmen des Zwischen-
handels vertreten. Die deutschen und schweizer
Hiuser pflegen besonders ein mannigfaltiges Einfuhr-
geschift, wihrend die britischen Firmen die grolsen
Ausfuhrproducte: Hanf und Zucker, ferner die
Binfuhr von Manchesterwaaren und das Schiffsgeschift
aufgenommen haben.

Die Kunden der Einfuhrhiindler fiir Manufactur-,
Eisen- und Kurzwaaren sind meist Ghinesen. Stahl
in Stiben, Zaundraht und Drahtseile sowie
Neusilberblech liefert Deutschland, Drahtstifte
aufser Dentschland auch Spanien. Wellblech
kommt von England. Remscheider und Liiden-
scheider Artikel nehmen an Bedeutung zu, und
zwar handelt es sich dabei besonders um Feilen,
Stechbeitel, Schaufeln, Schldsser, Scharniere, Beschliige,
Messer, Loffel u.s. w. Solinger Waaren sind wenig
gefragt. Aexte, Beile, Hacken und Schaufeln kommen
meist aus England. Steck- und Niihnadeln werden
in guten Sorten verlangt und von Deutschland ge-
liefert. Feldbahnen sind fiir die Zuckerfelder in
Iloilo und auf Cebu gefragt. Nihmaschinen bilden
einen grofsen Bedarfsartikel. Billige Wagenachsen
und -Federn kommen aus England, die besseren

aus Frankreich. Wagenlaternen liefert Deulsch-
land. Emaillirte Geschirre aller Art sind bis-
her in ziemlich bedeutenden Mengen aus Deutschland
gekommen, neuerdings macht eine um 20 % billigere
osterreichische Waare starke Concurrenz. Kohlen
wurden 1895 61000 t von Australien und Japan
eingefihrt.

Ausgefihrt wird vornehmlich: Hanf, Zucker,
Tabak, Kopra, Kaffee, Indigo, Rothholz, Hiute und Hiite.

Kgl. Technische Hochschule zu Aachen.

Im begonnenen Sommersemester liest Professor
Dr. Diirre 4stindig Vollendungsarbeiten des Lisens.
welche die gesammte Formgebung in Hammer- und
Walzwerken, Draht- und Réhrenziigen mit allen Neben- -
arbeiten, sowie die anschliefsenden Verzinnungs-, Ver-
zinkungs- und @hnliche weitere Processe umfalst.

Im vergangenen Wintersemester wurden die
Fabricationsprocesse des Roheisens, seine Verwendung
zur Gielserei und alle Ueberfihrungsprocesse desselben
in schmiedbares Eisen, sowie die sonstigen Schmiede-
eisen- und Stahlprocesse behandelt (6 stindig).

Professor Borchers hat von den friheren Lehr-
auftriigen des Erstgenannten die Metallhiiltenkunde
und die Lothrohrprobirkunst iibernommen.

Biicherschau.

Unsere Hochschulen und die Anforderungen des | Bildung ein, wihrend er alles Flickwerk an Universi-

zwanzigsten Jahrhunderts. Von Geh. Regierungs-
rath Professor A. Riedler. Preis 1 «#. Bei
A. Seydel in Berlin.

In diesem Buch unterzieht der geschiitzte Verfasser
den gegenwirtigen Stand der Universititen und tech-
nischen Hochschulen einer eingehenden Betrachtung
und erdrtert die Frage, wie weit diese unsere hchsten
Bildungsstitten den staatlichen und nationalen Auf-
gaben der Zukunft, inshesondere auf wirthschaftlichem
Gebiete, gewachsen sind. Dies fiihrt zu Betrachtungen
iiher den Einflufs und die Culturarbeit der Technik,
die namentlich in ihrer Rolle als Bahnbrecherin der
Naturwissenschaften und als eine der Hauptgrundlagen
der modernen Cultur gewiirdigt wird. Die Gegner
der Maschinenarbeit werden darauf hingewiesen, dals
sie sich mit der gesammten gegenwiirtigen Cultur,
deren Wohlthaten auch sie gern genielsen, in Wider-
spruch setzen, und es wird die volle, noch vielfach
mangelnde Anerkennung des Ingenieurberufs und der
Ingenieurarbeit als hdochststehender Geistesthitigkeit
mit Nachdruck gefordert. — Aus diesen allgemeinen
Erwiigungen leitet der Verfasser Vorschlige zur Um-
gestaltung der Hochschulen ab. Er empfiehlt in erster
Linie die Vereinigung der bestehenden Hochschulen,
insbesondere die Schaffung technischer Facultiten an
den Universititen und eine neue Facultiilsgliederung
der letzteren. Auch die Kunst wiirde in dieser wirk-
lichen universitas einen Platz finden kénnen. Die
Schwierigkeiten, die einer solchen Vereinigung ent-
gegenstehen, verkennt der Verfasser nicht, hiilt sie
aber fir tiberwindbar, und im Zusammenhang damit
werden die Titel- und Standesfragen sowie die Fragen
der Vorbildung des niheren von ihm erértert. Fir
den Fall, dals die Vereinigung der Hochschulen an
den Schwierigkeiten oder an dem Widerstande der
betheiligten Kreise scheitern sollte, tritt der Verfasser
fiir eine Ausgestaltung der ‘technischen Hochschulen
im Sinne vertiefter wirthschaftlicher und allgemeiner

titen, wodurch ihnen einzelne technische Ficher an-
zuhingen versucht werden kénnte, fiir durchaus ver-
fehlt erachtet. Auch die technischen Mittelschulen,
welche die Hilfskrifte fir die Technik ausbilden
sollen, zieht der Verfasser in den Kreis seiner Er-
orterungen. — Am Schlusse des Buches wird die
Grindung von Hochschulen im Osten Preufsens aus-
fithrlich besprochen und die Errichtung technischer
Hochschulen in Danzig und Breslau als dringend noth-
wendig dargelegt. Fir ihre Organisation bieten die
Ergebnisse der vorangegangenen Untersuchungen die
nothigen Anhaltspunkte. — Der Preis des 120 Seiten
Grofs-Octav umfassenden Buches ist auf nur 1 ./# fest-
gesetzt worden, da seine Verdffentlichung nur der
Sache dienen soll.

Wir bringen an anderer Stelle dieses Heftes cin
(lapitel aus dem Buche, das wir der Beachtung unserer
Leser auf das dringendste empfehlen.

Die Redaction.

Zur Besprechung sind folgende Biicher eingegangen :

Llasticitdt und IFestigheit. Die fir die Technik
wichtigsten Sitze und deren erfahrungsmilsige
Grundlage. Von C. Bach, Konigl. Wiirtt. Bau-
director. Dritte, vermehrte Auflage. Berlin 1898.
Verlag von Julius Springer.

Hiilfstabellen fiir die Berechnung eiserner Tidger
mit besonderer Riicksichinahme auf Eisenbahn-
und Strafsenbriicken. Berechnet und heraus-
gegeben von Carl Stockl, k. k. Baurath und
Wilhelm Huauser, k. k. Oberingenieur im
k. k. Eisenbahnministerium. Zweite wesentlich
vermehrte Auflage. Wien 1898. Spielhagen
& Schurich. :
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Actiengesellschaft fiir Federstahlindustrie, vormals
A. Hirsch & Co., Cassel.

Der Gesammtumsatz betrug 1641401 4, der Netto-
gewinn 294 682 4. Die Abtheilung fiir Corsetfeder-
fabrication hat auch im laufenden Jahre in ihrem
~ [riiheren Umfange erbalten werden kénnen, obgleich
die Concurrenz die Preise weiter herabzudriicken be-
mitht war. Die Walzwerksanlage ist sowohl fiir den
eigenen Bedarl als durch vermehrte Auftrige wiithrend
des ganzen Jahres gut beschiiftigt gewesen, namentlich
fiir Fahrradartikel. Die Abtheilung fiir Kriegsmaterial
hat den regelmiifsigen Auftrag der Militirverwaltung
erhalten. Es wird beantragt 7% vom Jahresgewinn
(von 294682 /) statutenmilsige Tantitme an den
Aufsichtsrath = 20 627,75 ./, b % des Actienkapitals
an die Actioniire = 75000 ./, die vertragsmiilsige
Tantiéme an Direction und Procuristen = 37 820,32 ./,
Remuneration an die Beamten 11 000 ./ zu iiberweisen,
von dem Rest von 155 155,75 4 7% Superdividende
= 105000 .#, Arbeiterbetheiligung 11000 .#, Debitoren-
Reserve 4631,44 o, Reservefonds B 20000 # zu
verwenden und den Saldo von 1452431 # auf neue
Rechnung vorzutragen.

Bielefelder Maschinenfabrik vorm. Diirkopp & Co.

Die Gesellschaft blickt auf ein Geschiftsjahr
* zuriick, welches infolge der ganz erheblichen Er-
weiterungen der Werke und der commanditistischen
Betheiligung an den Styria-Fahrradwerken zwar neben
vieler Arbeit und Mihe auch die Ueberwindung
mancher Schwierigkeiten auferlegte, dem aber auch
andererseits ein glinzender Erfolg nicht fehlie.
Der Umsatz betrug in 1897 8746 682,91 .4 gegen
6806125,75 # in 1896. Die Vertheilung des zur
Verfiigung bleibenden Reingewinns von 1468 737,32 A
plus 221255 .# Vortrag aus 1896, zusammen
1470949,87 A/, wird wie folgt vorgeschlagen: 25 °
Dividende = 750000 #, Tantitme an den Auf-
sichtsrathund Gratification andie Beamten 151 155,30 4,
Special-Reserve-Fonds 250000 4, Rickstellung fiir
neu zu beschaffende Werkzeugmaschinen 300000 ./,
Unterstiitzungs- und Pensions - Fonds 15000 ./,
Vortrag auf neue Rechnung 4794,57 /.

Donnersmarckhiitte, Oberschlesische Eisen- und
Kohlenwerke, Actiengesellschaft.

Das verflossene Jahr war das beste, iiber welches
die Gesellschaft je zu berichten hatte. Die Grube
forderte 1897 15474 000 Gtr. Kohlen. Die Koksanstalt
producirte 1897 2415 120 Gtr. Koks mit 115846 Gtr.
Theer, 34124 Ctr. Ammoniaksalz und einer nicht un-
bedeutenden Menge Benzol. Die Hochofen producirten
1 347 000 Ctr. Roheisen, die Gielserei und Werkstitten
307 235 Citr. Waaren aller Art. Die Ergebnisse des
ersten Quartals des laufenden Jahres sind recht zu
friedenstellende. :

Der Saldo aus dem Vorjahre betrigt 2723,13 ./,
der Gewinn 2474169,63 #; hiervon ab: Abschreibung
auf Immobilien und Inventarien 1336483 .#, bleibt
Reingewinn 1140409,76 .#, dessen Vertheilung wie
folgt vorgeschlagen wird: a) fiir Reservefonds 1 5%
von 1137 686,63 £ =56884,33 #, b) fir die Mit-
glieder des Aufsichisraths und der Direction 5 % von
1197 686,63 A — H6384,33 /4, c¢) 109% Dividende
auf 10092600 # = 1009260 #, d) zur Disposition

Reichsgesetzes vom

der Generalversammlung, fir die Arbeiter-Unter-
stiilzungskasse 10000 ./, zusammen 1 132528,66 /,
bleibt Uebertrag pro 1898 7881,10 /.

Hallesche Maschinenfabrik und Eisengiefserei.

Das abgelaufene Jahr 1897 ist fiir die Gesellschaft
wieder ein recht giinstiges gewesen. Der Reingewinn
betriigt 699 544,95 «# und setzt sie in den Stand, der
Generalversammlung die Vertheilung einer Dividende
von 3D % vorzuschlagen. Der Umsatz war noch um
etwa 100000 £ hoher, als der des Vorjahres, welcher
alle fritheren bereits wesentlich iberstieg, der erzielle
Reingewinn ist aber trotzdem um 106 243,44 .# hinter
dem des Jahres 1896 zuriickgeblieben. Der Grund
hierfiir ist darin zu suchen, dafs es bei dem scharfen
Wetthewerb um Auftrige nicht immer moglich ge-
wesen ist, Verkaufspreise zu erzielen, die den gestie-
genen Materialpreisen entsprachen, und darin, dals
fast ununterbrochen Nachtarbeit und Ueberstunden zu
Hiilfe genommen werden mulste, um rechtzeitig liefern
zu konnen.

Die Zuckerindustrie, der die Thiitigkeit des Werks
vorzugsweise gewidmet ist, leidet unter den niedrigen
Zuckerpreisen und unter einer gewissen Unsicherheit
wegen der Gestaltung der Steuerverhiltnisse, die die
Unternehmungslust hemmt. Die Neigung, neue Zucker-
fabriken zu bauen, ist daher im Inlande zur Zeil
noch nicht recht wieder zum Durchbruch gekommen
und die bestehenden Zuckerfabriken sind mit Neu-
anschaffungen oder Vergrdfserungen bis jetzt noch
zuriickhaltender gewesen als sonst.

Die verfiigharen Mittel reichen zur Bestreitung
der Herstellungskosten der néthigen nenen Werkstiitten
und ihrer Ausstattung mit maschinellen Einrichiungen
nicht aus. Es wird daher eine Vermehrung des Gesell-
schaftskapitals nothwendig werden.

* Hein, Lehmann & Co. in Berlin.

Das Jahr 1897 nahm fiir die Gesellschaft einen
ginstigen Verlauf. Die Beschiftigung war in allen
Abtheilungen eine sehr lebhafte, und hatte sowohl
das Diisseldorfer wie auch das Berliner Etablissement
durch vortheilhafte Geschiifte theils im Inlande, theils
im Auslande giinstige Resultate zu verzeichnen. Der
Gesammtumsatz betrug 349972928 # bei einem
Bruttogewinn von 842842,16 4. Die Bilanz ergiebt
nach Abschreibungen im Betrage von 129 654,03 /#
einen Reingewinn von 18333452 ./, der wie folgt
vertheilt werden soll: Arbeiter - Unterstiitzungsfonds
5000 ., Tantiemen 24355,83 4, 12 % Dividende
— 147000 .#, Saldovorirag 6978,52 /.

Locomotivfabrik Kraufs & Co., Actiengesellschaft
in Miinchen und Linz a./D.

Gemiils der Bestimmung des Artikels 239 des
18. Juli 1884, betreffend die
Commanditgesellschaften auf Actien und die Actien-
gesellschaften, beehren wir uns hiermit, Ihnen unseren,
den Vermogensstand und die Verhdltnisse unserer
(Gesellschaft entwickelnden Bericht, die Bilanz, sowie
die Gewinn- und Verlustrechnung fiir das abgelaufene
11. Betriebsjahr — die Zeit vom 1. Jan. bis 31. Dec.
1897 umfassend — zur Vorlage zn bringen. Der seit
einigen Jahren andauernde allgemeine Aufschwung
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in Industrie, Handel und Gewerbe hat sich auch in
der verllossenen Betriebsperiode in der denkbar
giinstigsten Weise fiir die Specialbranche der Gesell-
schaft — Locomotivbau — fiihlbar gemacht. Sie ist
in das Geschiftsjahr 1897 bereits mit einem recht
ansehnlichen Auftragsbestand eingetreten, der Zugang
an neuen Bestellungen war ein ganz erheblicher, so
dals wir auf eine aufserordentlich rege Beschiiftigung
unserer Werke zuriickblicken konnen. Neben einer
wesentlichen Steigerung des einheimischen Bedarfs
ist auch eine nicht zu unterschiitzende, anhaltend
aufsteigende Entwicklung der Ausfuhr zu verzeichnen.
Es liegt klar zu Tage, dals unter diesen Umstinden
die Werke auf das fulserste Mals ihrer Leistungs-
fithigkeit beansprucht werden mufsten, und es dessen-
ungeachtet nicht immer moglich war, die fiber-
nommenen Lieferungsverbindlichkeiten rechtzeitig zu
erfillen. Die Preise der hauptsiichlich bendthigten
Roh- und Hiilfsstoffe -haben wihrend der ganzen ver-
flossenen Betriebsperiode einen festen Stand gezeigt
und weisen fast durchgehends gegeniiber den No-
tirungen des vorausgegangenen Jahres mehr oder
weniger fihlbare Steigerungen auf. Die erzielten
Verkaufspreise fur die Iertigfabricate sind als gute
und gewinnbringende zu bezeichnen. Die Anzahl der
im Jahre 1897 zur Ablieferung gebrachten Locomotiven
beliuft sich auf insgesammt 218 Stiick; hiervon entfallen
139 Stick mit einem Facturawerthe von 3716337 /
auf das Inland und 79 Stick von 1100645 £ auf
das Ausland. Die Gesammterzeugung — die Lieferung
von Reservebestandtheilen, ausgefiilhrte locomotiv-
und sonstige Reparaluren, sowie die Arbeiten fir
Weichen- und Signalcentralisirungen eingerechnet —
beziffert sich auf 6244628,35 -#. Die Verwendung
des Reingewinns von 902905,61 -# ist wie folgt in
Aussicht genommen: 4514528 ./ = 5 % Zuweisung
an das Reservefondsconto, 175000 # = 5 % Dividende
an die Actionire, 107 388,31 # vertrags- und statuten-
mifsige Tantiéme an den Vorstand und Aufsichts-
rath, 455000 £ = 13 % Superdividende an die
Actioniire, 50000 # Zuweisung an das Arbeiter-
Unterstiitzungsfondsconto, 70372,02 4 aulserordent-
liche Zuweisung an das Reservefondsconto.

Maschinenbauanstalt und Eisengielserei vormals
Th. Flother, Gassen i. Lausitz.

Der Absatz der Fabricate der Gesellschaft hat
sich 1897 in aufserordentlich grofsem Malse gesteigert.
Die Gesammtsumme der Abschreibungen stellt sich
auf 86373,06 #. Yon dem Gewinn des Jahres 1897
in Hohe von 2529006,54 ./, zuziiglich Vortrag aus
1896 122256 4, zusammen 254199,10 .#, sind, da
der gesetzliche Reservefonds gefillt ist, an Tantiéme
fur den Aufsichtsrath und die Direction 37 935,98 #
zu verwenden. Es wird beantragt, den verbleibenden
Betrag von 216193,12 ./ mit 178500 # als 8'/s %
Dividende zur Vertheilung zu bringen, mit 20000 £
den Special-Reservefonds zu verstirken, mit 15000 .#
dem Fabrik - Personal - Unterstiitzungsfonds zu aber-
weisen und den Rest mit 2693,12 «# auf neue Rech-
nung vorzutragen.

Maschinenfabrik Germania vorm. J. S. Sehwalbe
& Sohn in Chemnitz.

Das abgelaufene Geschiftsjahr 1897 zihlt mit zu
den beschiftigungsreichsten der Gesellschaft. Die Ge-
sammtsumme hat sich, allerdings mit Zuhilfenahme von
verlingerten Arbeitsschichten, auf 5188121,39 .# er-
hoben und ergiebt einen Bruttogewinu von 663 640,48 7.
Es wird vorgeschlagen, von diesem Bruttogewinne nach
reichlichen Abschreibungen von 218778,60 «# und nach
Ueberweisung von 50000 .# an den Reservefonds II

die gleiche Dividende wie im Vorjahre = 9 % zu ver-
theilen und zwar 27 £ fir die Actien von 300 ./,
108 # fiir die Actien von 1200 .

Oberschlesische Eisenbahn-Bedarfs-Actien-
Gesellsehaft ,,Friedenshiitte‘.

Aus dem Bericht fir 1897 geben wir Folgendes
wieder:

»Die geschiiftlichen Verhiltnisse im Berichtsjahre
waren im allgemeinen und insbesondere fir unsere
quantitativ im Vordergrunde stehenden Erzeugnisse
giinstige und da die Betriebe durch Stérungen in
irgendwie erheblicher Weise nicht beeintriichtigt
wurden, ist die Dividende, deren Vertheilung wir in
Vorschlag bringen, mit Riicksicht auch auf den Um-
stand, dafs ‘die im zweiten Semester allmihlich zur
Neuausgabe gelangten Actien an dem Ertrignisse des
Jahres 1897 theilnehmen, wohl als eine befriedigende
zu bezeichnen. Die Selbstkosten fiir die Darstellung
von Roheisen haben sich.im Berichtsjahre aus folgen-
den Griinden etwas erhdhen missen. Der zur ILr-
zeugung des Roheisens nothwendige Koks stellte
sich — abgesehen von der durch die generelle Er-
hohung der Kokskohlenpreise eingetretenen Vertheue-
rung des eigenen Koks — auch deshalb erheb-
lich theurer, weil die zum Verkauf producirenden
oberschlesischen Anstalten nicht geniigende Mengen
schaffen konnten. Die Folge davon war, dals, um
einen rationellen Betrieb aufrecht zu halten, oOster-
reichisches Material zur Aushiilfe herangeholt und
monatelang auf unserer Kohlengrube aus Stiickkohle
in Meilern der kiuflich sonst nicht zu beschaffende
Koksrest hergestellt werden mulste. Durch das Zu-
sammenwirken aller dieser Factoren stellte sich der
Koks im Berichtsjahre um durchschnittlich nahezu
3 o per Tonne Roheisen hoher als in 1896, ein
Differenzbetrag, welcher durch die grolstmoglichste
Ersparnifs an anderen Stellen nicht ausgeglichen
werden konnte. Die Erzeugung der Nebenproducte
bei der Koksgewinnung hat sich nach Inbetrieb-
nahme der im Jahre 1896 begonnenen Vergrofse-
rungsbauten entsprechend erhoht. Das Geschift in
Handelseisen begann im Berichtsjahre mit recht
guten Aussichten. Dieselben waren begriindet durch
reichliche Beschiftigung und namentlich durch be-
langreiche Schlulsverbindlichkeiten, welch’ letztere,
aus dem Jahre 1896 stammend, den Werken
entsprechende Versorgung mit lohnender Arbeit fiir
nahezu das ganze erste Semester zu sichern schienen.
Schon im ersten Vierteljahr auftretende beunruhigende
politische und wirthschaftliche Erscheinungen leglen
aber dem Handel und den sonstigen Consumenten
eine gewisse Zuriickhaltung auf, welche wilhrend des
zweiten Quartals anhielt und ein scharfes Zuriickgehen
des Beschiiftigungsgrades auf allen deutschen Werken
verursachte. Die unmittelbare Folge davon war das
Vorgehen einzelner westlichen Werke, durch Abgabe
billigerer Limiten sich Arbeit zu schaffen, bei wel-
chem Bemihen die Preisfestsetzung der rheinisch-
westfilischen Convention mehr und mehr unbeachtet
blieb. Der hierdurch hervorgerufene Verfall der west-
lichen Convention konnte nicht ohne Einfluls auf die
Preise bleiben und brockelten dieselben im Laufe des
dritten Quartals allmihlich bis 2'/2 £ per Tonne ab.
Gegen Ende des dritten Vierteljahres zeitigten diese
unliebsamen Erscheinungen die energische Wieder-
aufnahme der Verhandlungen zur Bildung eines rhei-
nisch - westfilischen Walzeisen - Syndicats, welche in-
dessen in der Verschiedenartigkeit der Interessen und
in der Forderung ungemessener Antheilsziffern um-

fangreichen und — wie sich im laufenden Jahre
herausgestellt hat —' vorliufig wenigstens, uniiber-

windlichen Schywierigkeiten begegneten. Diese Un-
sicherheit beziiglich des Zustandekommens des Syndi-
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cats wiirde die Lage der deutschen Walzwerke noch
ungtinstiger beeinflufst haben, wenn nicht schon im
vierten Quartal des Berichtsjahres ein wieder zu-
nehmender Bedarf die Situation erheblich gebessert
hiitte, so zwar, dafs, wenn auch infolge der Verhilt-
nisse am deutschen Markt eine weitere Preisabbrocke-
lung von 22 /£ per Tonne nicht verhindert werden
konnte, der Specificationsstand ultimo December 1897
den zufriedenstellenden Stand am Ende des Jahres
1896 noch iberstieg. Der Verlauf des Feinblech-
geschiiftes im Jahre 1897 zeigte genau die gleiche
- Zurickhaltung, wie sie im Stabeisengeschifte sich
kund gegeben hat und auch eine dhnliche Preis-
abbrockelung. Fur das Geschiift in Grobblech ist das
Berichtsjahr epochemachend geworden durch das Zu-
standekommen des Verbandes deutscher Grobblech-
Walzwerke, in welchem nahezu alle Grobblech er-
zeugenden Werke von der Saar und Mosel, in Rhein-
land und Westfalen, von Mitteldeutschland und von
Schlesien unter dem Vorsitz der Firma Fried. Krupp
zu einer Gesellschaft mit beschriinkter Haftung ver-
einigt sind. Die Gesellschaft begann ihre Thitigkeit
im Juni des Berichtsjahres mit der Etablirung zweier
Geschiiftsstellen, deren eine fiir die sid- und west-
deutsche Gruppe in Essen und deren zweite fiir die
ostdeutsche Gruppe (Schlesien und Mitteldeutschland)
in Berlin eingerichtet wurde. Das Exportgeschift,
insbesondere nach Rufsland wurde durch die nicht
unerheblich billigeren Notirungen, mit welchen die
englischen, belgischen, franzosischen und die west-
deutschen Werke sich Arbeit auf dem russischen
Markte zu sichern bemiiht waren, sowie dadurch,
in Bezug auf die Preise, unginstig beeinflufst, dafs
neue Fabricationsstitten im stidlichen Rulsland im
Berichtsjahre in Betrieb gekommen sind. Quantitativ
hat das Geschift in 1897 durch diese Verhiltnisse
keine besondere Beeintriichtigung erfaliren. Das Ge-
schift in FEisenbahnmaterial bot dasselbe erfreuliche
Bild wie im Jahre 1896, ebenso das Geschitt in
Tragern. Das Kohlengeschift hat aus dem schon im
Vorjahre erwiihnten Grunde auch im Berichtsjahre
ein weniger giinstiges Ergebnifs aufzuweisen, weil —
und das wird sich bis zum vélligen Abbau der Grube
auch nicht mehr dndern — fast ausschliefslich aus
dem 1weniger michtigeren Veronica-Flotze gefordert
werden mulfste.

: Das Geschiiftsjahr schliefst mit einem Brutto-
Ueberschuls von 2329 123,29 ./, von welchem fiir
Agio von 5 9% fir auf Grund erfolgter Ausloosung
eingeldster 92 Stiick Obligationsanleihe 2300 ./, fiir
die Betrige der Zinsscheine pro 1. Juli 1897 und
2. Januar 1898 = 40940 .#, fir Bankier- und Hypo-
thekenzinsen = 4831662 . abgehen, so dals in
Summe 2237 566,77 -/t bleiben. Es sind aus dem Ge-
winn des Jahres 1897 Abschreibungen in Hohe von
1012 805,32 «# vorgenommen. Von dem nach Bertick-
sichtigung der Abschreibungen zuziglich des Vortrages
aus 1896 verbleibenden Gewinne von 1257 937,98 A
wiirden darnach zur Dotirung des Reser ve[‘onds von
122476145 # 5 % = 61,238,07 M und zur Zahlung
von Tantiemen fir den Aufsichtsrath und Vorstand der
Gesellschaft 10 % von 122476145 A = 122476,14 A
abgehen. Von dem Belrage von 107422377 A
wiirde alsdann die Dividende in der vorgeschlagenen
Hohe von 6'/2 % mit 1014000 # in Abzug zu bringen
sein, so dafs auf neue Rechnung 60 223,77 .£ vorzu-
tragen wiren.*

Rheinische Chamotte- u. Dinaswerke zu Eschweiler.

Die Gesellschaft war durchweg stark beschiftigt.
Der Gesammt-Versand an feuerfesten Producten aus
den eigenen Fabriken, einschliefslich der Gesellschaft
mit beschriinkter Haftung G. Liitgen-Borgmann, betrug:
1897 67448t, gegen 1896 65123t und 1895 51278 t.

Der Versand hitte noch wesentlich grofser sein
konnen, wenn nicht die Abtheilung Bendorf durch
Umbau der Maschinen-Anlagen in ihrer Productions-
fahigkeit auflserordentlich behindert gewesen wiire.
Es wurden ferner an Rohmaterialien verkauft: 1897
22000 t, gegen 1896 13250t und 1895 14:300t. Um
auch fir die Zukunft allen Anforderungen der ver-
schiedenen Fabriken an Rohmaterialien gentigen zu
koénnen, hat im abgelaufenen Geschiftsjahre eine er-
hebliche Vermehrung des Besitzes an Steinbriichen
und Thongruben stattgefunden. Die von der aulser-
ordentlichen General-Versammlung vom 26. Mai 1897
beschlossene Erhshung des Actien - Kapitals um
600000 .# wurde im Laufe des Jahres durchgefibrt
und cas bei der Actien-Ausgabe erzielte Aufgeld nach
Abzug der Ausgabekosten mit 89 351,25 .4 der ge-
setzlichen Riicklage zugefiihrt, welche dadurch auf
206 886,61 /¢ gebracht wurde. Die Aussichten fiir
das laufende Geschiftsjahr sind gute. Ein sehr
grofser Theil der Production ist bereits zu lohnenden
Preisen verkauft und daher auch fiir das laufende
Geschiftsjahr ein befriedigendes Ergebnils zu erwarten.
Die per 31. December 1897 abgeschlossene Bilanz
schliefst auf beiden Seiten mit einem Betrage von
361421389 . Das Gewinn- und Verlust-Conto
weist einschliefslich eines Vortrages aus dem Vorjahre
von 367497 A einen Reingewinn von 366597,05 A
aus. Aus diesem Betrage sind 18146,10 ./ der ge-
setzlichen Reserve zuzuweisen, withrend 49 901,80 #
zur Zahlung der vertragsmifsigen und satzungs-
mifsigen Tantiémen dienen. Es wird vorschlagen, aus
dem verbleibenden Betrage eine Dividende von 9 %
mit 252000 A4 auf das Actien-Kapital zu vertheilen,
10000 £ zur Bildung eines Unterstiitzungsfonds fiir
Beamte und Werkmeister zu verwenden, 30000 .4
einer besonderen Riicklage zuzuweisen und 6 519,15 /4
auf neue Rechnung vorzutragen.

Waggonfabrik Gebr. Hofmann & Co., Actien-
gesellschaft in Breslau.

Die bei Beginn des abgelaufenen Geschiiftsjahrs
gehegten Lrwartungen haben sich erfillt und der
Umsatz des Werks ist erheblich grofser geworden
als in den Vorjahren. Es wurden 1153 Wagen und
andere Arbeiten fiir 3532836 £ abgeliefert (gegen
995 Wagen u. s. w. fiir 2684742 £ im Jahre 1896)
und zur Lieferung im laufenden Jahre blieben am
1. Januar d. J. Auftrige fir 3335648 -#. Der Rein-
gewinn betriigt nach Abschreibungen im Betrage von
58498 A 239295,73 A, welche wie folgt zur Ver-
theilung kommen: Riicklage in Beamten-Wohlfahrts-
fonds 5000 #, Riicklage in Reservefonds II 30000 .4,
statuten- und vertragsmifsige Tantiémen 33 053,82 .,
Dividende 15 26 von 1125000 # = 168 750 ./, Vortrag
auf neue Rechnung 249191 /.

Internationale Schlafwagen-Gesellschaft in Briissel.

Die Internationale Schlafwagen-Gesellschaft in
Briissel, welche ihre Thiitigkeit im Jahre 1877 mit
58 Wagen begann, zihlte im verflossenen Jahre 576
Wagen, welche 98025 km zuriicklegten. Die Roh-
einnahme betrug 4862678 Fres., aus welcher man
nach sehr reichlichen Abschreibungen 6'/s % Dividende
vertheilt.

The Rolled Weldless Chain Co.

Unter diesem Titel hat sich in Newcastle - upon-
Tyne eine Gesellschaft mit 100000 £ Actienkapital
gebildet, um das Klattesche Kettenwalzverfahren aus-
zufibren. Die technische Leitung liegt in den Hinden
des Erfinders selbst, ihm zur Seite stehen sechs Auf-
sichtsrathsmitglieder, Angehdrige namhafter englischer
Schiffswerfte und Eisenwerke.
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Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Fiir die Vereinsbibliothek
sind folgende Biicher-Spenden eingegangen:
Von Hrn.

Veitscher Magnesit und Zustellung des Martinofens
mit Veitscher Magnesit. Von Carl Spaeter.

Ferner eine franzosische und englische Ausgabe dieser
Broschiire.

Von der
Washington :

Dr. Leo-Coblenz:

Smithsonian Institution in

Message from the President of the United States, trans-
mitting the report of the naval court of inquiry
upon the destruction of the Upited States battle
ship Maine in Havana harbor, february 15. 1898,
together with the testimony taken before the court.
Washington 1898.

Seventeenth and Fighteenth Annual Report of the United
States Geological Survey to the Secretary of the
Interior 1896—1897. Part V. Mineral Resources of
the United States. Washington 1896 und 1897. Vier
Binde.

Von Prof. J. H. L. Vogt in Christiania:

Kirunavara Jernmalmfelt og Ofotbanen. Af Professor

Johan H. L. Vogt.

Von Professor H. M, Howe in Boston:

]fepo:t on relative merits of wrought iron and steel
pipes to the National Tube Works Co. By Henry
M. Howe, Professor of Metallurgy al Columbia
College. Boston 1897.

Aenderungen im Miiglieder-Yerzeichnifs.

Giinther, Georg, Centraldirector - Stellvertreter der
Bohmischen Montangesellschafl, Wien 1, Wallfisch-
gasse 13.

Henrion, J., Ingenienr der ,Ladoga®- Gesellschaft,
Ust-Slawjanka h. St. Petersburg.

Herrmann, Hugo, lechnischer Director der Hernid-
thaler ung. Eisen-Industrie-Act.-Ges., Krompach.

Heye, F. W., Duisburg a. Rh.

‘- Kracht, C.

J., Oberingenieur und Procurist der
Rheinischen Metallwaaren- und Maschinenfabrik,
Diisseldorf, Abtheilung Rath, in Rath bei 1)“530['
dorf, Vllla Biinger.

Lundbmg, Gustaf, Ingenieur des Hiitten- und Eisen-
werks Segovetzk, Gouvernement Olonetz, Station
Padanj.

Lundgrén, Alfred, Ingenieur, Communalrath, Betriehs-
chef des Hiitten- und Eisenwerks Segovetzk, Gouver-
nement Olonetz, Station Padanj.

Miller-Tromp, Bernard, Ingenieur in Firma Dr, W.
Karsten & B. Miller-Tromp, Patentbureau, Berlin
S.-W. 12, Junkerstralse 18 1.

Ortmann, H Oberingenieur, Procurist der Rochling-

schen Elsen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Volk
lingen-Saar.
Rosenbaum Friedr., Beiriebschef der Blech- und

Dr.lhtwal/werke des Eisen- und Stahlwerks lloe%h
jetzt Acuengesellsch ift zu Dortmund.

Schniewind, Dr. F., c./s. The New England Gas and
Coke (‘0 95 Milk-Street, Boston Mass.

Springorum, Ernst, in Firma F. und M. Springorum,
Schwelm.

Weinberger, Rudolf, Ingenieur,
gasse 20.

Zmezlikar, Franz, Ingenieur, Chemiker, Fabrikbesilzer,
Deutsch- Wq"ram b. Wien.

Wien IV, Schwind-

Neue Mitglieder:

Ceppa, Victor, Hiittenmeister in Herminenhiitie bei
Laband.

Kleist, Johann, Betriebsfiihrer der Koksanstalt ,Gliick-
auf®, Dorotheendorf b. Zabrze.

Krahlemann, Heinrich, Betriebsleiter des Marlinwerks
Bismarckhiitte-Schwientochlowitz, 0.-S.

Linke, Domainenrath, Slawentzitz,

Mayberg, Carl, Director der Actiengesellschuft Stein-
hauser, Drahtindustrie, Wiltten.

Neinhaus, J. W., Director und Reprisentant der
Firma P. Peters vorm. H. Schlaeger & Co., Esch-
weiler (Rhld.), Rosenallee.

Nothmann, B., Procurist der Huldschinskyschen Hiillen-
werke, Gleiwitz.

Iletsch, C., in Firma Althaus, Pletsch & Co., All(.ll-
dorn i. Westfalen.

Suttor-Suttor, Franz, Briissel, Rue des Camions 6.

Verstorben:

Klein, August, Laasphe.
Sellhoff, R., Director, Honnef, Rhein.



