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Die Anerkennung1 des Ingenieurberufs.3

ie Anerkennung, welche sich Ingenieure 
durch eigene Kraft gegen mächtige Vor
rechte und überlieferte Klassenherrschaft 
erkämpft haben, mag sie m it Befrie

digung erfüllen. Nur von der Macht der Ingenieur
werke getragen, ist sie in der Cullurgeschichte 
ohne Beispiel. Noch aber giebt es hei uns Uni- 
versitäts- 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 
Ingenieurwerken gezollt, nicht den Ingenieuren und 
ihrer Geistesarbeit, die in Gelehrlenkreisen nocli 
niemals als g le ichw ertig  mit überlieferten W issens
gebieten anerkannt wurde.

Solche Geringschätzung hätte nichts zu be
deuten, wohl aber giebt die Thatsache zu denken 
Anlafs, dafs die Deutschen gegenwärtig die einzige 
grofse Nation sind, welche den Ingenieurberuf 
weder formell noch ta tsä c h lic h  so würdigt, wie 
er es verdient.

Beschämt müssen wir gestehen, dafs die 
Gröfsen der technischen Arbeit in England, Frank
reich und vielen anderen- Ländern hoch geehrt 
werden, weil dort nicht ein einseitiger intellectueller 
Fortschritt allein, sondern die Entwicklung der 
Civilisation überhaupt gewürdigt wird. Ingenieure 
werden unter den Gröfsen des Landes als Schöpfer 
grofser W erke und Culturträger genannt ; eng
lische Ingenieure haben ihre Denkmäler in der 
W estminster-Abtei, inmitten der Dichter und Staats-

* Aus Prof. R ie d le r s  „Unsere Hochschulen“. 
(Siehe Bücherschau dieses Heftes.)
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m änner. Ueberall im gesitteten Ausland ist die 
W ürdigung der technischen Leistungen auch in 
die breite Masse des Volkes gedrungen, das seine 
gröfsen Ingenieure ebenso schätzt, wie die Schlach
tenführer und Dichter. Ueberall stellt daher auch 
die Geschichte der Ingenieurkunst in höherem  An
sehen als bei uns, wo sie unbekannt ist.

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

W enn M. M. v. W e b e r  vor drei Jahrzehnten 
ausrief: „Es giebt noch keinen Ruhm für die
deutsche T e c h n ik  noch ist die heutige
Erziehung 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
sag t: kein Beruf habe sich so rasch Anerkennung 
verschafft wie der seinige, er könne sich selbst- 
bewufst über den Mangel der förmlichen An
erkennung hinwegsetzen. Es wird sieh empfehlen, 
eine kleine Umschau zu halten, wie es um die 
Anerkennung thatsächlich steht.

Bei' der festlichen Eröffnung des Nordostsee
kanals wurde mit keinem W ort der Ingenieure,
die das W erk vollbracht, m it keinem W ort des 

I •Ingenieurberufs gedacht. W enn sich aber einmal
Mängel zeigen sollten, wenn z. B. die zu scharfen 
Gurven des Kanals, die geringe W assertiefe, wozu 
die Beschränkung der Kosten zwang, ernste 
Störungen verursachen, dann werden für die

1
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„Mausefalle“, vor der schon M o ltk e  warnte, 
sicher „die Ingenieure“ verantwortlich gemacht, 
deren Urlheil aufserhalb eines kleinen Kreises von 
Baubeamlen weder gehört noch verlangt wurde.

Bei der feierlichen Uebergabe der gröfsen 
Brücke hei Müngslen wurde des Schöpfers des 
W erks mit keinem W orte erw ähnt; für ihn war 
auch kein Platz an der Festtafel, er durfte das 
glückliche Gelingen des gröfsen W erkes mit dem 
Stabe seiner Mitarbeiter in einem Nebenzimmer 
feiern.

Der neueste Schnelldampfer „Kaiser Wilhelm 
der Grofse“ durchquerte hei seiner ersten Fahrt 
den Ocean mit noch nie erreichter Schnelle und 
wird im Auslände, im eifersüchtigen England und 
noch m ehr in Amerika, als Triumph der deutschen 
Ingenieure gefeiert. Bei uns wird kaum der That- 
sache gedacht, noch weniger fällt es Jem and ein, 
sich der Ingenieure, der Erbauer des gröfsen 
W erkes, zu erinnern.

Unsere Gebildeten haben nicht die geringste 
Vorstellung von der Geistesarbeit und Verant
wortung, welche der Entwurf und die Aufstellung 
einer gröfsen Brücke oder der Bau eines modernen 
Dampfers, eines Kriegsschiffes u. s. w. erfordert. 
Das technische W erk gilt alsbald als etwas Selbst
verständliches. W er cs schafft, wie es geschaffen 
wird, welche Summe von Ideen, Arbeit und Auf
opferung dazu gehört, das W erk zu vollenden, 
davon braucht der gebildete Mensch keine Ahnung 
zu h aben ! Nach dem Urheber insbesondere wird 
nie gefragt; wohl aber ist Jederm ann rasch fertig 
in geringschätzender Kritik. —

Unsere Jugend mufs, soweit die Grammatik 
überhaupt Zeit läfst, die Rheinhrücke Cäsars ana- 
lysiren, sicli den Kopf zerbrechen, wie Troja wohl 
ausgesehen haben m ag u. s. w .; aber über die 
Leistungen und Gröfsen der Technik braucht sie 
nichts zu wissen, das gehört nicht zu den Er
fordernissen allgemeiner Bildung, auch nachdem 
das Leben von der Ingenicurkunst gründlich um 
gestaltet ist! Die herrschenden Kreise hüten sich 
eben, dafs in den Lehrstoff und Gesichtskreis der 
Jugend etwas hineinkomme, w as sie selbst nicht 
kennen. Und doch w ären technischer Geist und 
Ingenieurleistungen wie wenig Anderes geeignet, 
in der Jugend ein Bewufstsein von höchster W ichtig
keit wachzurufen und an lebendigen Beispielen zu 
stärken, das immer m ehr zu schwinden droht: 
das Bewufstsein der Verantwortlichkeit.

Der Ingenieur kann sich rühm en, dafs er für 
seine W erke wie kein anderer Beruf imm er die 
moralische und materielle Verantwortung zu tragen 
hat, weil jeder seiner Fehler an das Tageslicht 
kommt und aucli meistens gleich in der ganzen 
W elt bekannt wird.

Es w äre zu wünschen, dafs es auch eine 
Statistik der Schäden durch schlechte juristische 
Vertretung, durch falsche ärztliche Diagnosen u. s. w. 
gäbe, um sie den Ingenieurfehlern, die in alle j

W eit hinaustelegraphirt werden, gegenübersleUen 
zu können. —

Die angeführten Beispiele geringschätzender Be
handlung der Ingenieure könnten als zufällig oder 
nebensächlich angesehen werden. Deshalb mögen 
einmal die Anschauungen der regierenden Kreise 
näher besehen werden.

Das Gesuch eines akademisch gebildeten In
genieurs um Befreiung von der Versicherungs- 
pflicht ist von einer Verwaltungsbehörde mit folgen
der Begründung abgelehnt w orden:

„W enn auch die Erfüllung der Arbeiten der 
genannten Ingenieure nicht zu unterschätzende 
Anforderungen in Bezug auf Gonslruiren, Zeichnen 
und Berechnen stellt und einen gewissen Grad 
von Gewandtheit erfordert, so bleibt die Tlüitigkeit 
der Techniker docli eine im allgemeinen einfache, 
da die Aufstellung von Berechnungen und Enl- 
würfen, sowie die Anfertigung von Projectcn in 
den weitaus meisten Fällen nicht eigenes W issen 
und Können der Betreffenden genannt werden 
kann, sondern diese Arbeiten sich m ehr als eine 
Nachbildung vorhandener Vorlagen darstellen und 
daher m ehr mechanischer als geistiger oder gar 
künstlerischer Art sind . . . . “

„Mit Rücksicht auf das Vorgesagte und die 
gesammte wirthscliaftliche Stellung der Techniker, 
denen eine höhere wissenschaftliche Vorbildung, 
die sie zur Einschlagung der höheren Ingenieur- 
laufbahn berechtigte, nicht zu theil geworden ist, 
können dieselben, da sie auch eine ihrer Natur 
nach höhere, wissenschaftliche Thäligkeit jetzt 
nicht ausiiben, nur als Gehiilfen im Sinne des § 1 
Ziffer 1 des Gesetzes vom 22. Juni 1S8Ü an
gesehen werden . . . . “

Die nächste Instanz berief sich auf die Er
mittlungen der vorentscheidenden Behörde und er
ledigte die Angelegenheit derart, dafs weder die 
thatsäclfhche wissenschaftliche Vorbildung, noch 
die Geistesthätigkeit anerkannt w uide:

„Nach den angestellten Ermittlungen ist die 
Thätigkeit der fraglichen Techniker m ehr als eine 
mechanische, materielle, denn als eine geistige, 
wissenschaftliche zu erachten . . . . “

„Bei der Beantwortung der Frage, ob Ihre 
Thätigkeit als eine wissenschaftliche oder m ehr 
mechanische anzusehen ist, und ob Ihre sociale 
Stellung sich über den Personenkreis erhebt, dem 
nach dem Sprachgebrauch und vom Standpunkt 

j wirthschaftlicher Auffassung der niedere Belriebs- 
beam tenstand angehörl, w ar Ihrer beruflichen Vor
bildung ein entscheidendes Gewicht nicht beizu
messen . . . . “ —

W ie unsere Verwaltungsbeamleri die Bedeutung 
der technischen Hochschulen einschätzen, kommt 
in dem angesehenen, jetzt in 12. Auflage er
schienenen „Handbuch der Verfassung und Ver
w altung“ des Regierungspräsidenten Grafen Hue 
de Grais klar zum Ausdruck. In dem Gapitel 
„Culturpllege“, wo die Einrichtungen des Staates
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für den U nterricht, für W issenschaft und Kunst, 
besprochen werden und den Universitäten ein be
sonderer Abschnitt gewidmet ist, wird der tech
nischen Hochschulen mit keinem W orte gedacht. Sie 
werden später unter „W irtlischaflspflege“ erwähnt, 
wo das zur „Hebung der gewerblichen Bildung und 
Geschicklichkeit“ bestimmte technische Unlcrrichts- 
wesen auf wenigen Zeilen abgehandelt und über 
technische Hochschulen nichts bem erkt wird als: 

„Der höheren (akademischen) Ausbildung auf 
gewerblichem Gebicle dienen die technischen Hoch
schulen in Aachen, Hannover und Berlin.“ —

Bei den Anschauungen, die sonach an mafs- 
gebenden Stellen über Technik und Techniker ge
hegt werden, kann es nicht wundernehmen, wenn 
nicht blofs die Interessen der Technik, sondern 
auch wichtige staatliche und nationale Bedürfnisse 
in weitesten Kreisen kein Verslündnifs finden I 

Die Verkennung der Technik ist eben nur 
eine der Erscheinungen einer überhand nehm en
den verkehrten Lebens- und W eltauffassung, die 
sich auf allen Gebieten äufsert und die wichtigsten 
Lebensinteressen überlieferten oder doctrinären An
schauungen und Parteischlagw örtern ausliefert.

ln England und Amerika haben Volk und 
Regierung volles Vcrständnifs für die Technik und 
insbesondere für den durch die Technik geschaffenen 
Zuwachs an politischer und w irtschaftlicher Macht. 
England hat von den Gullurmitteln des Ingenieurs 
frühzeitig ausgiebigen Gebrauch gemacht und tech
nische Bildung gewürdigt. Daher stam m t auch Eng
lands Reiehthum und seine Stellung als erste Macht 
im Seehandel. Daher nörgelt dort auch Niemand 
an Lebensbedürfnissen des Staates und der Nation.

W ir hingegen erleben an der Schwelle des 
20. Jahrhunderts mit Beschämung, wie Behörden 
die Ingenieurarbeit als Geisleslhätigkeit nicht an
erkennen wollen, wie das schwierige akademische 
Studium des Ingenieurs als m in d e rw ertig  ange
sehen wird, w ährend das juristische m ehrere Jahre

zu bummeln gestattet und dann, aller W issen
schaft und den Universitätsprofessoren zum Hohne, 
mit dem Einpauker doch rasch zum Ziele gelangt. 
W ir erleben, dafs unsere höchslstehenden Juristen, 
das Reichsgericht, Diebstahl von Elektricität als 
nicht strafbar ansehen, weil Elektricität kein Gegen
stand, sondern ein „Zustand“ sei.

W enn W erth und W esen der Technik so ver
kannt wird, dann ist es auch nicht verwunderlich, 
dafs hervorragende Körperschaften die Verstärkung 
der deutschen Reichsfiolte nur für eine politische, 
nicht aber w irtschaftliche  Angelegenheit erklären, 
dafs Lebensfragen der Nation als Parteifragen be
handelt werden, dafs Doctrinare den Ton angeben, 
ohne der Lächerlichkeit oder dem Unwillen der 
Nation zu erliegen.

Auf die Einzelheiten dieser traurigen, echt 
deutschen Erscheinungen kann liier nicht einge- 
gangen werden. —

Die Technik hat eine andere Zeit geschaffen, 
die neue Forderungen stellt. Die Geschicke der 
Völker sind nunm ehr von technischen und w i r t 
schaftlichen Einrichtungen und technischer Bildung 
unm ittelbar abhängig.

Mit diesen geänderten Verhältnissen müssen 
sich auch die Erziehungsziele und Erziehungs
mittel, aber auch die W ertsch ä tzu n g  und der 
Einflufs der Ingenieurarbeit und des Ingenieur
berufs ändern. Bei starrem  Festhalten am Ueber- 
licferlen, bei fortgesetzter Herrschaft von doctrinärer 
Einseitigkeit und bei Geringschätzung der Technik 
ist ein unheilvoller Rückgang die unabwendbare 
Folge und das verdiente Schicksal der Nation.

Die technische Arbeit am Ende des scheiden
den Jahrhunderts läfst nicht nur ahnen, sondern 
bestimmt Voraussagen, dafs die gröfsten Erfolge 
der Technik noch vor uns liegen und zu einer 
noch nie erreichten Culturstufe führen werden, 
wenn Staat und Gesellschaft die veränderte Zeit 
richtig verstehen. —

Verwendung der Hochofengase zur unmittelbaren 
Krafterzeugung.

Ueber diese Tagesfrage sind soeben in England 
zwei Vorträge gehalten worden, über welche wir 
nachstehend berichten.

Auf dem Frühjahrsm eeting des Iron and Steel 
Institute (5. und 6 . Mai 1S98) hob Generaldirector 
G r e in e r  in Seraing hervor, dafs diese Frage jetzt 
in ein Stadium gelangt sei, in dem sie nicht durch 
Besprechung der theoretischen Möglichkeit, sondern 
nur durch die praktische Ausführung gefördert 
werden könne. Die erste Versuchsmaschine von 
etwa 8 P. S. sei am 20. December 1S95 durch 
die Ingenieure B a illy  und K ra f t  der Société

Cockerill in Seraing in Betrieb gesetzt. * Die zweite 
Versuchsmaschine in W ishaw komme eigentlich 
gar nicht in Betracht, weil in derselben Gase von 
Hochöfen Verwendung fänden, welche mit Anthracit 
betrieben würden. **

In der Besprechung des L iir  m a n n  sehen Be
richts in Düsseldorf am 27. Februar 1898 sei 
einmüthig hervorgehoben, dafs der Gasverbrauch 
der Versuchsmaschine in Seraing ein sehr hoher

* „Stahl und Eisen“ 1898 Heft 8 S. 361.
** „Stahl und Eisen“ 1898 Heft 0 S. 250 3. Zeile 

von oben.
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sei, und dafs dieselbe nur 4 P. S. entwickelt habe. 
Es sei erstaunlich , dafs diese ungünstige Dar
stellung der Versuche in Seraing keine Berich
tigung von den Herren gefunden habe , welche 
an der Besprechung in Düsseldorf theilgenommen 
batten, obgleich dieselben m it den Einrichtungen 
der Gasmaschinen gut vertraut gewesen, und die 
Einrichtungen der Versuchsmaschine in Seraing, 
welche Veranlassung zu dem gröfsen Gasverbrauch 
gegeben, in dem Bericht von H u b e r t  klar hervor
gehoben gewesen seien. *

Zunächst sei die Gäsmenge der Versuchs- 
maschine in Seraing durch ein geborgtes Anemo
m eter (compteur) und nicht durch einen Gaso
m eter zugemessen worden, weil letzterer in der 
Anlage gefehlt habe. Dann sei die Versuchs
maschine — eine Simplex-Maschine von Delamarre- 
Dcbouteville in Rouen — für gewöhnliches Leucht
gas bestimmt gewesen und ohne eine andere 
Abänderung als in Bezug auf die Gascompression 
in Seraing aufgestellt worden. Der Gaseintritt 
an der Maschine sei sehr klein gewesen, und 
um die gewünschte Mischung von gleichen 
Mengen Gas und Luft zu erzielen, habe die Luft 
derartig gedrosselt werden m üssen, dafs das 
Vacuum hinter dem Kolben mindestens 0,2 Alm. 
betragen habe, wie das aus den Diagrammen 
hervorginge, welche von H u b e r t  mitgetheilt seien. 
Dies seien die Veranlassungen zu der geringeren 
W irkung von 4 P .S . der Versuchsmaschine, welche 
für 8 P .S . construirt worden sei; zur Berichtigung 
dieser Ergebnisse seien diejenigen der 2 0 0 -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 Hochöfen in Seraing w ür
den 800  bis 1000 W .-E . entwickelt, während 
z. B. L ü r m a n n  viel geringere W ärm em engen 
annähm e/*  olme anzugeben, wie diese Zahlen ge
funden seien, während die von dem Vortragenden 
angegebenen Zahlen genau seien. Es sei bei 
Feststellung derselben wie folgt verfahren. W äh
rend 15 Tagen sei an jedem Tage eine Gas
probe von 10 Litern von 6 Uhr Morgens an einem 
Tage bis 6 Uhr Morgens am folgenden Tage 
genommen. Diese 15 Proben seien sämmUich 
an W itz ,  den wohlbekannten Specialisten in Lille, 
gesandt, um ihren W ärm ewerth zu bestimmen. 
Die Hochöfen in Seraing gebrauchen durchschnitt
lich 1 t Koks auf 1 t Roheisen und es sei nicht 
anzunehmen, dafs diese Gase reicher an brenn
baren Gasen seien, als diejenigen von arideren 
W erken. H r. W itz bestimmte diesen W ärm ewerth 
durch Explosion der Gase in seiner calorimetrischen 
Bombe und sei der durchschnittliche W ürmewertli 
eines Cubikmeters der Gase von Seraing 987 W.-E.

* „Stahl und Eisen“ 1S9S Heft 8 S. 361.
** Das beruht wohl auf einem Irrthum. Lürmann 

giebt in „Stahl und Eisen“ 1S98 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 
W ärm ew erthes eines Gases sei derjenigen durch 
die calorimetrische Bombe vorzuzielien. Alle Ver
gleiche der auf diese W eise gefundenen W ärm e
mengen m it denjenigen, welche durch Berech
nung aus der Zusammensetzung bestim m t seien, 
hätten keinen W erth, weil bei der chemischen 
Analyse gewisse B estand teile  unberücksichtigt ge
blieben seien oder dabei andere Mängel vorkämen.

Es seien allseitig durch Hubert, Lürm ann und 
Andere, welche sich auf die Berechnungen Hiertz’s 
bezögen,* 4500  cbm Gaserzeugung auf 1 t Roh
eisen angenommen.**

Davon würden bei den jetzigen Einrichtungen 
mindestens 2000  cbm zur Dampferzeugung ver
wendet; bei 600 t täglicher Erzeugung, wie in 
Seraing, ergebe das 25 t stündliche Erzeugung 
oder 50 000  cbm stündlichen Gasverbrauchs für 
die Dampfkessel. Die Dampfkessel hätten 2300  qm 
Heizfläche und die Gebläsemasclrinen, Gichtaufziige, 
Pum pen u. s. w. etwa 2300  ind. Pferdestärken.*** 
Sehr sorgfältige Versuche hätten ergeben, dafs 
12 bis 15 kg W asser m it 1 qm Heizfläche der 
Gaskessel verdampft würden, was auf die Gesammt- 
heit von 2300  qm 28 000 kg i. d. Stunde an ver
dampftem W asser oder 12 kg Dampf für die ind. 
Pferdestärke ergebe; diese Zahlen seien in Seraing 
durch unmittelbare Bestimmungen an verschiede
nen Maschinen bestätigt.

Daraus ergebe sich, dafs bei der bisherigen 
Verwendungsart der Hochofengase 1 kg Dampf,
1,8 cbm Hochofengas und 2 2 cb m  von diesem 
auf 1 P .S . erforderlich seien. Es seien da zwar 
einige neuere Anlagen, welche bessere Ergebnisse 
erreicht haben wollten, doch wären das eben zweifel
hafte laboratorisclie Versuche. Dagegen beruhten 
obige Zahlen auf Versuchen und Feststellungen von 
unbezweifelter Sicherheit und Genauigkeit.

Die kleine Versuchsmaschine habe 4 cbm Gas
verbrauch auf 1 P .S . bei voller Ausnutzung er
geben ; diese Menge sei in gröfseren Maschinen 
auf 3 ,5  cbm zu vermindern. W enn die in Seraing 
für den Hochofenbetrieb erforderlichen 2300  P .S . 
berücksichtigt werden, würde man also, bei Ver
wendung der Hochofengase in Gasmaschinen,

oo
2300  X  3 5  -  2300  =  12 000  P. S. übrig h ab e n ;

um Mifsverständnisse zu vermeiden, sei noch be
sonders zu bem erken, dafs 1 Gas-P.S. gleich 
1 Dampf-P.S. gesetzt sei. Das ergebe also einen

* Die Berechnungen von H iertz sind den Lesern 
von „Stahl und Eisen“ bis jetzt leider unbekannt 
geblieben, und werden auch von Lürm ann in seinem 
Bericht in „Stahl und Eisen“ nicht angezogen.

** Diese Zahl giebt Lürmann in „Stahl und Eisen“ 
1S9S Heft 6 S. 259 Anlage V an, während Hubert 
„Stahl und Eisen“ 1S9S S. 364 Spalte 1 Zeile 3 von 
oben nur 4300 cbm annimmt.

*** 2300 P.S. für eine Erzeugung von 600 t ist sehr 
gering, selbst wenn man annimmt, dafs die vorzüg
lichen Maschinen aus den Werkstätten der Soc. John 
Cockerill immer in der vorzüglichsten Verfassung sind.
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Ueberschufs von 2000  P. S. auf 100 t Roheisen, 
und selbst wenn man davon die Hälfte abstreichen 
wolle, dann blieben immer noch 1000 P .S . auf 
100 t Roheisen. Dieser Vorlheil sei wohl der 
Aufmerksamkeit der Eisenhüttenleule w erth ; die 
Verwendung der Hochofengase zur unmittelbaren 
Krafterzeugung erhebe die Hochöfen zu den grüfsten 
und sichersten Kraftquellen, und die volle Aus
nutzung derselben würde vor Beginn des nächsten 
Jahrhunderts eine Thatsache sein.* Es sei richtig, 
dafs die Fortschritte im Anfang sehr gering ge
wesen seien ; Gasmaschinen arbeiteten nicht überall 
gleich den Dampfmaschinen; es seien verschie
dene Arten von Gasmaschinen zu den Versuchen 
in W ishaw, Hörde, DifTerdingen und in Seraing 
verw endet; es sei aber ohne Zweifel eine be
rückende Aussicht, die W alzwerke und Bessemer- 
converler in Zukunft nur mit Hochofengasen be
treiben zu können. W enn erst eine 200-P.S.- 
Gasmaschine 6 Monate in gutem Betriebe ge
wesen, würden die W erke eine 500- oder 800- 
P. S.-Maschine aufstellen, um eine Gebläsemaschine 
oder ein Bessemerwerk zu treiben, und bald auch 
zu dem Betriebe eines W alzwerks durch eine Gas
maschine übergehen. Diejenigen, welche in dieser 
Richtung vorzugehen gedächten, müfsten den dazu 
nöthigen Muth schon aus den erfolgreichen Ver
suchen mit der 8 -P.S.-Maschine in Seraing ent
nommen haben; andererseits sei einiger Zweifel 
an den Erfolgen mit einem so staubigen und 
wechselnden G as, wie das Hochofengas, auch 
sehr verzeihlich; aber die Erfahrung habe noch 
nicht gesprochen, und diese sei mafsgebend.

Eine kurze Beschreibung der 200-P. S.-Maschine 
in Seraing und der zugehörigen Einrichtungen 
sei vielleicht von Interesse. Das Gas werde von 
der Hochofengasleitung durch 3 P aar mit Koks 
gefüllte W ascher geleitet, welche 1500 mm im 
Durchmesser hätten und 6000  mm hoch w ären; 
der Koks werde durch Körtingsche Streudüsen 
mit W asser berieselt; das Gas gehe durch je 
2 dieser W ascher zusammen und durch die 3 Paare 
hintereinander, und werde dann in einen Gaso
m eter und von da zu der Maschine geleitet. Der 
Gasometer diene zum Abmessen der Menge des 
verbrauchten Gases sowohl, wie als Vorrathsraum 
für das Gas; derselbe habe 12 000  mm Durchmesser 
und könne 3000  mm gehoben w erden; er fasse 
300  cbm. Das Gas werde zu der Bewegung 
durch die W ascher veranlafst durch einen Ventilator 
(Exhaustor?), welcher durch einen Elektromotor 
betrieben werde. Die Gasmaschine sei eine Vier- 
laclmasehine, mit einem Cylinder von 800  mm 
lichter W eite und 1000 mm H ub; sie mache 
100 Umdrehungen in der M inute; die Flügel
stange wirke auf eine gekröpfte W elle; das

* Bis dahin sind nur noch l'/a Jahre und müssen 
deshalb bald günstige und bestimmte Berichte über 
die grol’sen Maschinen in Hürde und Seraing vorge
legt werden Können.

Schwungrad habe -1000 mm  Durchmesser und 
wiege 15 0 00  kg. Die Mischung von Gas und Luft 
werde zusamm engedrückt bis zu 8 kg auf 1 q cm ; 
die Entzündung werde elektrisch herbeigeführt und 
sei verstellbar; der Regulator liege aufserhalb und 
sei die Maschine sehr einfach und stark gebaut.

Es sei zuerst vorgesehen gew esen, die Gas
maschine solle einen Dynamo zu Beleuchtungs
zwecken tre iben ; doch würde dazu erst eine zweite 
Maschine benutzt werden, während die erste Ma
schine durch eine Pumpe Luft von 5 Alm. Druck 
erzeuge, mit welcher m an verschiedene Maschinen 
betreibe, welche bisher mit Dampf von demselben 
Druck betrieben w u rd en ; auch jetzt seien die 
Rohrleitungen für Dampf- und Druckluft so an
geordnet, dafs m an durch die Bewegung zweier 
Hähne diese Maschinen entweder mit Dampf oder 
aber mit dieser geprefsten Luft betreiben könne.

Es sei von Anderen angenom m en, dafs der 
Benutzung der Hochofengase viele Schwierigkeiten 
entgegenständen; so solle der Staub in den Gasen 
besonders hinderlich sein. In Seraing sei das 
Hochofengas keineswegs reiner, als andersw o; im 
Gegenlheil; der Möller enthalte 20  % Purple ore 
oder blue billy neben 80 % spanischen Erzen 
und die Leitungen enthielten nicht so viel S taub
sam m ler, wie auf neueren W erken angeordnet 
seien. 13 500 kg schwerer Staub werde täglich 
aus dem Betriebe von zwei Hochöfen forlgeschalft, 
welche zusammen 300  l Roheisen erzeugten. Somit 
kämen auf 1 cbm Gas 10  g von diesem Staub, 
welcher hauptsächlich aus purple ore bestehe, 
50 % Eisen enthalte und wieder in den Hochofen 
wandere. Ferner w ürden 3000  kg feiner Staub 
täglich durch die Reinigung der Leitungen und 
W ascher entfernt; diese entsprächen somit 2 ,2 g 
auf 1 cbm G as; in folgender Zusammenstellung 
seien einige Analysen der verschiedenen S taub
sorlen in Seraing mitgetheilt.

Dio t’robon  s in d  gen om  men
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Eisen................... 33,85 20,45 19,15 8,05 10,10
M angan ............. 0,75 1,25 1,35 1,80 2,85
K a lk ................... 9 ,10 13,20 17,40 18,75 17,25
Magnesia............. 0 ,9 0 1,10 1,00 1,00 1,65
Thonerde . . . . 9,50 15,20 12,30 18,55 17,80
Z in k ................... 1,50 4 ,4 0 5 ,10 6,20 9 ,20
Schwefelsäure . . 1,10 1,70 4 ,55 9,00 0,50
Schwefel............. 0,G0 1,30 1,10 Spur Spur
Chlor................... Spur 0,30 Spur 0 ,2 4 0 ,35
A lkalien ............. 3,50 0 ,70 9 ,30 8 ,70 4 ,4 0

Summe . . 84 ,80 90,30 90,85 9 5 ,89 | 94 ,00
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W ie zu erwarten gewesen, ergäben diese 
Analysen, dafs der Gehalt an Eisen vom Hochofen 
zum Schornstein ab, und der Gehalt an Kieselerde, 
Thonerde, Kalk, Zink, Schwefelsäure und Alkalien 
zunehme.* W as die Menge allerfeinsten, nicht 
m ehr fühlbaren Staubes anbelreffe, welcher von 
den Gasen m it in die Gasmaschine geführt werde, 
so sei dessen Menge ganz gleichgültig für den 
guten Betrieb dieser Maschine.

Nach L ii r  m a n n enthielten die Gase der 
G u l e h o f f n u n g s h ü t t e  nach aller möglichen 
Reinigung und W ascherei noch 2 g Staub in 1 cb m ; 
auf der G e o r g s m a r i e n h ü t t e  steige dieser Gehalt 
sogar auf 2,1)1 g ;  durch den Verbrauch einer 
2 0 0 -P.S.-M aschine würden derselben also täglich 
40 kg Staub zugeführt. Glücklicherweise würde 
derselbe fast ganz mit den Verbrennungsproduclen 
ausgeblasen, wie sich schon bei der S-P.S.-Maschine 
gezeigt habe, welche 4 Monate gelaufen habe, ohne 
dafs es nothwendig geworden sei, den Cylinder 
zwecks Reinigung zu öffnen; aller Staub wurde 
als ein durchsichtiger weifser Staub abgeführt.** 
Es würde schwer sein, mit Hochofengas gefeuerte 
Dampfkessel aufzufinden, welche ohne Reinigung 
betrieben werden könnten. Es sei also ebenso 
überflüssig, vollkommen gereinigte Gase in den 
Gasmaschinen zu verbrauchen, als destiliirtes 
W asser in den Dampfkesseln.

Die zweite Schwierigkeit solle durch die zer
störende W irkung der mit den Gasen in den Cylinder 
eingeführten Schwefelsäure hervorgerufen werden; 
die Analysen ergeben allerdings einen Gehall 
an Schwefel- und Phosphorsäure, sowie an C hlor; 
doch würde deren W irkung durch die auch vor
handenen Alkalien und Erden aufgehoben. Ob
schon keine bedeutenden Mengen W asser zum 
W aschen der Gase benutzt worden, seien keine 
zerstörenden W irkungen beobachtet worden, ob
gleich der Betrieb doch schon 2 Jahre dauere. 
Der einzige Theil, welcher innerhalb einiger Monate 
eine Reinigung erfordere, sei die Entzündungs
einrichtung; aber auch diese zeige keine Spur 
einer Zerstörung und könne deren Reinigung inner
halb einiger Stunden ausgeführt werden. W enn 
m an damit die zur Reinigung eines Kessels nöthige 
Zeit vergleiche, so bleibe kein Zweifel, auf welcher 
Seile der Vortheil liege.

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

* Von keinem der Werke, welche Staubanalysen 
zur Veröffentlichung in „Stahl und Eisen' 1S98 Heil 6 
Seite 260 bis 267 einsandten, sind diese Ab- und 
Zunahmen in solcher Regelmäßigkeit gefunden, wie 
in Seraing.

** Die Cylinder der Gasmaschinen sind sehr heil's 
und müssen deshalb immer mit reichlichem Oel ver
sehen sein : mit diesem dürfen also die in dem Staub 
enthaltenen Alkalien weder Seifen noch hinderliche 
Schmieren bilden, sollte nicht auch schon der neutrale 
Staub hei dem Oel eine Verdickung desselben ver
anlassen?

sei das nicht der Fall. Zunächst schmiege sich 
die Gasmaschine selbst den Wechseln in der Zu
sammensetzung der Gase an; die Erfahrung habe 
sogar gelehrt, dafs Gase, welche schwer unter 
den Kesseln zur Verbrennung zu bringen, noch 
nicht zu schlecht für eine regelmäfsige Leistung 
in der Gasmaschine seien.

W enn endlich der Hochofen bei einem schlechten 
Gang unbrennbare Gase liefere, so träfe 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 für die Gas
maschinen. Endlich sei hervorgehoben worden, 
dafs die Geschwindigkeit einer Gasmaschine mit 
100 bis 120 Umdrehungen auf die Hälfte oder 
zwei Drittel vermindert werden müsse, um für den 
Betrieb z. B. einer Gebläsemaschine dienlich zu 
sein. Bekanntlich müfsten Gasmaschinen von 50 P. S. 
150 bis 180 Umdrehungen machen, während man 
bei 2 0 0 -P.S .-M aschinen mit 100 Umdrehungen 
auskom m e; es sei also wahrscheinlich, dafs 400- 
bis 500  - P .S . - Maschinen mit 75 bis 80 Um
drehungen laufen würden. Da die Ventile vieler 
Compressoren sich 50 bis 00 mal bewegten, und 
solche, welche in Seraing gebaut seien, sich sogar 
75 mal bewegten, so sei gar nicht einzusehen, 
w arum  dieselben nicht auch eine noch gröfsere 
Geschwindigkeit haben solllen. Das sei eine 
Aufgabe, welche die Maschineu-Ingenieure lösen 
würden, und den vermeintlichen Schwierigkeiten 
seien dagegen eine grofse Menge Vorlheile bei 
der Benutzung der Hochofengase gegenüber zu 
stellen. Gas sei, abgesehen von allen anderen 
Vorlheilen, zunächst am besten zur Uebertragung 
von Kraft geeignet. W enn irgendwo Kraft an 
verschiedenen Stellen eines W erkes gebraucht 
werde, so sei es im m er vorlheilhaft, dafür Gas 
an einem Punkt zu erzeugen und dasselbe dann 
zu den verschiedenen Kraflverbrauchsslellen zu 
leiten.

Hochöfen seien vorhandene Gasgeneratoren,* 
und wenn deren 2 bis 3 bei einander ständen, 
dann dürfte die Regehnäfsigkeit der Zusam m en
setzung der Gase nichts zu wünschen übrig lassen. 
Gase könnten auf leichte W eise unter geringem 
Druck und ohne Verlust durch Undichtigkeiten 
oder Condensalion auf bedeutende Entfernungen 
geleitet werden. Die Leitungen und Röhren seien 
einfach, leicht und vortheilhaft. Dampfkessel, 
und die in ihrem Gefolge auftretenden Gefahren 
seien beseitigt. Mil Gas, verbunden mit Elek- 
tricilät, sei m an in der Lage, zu gleicher Zeit 
und unmittelbar Licht, W ärm e und Kraft zu 
erzeugen, und dieser Umstand allein genüge, um 
den Verbrauch und die allgemeine Anwendung

* „Stahl und Eisen' 1S9S Heft 0 S. 249 Zeile 11 
von oben, und Diugler 1S70 Band GXGV S. 254. 
„Stahl und Eisen' 188t S. 278 und 3-15; 1888 S. 831; 
1892 S. 477.
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des Hochofengases in Gasmaschinen in allen Eisen
hütten zu sichern. * ------------

Die B e s p r e c h u n g  dieses Vortrages wurde 
cingeleitel von J a m e s  R i l e y ,  welcher die Ver
dienste des „W est of. Scotland Iron and Steel 
Institutes“ um die Förderung der Frage der Verwen
dung der Hochofengase in Gasmaschinen anerkannte 
und hervorhob, dafs diese viel früher, als der Vor
tragende, Director G r e i n e r ,  angegeben, und zwar 
in vorstehendem Verein in einem Vortrag von Prof. 
W a t k i n s o n  am 15. März 1895 angeregt sei. Noch 
früher aber, und zwar in der „ h on and Coal Trades 
Review“ vom 16. November 1894, sei die erste 
Anregung veröffentlicht. Fernere Vorträge seien in 
dem genannten Verein von Di x o n  und G a l b r a i t h ,  
dem Director der Hütte in W i s h a w ,  gehalten.

Die Ehre, diese Benutzung der Hochofengase 
zuerst angeregt zu haben, gebühre jedoch B. H. 
T h w a i t e  (H ört! H ört!), welcher ihm davon schon 
im Sommer 1894 gesprochen habe; im Febr. 1895 
seien die ersten Versuche m it einer kleinen Gas
maschine in W ishaw  gemacht, und habe diese mit 
dem Hochofengas dieses W erkes die Ergebnisse 
gehabt, welche Galbraith in seinem Vorträge 
geschildert habe. G r e i n e r  habe das Gas in 
W i s h a w  als ungewöhnliches Hochofengas be
zeichnet, weil dort Anthracit als Brennmaterial 
gebraucht w erde; das sei ein Irrthum ; die in 
Schottland überall benutzte Kohle sei die harte 
„Splinlcoal, “ welche auf vielen Hochofenanlagen 
Englands anstatt Koks benutzt werde. Die Gase 
von diesen Hochöfen durchliefen die Einrichtungen 
zur Gewinnung des Theers und des Ammoniaks; 
sie seien deshalb unzweifelhaft rein von Staub, 
hätten aber naturgemäfs auch an W ärm ew erth 
verloren durch die Entziehung von Theer u. s. w. 
An der Versuchsmaschine in W ishaw hätten die 
Gaseintrilte vergrüfsert und die Entziindungs- 
einrichlungen verändert werden m ü ssen ; die 
Ergebnisse der Maschine seien dann dank den 
Bemühungen Thwaites, welchem, wie er schon 
hervorgehoben habe, der Dank für die Anregung 
dieser Benutzung der Gase gebühre, vollständig 
beseitigt. Es solle nun auf einem grofsen eng
lischen W erk eine 250-P. S.-Gasmaschine auf
gestellt werden, welche also gröfser sei als die 
Maschine in Seraing. Der Vortragende, Hr. Greiner, 
sei seiner Ansicht nach sehr sanguinisch in seinen 
Mittheilungen gew esen; trotzdem würden die 
Zweifel, welche den bisherigen Erfolgen entgegen
gebracht würden, durch die in Aussicht stehen
den Fortschritte beseitigt werden. E r habe das 
W ort ergriffen, weil er einen festen Glauben an 
die Durchführung dieser Verwendung der Hoch
ofengase habe, und er freue sich, dafs das gute 
alte Land auch bei dieser Gelegenheit nicht zurück

* Hoffentlich bekommen wir hierzu bald be
stimmte Betriebsergebnisse der grofsen Versuchs
maschinen in Seraing und Hörde.

geblieben sei, sondern, wie schon in so m anchen 
anderen Angelegenheiten, an der Spitze m arschire. 
(Hört! H ört!) Er wolle nun noch folgende Be
triebsergebnisse zweier Hochöfen mittheilen, welche 
800  t (zu je 1016 kg) Bessemercisen in der 
W oche aus Hämatiterzen und Durham-Koks er
zeugten. Die Roheisenerzeugung sei 1600 t in 
der W oche. Der Koksverbrauch 1640 t (1016 kg). 
In der Stunde würden Koks vergast 9 , 7 6 t  — 9916 kg. 
Das ergäbe bei 177 240  Gubikfufs Gas auf 1 t 
Koks (4940  cbm auf 1 t Koks) in der Stunde 
1 729 862  Gubikfufs Gas. Der W ärm ew erth eines 
Gubikfufs Gas seien 100 britische W ärmeeinheiten. 
Es würden also in der Stunde 172 986 200  britische 
W ärmeeinheiten entwickelt. Sie gebrauchten für 
1 P .S . in der Stunde 79,12 Gubikfufs Gas. Mit 
dem Gase könnten also erzeugt werden

An W ind seien erforderlich 46 t (46 736 kg) 
=  103 040  lbs. Um diese W indmenge auf 
1 2 1 0 °  Fahr. (520 ° G.) zu erw ärm en, seien 
103 040  X  325 =  33 488 000  britische W ärm e
einheiten erforderlich. Die Gebläsemaschinen er
forderten 1000 P .S ., diese bei 542 Gubikfufs 
Gasverbrauch auf 1 P .S . unter den Kesseln 
542 000  Cubikfufs Gas oder 542 000  X  100 
=  54 200  000  britische W ärmeeinheiten. Es 
blieben also nach Erhitzung des W indes und 
Erzeugung des Dampfes für die Gebläsemaschinen 
übrig 85 298 000  britische W ärmeeinheiten in der 
Stunde. Diese würden ausreichen für 10 780 in- 
dicirte P .S . Verglichen m it der Ausnutzung der 
Gase unter Dampfkesseln w ürde sich ein Gewinn von 
450  tfo ergeben. Trotzdem würde m an aber auf 
1 t (1016 kg) Roheisen nur übrig haben 6,73 P .S . 
G r e i n e r  dagegen habe 10 P .S . auf 1 t (1000  kg) 
Roheisen angenommen, und das sei zu viel. Der 
Vortragende möge seine Gründe haben, welche 
ihn veranlafslen, die Ergebnisse so rosig zu malen; 
er (Riley) aber glaube, dafs der Vortragende ein 
zu hohes Pferd reite, von welchem er, und mit 
ihm viele Andere, Veranlassung haben würden, 
herabzusteigen.

G. J. S n e l u s  sagt, es sei noch gar nicht 
so lange her, dafs m an in Gumberland der An
sicht gewesen, die Häm atite könnten nicht in Hoch
öfen mit Gasfang verschmolzen w erden, und 
man deshalb die Gase aus der Gicht entweichen 
und nutzlos verbrennen liefs. Diese wunderbare 
Ansicht sei nun zwar überwunden, indem m an 
die Gase unter Kesseln u. s. w. benutze; trotz
dem habe m an Allen, welche nun eine noch 
bessere Ausnutzung der Hochofengase anstrebten, 
also den HH. Greiner, Thwaite und Riley, den 
gebührenden Dank entgegenzubringen. Er bitte 
Hrn. Riley um Mittheilung der W ärmeleistung 
der Gase, nachdem  denselben die Nebenerzeug
nisse entzogen seien; es sei diese Leistung darum  
sehr wichtig, weil die Gase dieser Hochöfen,
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indem sie durch die Einrichtungen zur Ge
winnung der Nebenerzeugnisse gingen, einerseits 
sehr rein, also sehr brauchbar für Gasmaschinen, 
andererseits aber auch geringer an W ärmeleistung 
w ürden, obgleich ja , wie Riley nachgewiesen 
habe, auch diese Gase noch einen grofsen Ueber- 
schufs an Kraft wirksam werden lassen könnten. 
Leider sei ja  das Kapital grofs, welches man 
anlegen m üsse, um diese Kräfte zu gewinnen; 
das liefse sich jedoch nicht än d ern ; wenn man 
davor zurückschrecke, dann dürfe m an keinem 
Fortschritte huldigen. Einige seiner Freunde hätten 
schon oft behauptet, „ d i e  E r f i n d e r  s e i e n  
K r e b s s c h ä d e n “ ; sie seien die Veranlassung, 
dafs man im m er und im m er wieder neues Geld 
in die W erke stecken m üsse; wenn jedoch keine 
Neuerungen m ehr aufgenommen werden sollten, 
dann würde m an sehr bald in einen traurigen 
Zustand gerathen. Er sei der Meinung, man 
müsse Hrn. Greiner dafür danken, dafs derselbe 
ihnen die Frage der Verwerthung der Hochofen
gase in Gasmaschinen, von einem continentalen 
Gesichtspunkte aus gesehen, vorgeführt habe.

Er (Riley) habe auch das Vergnügen gehabt, 
am Dienstag (3. Mai) den Vortrag zu hören, 
welchen T h w a i t e  vor der Iron Trade Association 
gehalten habe, und er könne nur sein Bedauern 
darüber ausdrücken, dafs die Vorträge von Thwaite 
und Greiner nicht zusammen vor dem Iron and 
Steel Institut gehalten seien.

Ri l ey  sagt ferner, er könne die W ärm e
leistung der schottischen Hochofengase in diesem 
Augenblick nicht mittheilen; er wolle jedoch sehen, 
dafs dieselbe, sowie eine Analyse der Gase dem 
Abdruck des Vortrages in der Zeitschrift des 
Instituts beigefügt werde.

S i r  L o w t h i a n  B e l l  wünscht zu wissen, 
m it welcher Tem peratur die Gase in den Raum 
einlreten, welchen m an den „Dampfcylinder“ 
nennen könne, also welches die Tem peratur nach 
der Explosion sei und ferner, welches die Tem peratur 
der Verbrennungsproducte beim Verlassen des 
Cylinders sei.

Hr. G r e i n e r  antwortet, dafs er zwar diese 
Tem peraturen nicht genau angeben, aber ver
sichern könne, dafs m an die Hand an den Cylinder 
legen könne, ohne durch die Tem peratur des
selben belästigt zu werden.*

J a m e s  R i l e y :  Es sind etwa 240°.
S n e l u s :  Betrifft dies die austretenden Ver

brennungsproducte ?
J a m e s  R i l e y :  Ja!
S i r  L o w t h i a n  Be l l :  2 4 0 °  Celsius?
J a m e s  R i l e y :  Nein. (Also Fahrenheit,

d. h. etwa 90°.)
Dr. L u d w i g M o n d : Er sei vom Präsidenten 

(E. P. M a r t i n )  aufgefordert zu sagen, dafs der

* Das ist erklärlich, weil der Cylinder mit Wasser 
gekühlt wird.

selbe den Vortrag leider nur habe durchfliegen 
können, dafs er ihn aber sehr interessant und 
bedeutend gefunden habe, ebenso die Bemerkungen 
der verschiedenen Herren, welche an der Be
sprechung theilgenommen hätten. Er (der P rä
sident?) habe niemals bezweifelt, und glaube auch, 
dafs Niemand es bezweifelt habe, dafs sich die 
Hochofengase in Gasmaschinen verwenden liefsen, 
ebenso wie das mit den Gasen der Gasgeneratoren 
der Fall sei. In W innington habe jetzt eine 
125-P. S.-Maschine mit Generatorgasen (natürlich 
aus Mondschen Generatoren) 3 Monate Tag und 
Nacht unausgesetzt gelaufen, also ohne überhaupt 
einmal stillgestanden zu haben. Es müsse na
türlich für Hochofenanlagen (wie er gehört habe; 
er sei kein Hüttenm ann) von der allergröfsten 
W ichtigkeit sein, dafs die Gebläsemaschinen nicht 
zum Stillstand kämen. 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 gehört, 
dafs W e s t i n g h o u s e  in Pittsburg eine 750-P. S.- 
Gasmaschine m ehrere W ochen versuchsweise habe 
laufen lassen und sehr zufrieden dam it sei. Zwar 
habe W estinghouse einige kleine Einzelheiten ge
funden, welche seine Aufmeiksamkeit verlangten, 
doch sei derselbe überzeugt, dafs diese grofse 
750-P. S.-Maschine ebenso gut gehen werde, wie 
die 250-P. S.-Maschinen, von denen W estinghouse 
eine bedeutende Zahl gebaut, verkauft habe und 
noch imm er verkaufe.

W i l l i a m  H a w d o n  fragt nach der Menge 
W asser, welche man zum W aschen der Gase 
nötlhg h a b e ; die Gase, welche vom Hochofen 
kämen, hätten 500 bis 6 0 0 °  F. (200 bis 2 5 0 °  G.) 
und verdampften deshalb das zum W aschen zu
geführte W asser. W enn m an keine genügende 
Menge W asser einführe, mit welcher m an den 
W asserdam pf vollständig niederschlage, bekäme 
m an so feuchte Gase, dafs diese nicht mal unter 
den Kesseln verbrannt, und noch weniger im 
Gylinder zur Explosion gebracht werden könnten. 
Es würde wirklich sehr interessant sein, zu wissen, 
wieviel W asser m an auf eine Einheit Gas zum 
W aschen nülhig habe und wieviel W asser das 
gewaschene Gas noch enthalte.

W i l l i a m  R o b e r t s  (Tipton Green) sagt, in 
dem Vortrag von G r e i n e r  werde behauptet, das 
Gas, welches in W ishaw in der Versuchsmaschine 
verw andt, sei kein gewöhnliches Hochofengas, 
während R i l e y  festgestellt habe, dafs dieses Gas 
mit der gewöhnlichen „Splintcoal“ erzeugt sei. 
Welches sei der chemische Unterschied zwischen 
Gas, welches im gewöhnlichen Kokshochofen, 
und Gas, welches aus roher Kohle erzeugt sei? 
R i l e y  sei zweifelsohne in der Lage, diesen Unter
schied mittheilen zu können. Das Gas aus Kohlen 
w ürde wahrscheinlich einen gewissen Gehalt an 
W asserstoff haben, welcher nicht nur geeignet
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sei, eine- größere Menge W ärm e zu entwickeln, 
sondern welcher auch wahrscheinlich ein explo
sibleres Gas sei, als das Kohlenoxyd, welches 
—  mit Ausnahm e von vielleicht etwas Sumpf
gas — allein in den Gasen der Kokshochöfen 
gefunden werde. T h w a i t e  vergleiche die Hoch
ofengase in seinen Vorträgen mit den Generator
gasen und habe gezeigt, dafs erstere ebensoviel 
explosible Gase enthielten als letztere; der Durch
schnitt der Zusammensetzung der Gase von Hoch
öfen des Conlinents, Clevelands und Schottlands 
sei darin milgelheilt; die Gase der schottischen 
Hochöfen enthielten darnach wenig Wasserstoff 
und so könne m an dieselben als von Kokshoch
öfen herstam m end ansehen. Die Generatorgase 
enthielten 28 ^  Kohlenoxyd und etwa 4 % W asser
stoff; er habe in den Gasen seiner Hochöfen 
durch einen Chemiker m ehr als 4 Jo W asserstoff 
festgestellt, und hätte in den Generatorgasen einen 
größeren Gehalt an W asserstoff erw artet. W as 
er zu wissen wünsche, und was er R i l e y  bitte 
zu sagen, sei, welcher Unterschied zwischen den 
Gasen eines m it Koks und eines mit rohen Kohlen 
betriebenen Hochofens bestehe. Sei in letzteren 
m ehr W asserstoff enthalten, und sei dieser von 
einem gröfseren-W erth zur Entwicklung von Kraft 
in einer Gasmaschine?

A. J. W h i l e :  Es dürfte für die Anwesenden 
interessant zu erfahren sein, dafs in Barrow jetzt 
für 1000 P. S. Gasmaschinen aufgeslellt würden, 
von welchen 250  P .S . hoffentlich in zwei Mo
naten im Betrieb seien. Sobald sie von diesen 
Maschinen Betriebsergebnisse hätten, würden sie 
dieselben dem Iron and Steel Institute miltheilen. 
(Beifall.)

G r e i n e r  bedauert, in seinen Vortrag nicht 
Alles aufgenommen zu haben, was über diesen 
Gegenstand in der englischen Literatur enthalten 
s e i; doch glaube er dam it nicht zu viel behauptet 
zu haben, dafs er und seine Angestellten mit zu 
den Pioniren in dieser Angelegenheit gehörten. 
W enn er in seinem Vorträge gesagt habe, dafs 
Anthracit eine geringwerthige Kohle sei, so sei 
das ein Mangel der Uebersetzung. W as den Unter
schied in der Zusammensetzung der verschiedenen 
Hochofengase anbetreffe, von welchem R o b e r t s  
gesprochen habe, so lege er gar keinen W erth 
auf Gasanalysen. In Seraing habe m an den 
W erth der Gase in einer Bombe, also auf calori- 
metrischem Wege, festgestellt, was sehr leicht zu 
m achen sei. Ob das Gas Kohlenoxyd, oder W asser
stoff, oder Kohlenwasserstoffe oder sonst was ent
halte, was explodiren könne, sei g leich; diese 
praktische Bestimmung wiese das aus. Er könne 
keine Analyse der Hochofengase von Seraing zum 
Vergleich mit anderen Hochofengasen mittheilen, 
und halte diese Analysen auch für durchaus werth- 
los. W as die zum W aschen der Gase nöthige 
W asserm enge anbetreffe, so würden die Gase in 
Seraing zunächst in grofsen Räumen trocken ge

reinigt, und seine Ansicht gehe dahin, dafs diese 
Reinigung ohne W asser die allerbeste sei, bei 
welcher das Gas in grofsen Räumen gezwungen 
werde, eine geringe Geschwindigkeit anzunehmen, 
und dann den Staub fallen zu lassen. Die Menge 
W asser, welche m an dann noch zur Reinigung 
der Gase gebrauche, sei eine sehr geringe. Er 
würde dem Vorstande des Iron and Steel Institutes 
innerhalb e i n e s  M o n a t c s  die Betriebsergebnisse 
seiner 200-P. S.-Maschine einsenden. (Beifall.) Der 
Gasometer sei noch nicht ganz fertig gewesen, 
als diese Maschine schon aufgestellt w a r ; dieselbe 
liefe nun schon seit 5 W ochen, die Betriebs
ergebnisse seien sehr gut und ihr Gang so ruhig, 
dafs man sie nicht höre. Trotzdem zöge er es 
vor, die Betriebsergebnisse erst dann mitzutheilen, 
wenn sie durch einen genügend langen Betrieb 
bestätigt seien, weshalb er die Anwesenden bitte, 
ihm weitere Fragen nicht zu ste llen ; er würde 
Alles so bald als möglich bekannt geben. (Beifall.)

Zum Schlufs wurde Hrn. G r e i n e r  für seinen 
wichtigen und interessanten Vortrag der Dank 
der Versammlung dargebrachl.

* **

Vor der „Iron Trade Association“ hielt am
3. Mai d. J. B. H. T h w a i t e  einen Vortrag über 
obiges Them a, dem wir Folgendes entnehmen.

Die stärkste Triebfeder aller Fortschritte auf indu
striellem Gebiete sei der W ettbewerb der Intelligenz. 
W enn irgendwo neuere, bessere Einrichtungen er
sonnen würden, so sei jeder Industrielle gezwungen, 
an die Aufnahme derselben zu denken, wenn er 
nicht zurückgehen, sondern concurrenzfähig bleiben 
wolle. Die traurigsten Blätter der industriellen 
Geschichte seien die, auf welchen beschrieben sei, 
aus welchen Gründen grofse industrielle Gebiete 
zum Erliegen gekommen se ien ; es gäbe deren in 
England leider zu viele, und wenn sich der in 
ihrer Rasse im höchsten Grade vorhandene Unter
nehmungsgeist nicht von neuem bethätige, würde 
der fernere Niedergang unaufhaltsam  sein. Selbst 
in den jetzigen, für die Industrie wieder besseren 
Zeiten seien in England nur 3/r, der vorhandenen 
Hochöfen im Betriebe. Auf einer in letzter Zeit 
in Düsseldorf abgehaltenen Versammlung der deut
schen Eisenhültenleute seien die Fortschritte der 
drei am meisten Roheisen erzeugenden Länder 
—  Amerika, Deutschland und Großbritannien — 
graphisch dargestellt gewesen, und sei es für einen 
patriotischen Engländer ein im höchsten Grade 
niederdrückendes Gefühl, d a ß  m an der Ansicht 
sei, nicht nur die Vereinigten Staaten, sondern 
auch Deutschland werde die englische Roheisen
industrie überholen. W enn es richtig sei, d a ß  
die erzeugte Roheisenmenge eines Landes den 
richtigsten Mafsstab abgebe für die Stellung des
selben in der Industrie der W elt, dann habe G roß
britannien seine führende Stelle verloren; je eher 
diese W ahrheit in ihrem ganzen Ernst bekannt
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werde, um so früher würden die nothwendigen 
Schritte getlian werden, u m  a u f  i r g e n d  e i n e  
W eise  für Grofsbrilannien diese Stellung, welche 
dasselbe so lange innegehabt habe, wieder zu er
langen.

Die Gründe, durch welche ihre deutschen und 
amerikanischen Vettern in den Stand gesetzt seien, 
ihnen in der grofsen Kunst der Roheisendarstellung 
den Rang abzulaufen, — diese Klarstellung sei auch 
für andere Großindustrien von Nutzen — , seien 
zw eierlei; m an könne sie in äußerliche und inner
liche trennen. Ueber die inneren Gründe hätten 
die Eisenwerke Gewalt; auf die äußeren hätten 
dieselben gewöhnlich keinen Einfluß. Die ersteren 
hingen ab von der Art des Betriebes und den 
Einrichtungen der H üttenwerke; die letzteren be
träfen die Eisenbahn- und Schiffsfrachten für 
die Rohmaterialien und Fertigerzeugnisse. Diese 
äußeren Gründe könnten nur durch staatliche Ver
mittlung beeinflußt werden, und es sei eine der 
ersten Pflichten des Staates, dafür zu sorgen, d aß  
die britischen Großindustriellen auf gleicher Höhe 
mit ihren Gegnern blieben.*

Die inneren Gründe seien hauptsächlich von den 
Industriellen selbst abhängig und die Verantwortung 
für dieselben läge also bei ihnen; sie m üßten  den 
Raum für fernere Verbesserungen bis zur äußersten  
Grenze verm indern; eine vorzügliche Verbesserung, 
und deshalb ein Mittel, um billiger arbeiten zu 
können, sei der Gegenstand dieses Vortrages.

Es sei nur ein geringer Trost, dafs, abgesehen 
von den in letzter Zeit in Amerika durchgeführten 
Verbesserungen, die Roheisenindustrie durch die 
Briten geschaffen sei. Diese Thalsache habe ihnen 
zwar die führende Stellung gegeben und sei Ver
anlassung gewesen, dafs dem Lande viele Mil
lionen Sterlings zugeflossen seien; aber gegenüber 
dem entschlossenen Vorgehen ihrer Concurrenten 
und unter den übrigen jetzigen Verhältnissen sei 
es ihnen unmöglich, ferner die erfinderische und 
führende Spitze einzunehmen. Sie könnten erfinden, 
die Erfindungen aus- und einführen, und ihr Kapital 
riskiren, indem sie als Pioniere dienten, aber die 
intelligenten und m anchm al, es sei bedauerlich es 
sagen zu müssen, ganz rücksichtslosen Gegner, 
welche immer auf dem qui vive seien, nähm en 
rasch die Erfindungen oder Neuerungen auf, oder 
m achten etwas Aehnliches, imm er aber erst, wenn 
sie die Feuerprobe der Erfahrung bei den Briten 
bestanden habe.**

* Wie haben die Engländer uns früher gehöhnt, 
dafs wir uns auf Staatshütl'e verliefsen, und jetzt preisen 
sie diese'ihren Landsleuten an; da mufs es allerdings 
weit in dem Bergabgang gekommen sein. Bisher wurde 
immer die Legende von den niedrigen deutschen 
Löhnen, und jetzt wird die Legende von unseren 
billigen Frachten als Grund unseres Emporkommens 
vorgegeben. Wir vermögen keine bessere Antwort zu 
geben, als den Engländern einen Tausch unserer 
Frachtkosten gegen die ihrigen vorzuschlagen. lief.

** Auch beim Thomasprocefs? Ref.

Ihre Nachahm er hätten auf diese W eise wenig 
auszustelien; sie warteten einfach die Ergebnisse 
der britischen Unternehmung ab. Diese That- 
sache, welche den ausländischen Nachahm ern Ge
legenheit gebe, sich die besten ausprobirlen Be
triebsweisen und Einrichtungen einfach auszusuchen, 
zwinge trotzdem die britischen Eiseninduslriellen, 
alle Neuerungen aufzunehmen; sie dürften also 
nicht zaudern, Alles zu thun, was nolhwendig sei, 
um die Verluste auf ein Minimum zu bringen, 
selbst auf die Gefahr hin, d aß  die Kosten der 
Versuche verloren seien.

Der Vortragende habe schon vor Jahren eine 
abgeschlossene Untersuchung über die Verminderung 
der Verluste an Brennmaterial, also W ärm e in den 
Schmelzprocessen inter alia Hochöfen veröffent
licht;* als ein E rgebniß dieser Untersuchungen 
habe er im Mai 1S94 die Verwendung der Hoch
ofengase zur unmittelbaren Krafterzeugung erfunden, 
und sich patentiren lassen. In Verbindung mit 
Mr. F r a n k ,  L. G a r d n e r  und Anderen habe 
er viele Erfindungen gem acht und verbessert, 
welche alle darauf hinausliefen, die W ärmeverluste 
im Hochofenbetrieb zu vermindern.

Es sei nicht m ehr als ehrlich, d a ß  die hütten
m ännische W elt offen ihre Achtung- vor — O t t o  — 
dem Erfinder der ausgezeichneten Gasmaschine, 
ausspreche, welche seinen Namen trage.** Trotz 
der übrigen, dieser Maschine vorausgegangenen 
Constructionen der Gasmaschinen würde diese 
neue Benutzung der Hochofengase unmöglich ge
wesen sein. Die Entwicklung und praktische 
Ausführung dieser neuen Benutzungsweise habe 
einige Jahre e rfo rdert; aber nun sei das Kind 
völlig ausgewachsen, und in der Lage, jedem 
Hochöfner Freude zu m achen ; es sei nothwendig 
zu betonen, daß , obgleich die verschiedenen Hoch
öfen ihre verschiedenen Betriebe h ä tte n , diese 
Benutzung der Gase für jeden Hochofen nützlich sei.

Der Vortragende habe während seiner lang
jährigen Untersuchungen und mit Hülfe seines 
Assistenten — H o r a c e  A l l e n  — festgestellt, 
auf welche W eise bei allen neueren Hochofen
anlagen die größten  Ersparnisse an W ärm e ge
m acht werden könnten; die Reihenfolge dieser 
W ege bestimme zugleich ihre W ichtigkeit.

a) Durch Verbrennen der Hochofengase zwecks 
Krafterzeugung;

b) durch Verminderung der Verluste an Hoch
ofengas beim G ichten;

c) durch Verbesserung der Einrichtungen der 
steinernen W inderhitzer, so d a ß  die gewünschte 
W indtem peratur mit einer geringeren Gas
menge erreicht wird ;

* Fuel and its Efficiency. „Journal of Iron and 
Steel Inst.“ Part. I Vol. I 1892.

** Diese Anerkennung und Nennung eines Deutschen 
in einem englischen Vortrage bildet eine bemerkens- 
werthe Ausnahme.
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d) durch Verhinderung des Eintritts von Staub 
in die steinernen W inderhitzer und ohne dabei 
eine Verminderung der Tem peratur der Hoch
ofengase zu veranlassen.

Der Vortragende habe zuerst durch seine 
laboralorischen Untersuchungen festgestellt, dafs 
Hochofengase zur Kraflenlwicklung in Gasmaschinen 
geeignet seien. Als diese Erfindung, nachdem 
sie patentirt war, verschiedenen Eisenhüttenwerks- 
Besitzern vorgelegt worden, sei sie lächerlich ge
funden, weil es, wie m an sagte, absurd sei an 
zunehmen, dafs ein so armes Gas, welches unter 
Umständen nicht m al unter einem Dampfkessel 
zur Verbrennung gebracht, in einer Gasmaschine 
wirksam gem acht werden könne.

Dank dem Eingriff von J a m e s  R i l e y ,  
welcher dem Erfinder volles Vertrauen entgegen
brachte, wurde 1895 der kühne Schritt gclhan, 
eine zum Betriebe der elektrischen Beleuchlungs- 
einrichlungen vorhandene Dampfmaschine durch 
eine Gasmaschine zu ersetzen, welche mit Hoch
ofengasen betrieben wurde und welche seitdem 
jede Nacht die elektrische Beleuchtung der W erke 
der Glasgow Iron Company bewirkte. Der Erfolg 
dieser bahnbrechenden Einrichtung w ar seit der 
ersten Umdrehung des Schwungrades dieser Ma
schine ein ganzer und voller, und ein Markstein 
in der Geschichte der Eisenindustrie.

Die Anordnung sei von hervorragenden Fach
verständigen beurthedt, und habe Aller Zustimmung 
gefunden. Das Endergebnis des Erfolges aber 
sei die unvermeidliche Nachahmung gewesen. 
W enn diese Nachahm ung auch etwas Schmeichel
haftes in sich schiiefse, so sei dieselbe doch 
keineswegs eine W iedervergellung für die Erfolge, 
welche der Erfinder mit Recht erwarten könne; 
es gebe doch noch andere Arten der Anerkennung, 
als die der Nachahm ung. Das System Thwaite- 
Gardener sei in grofsem Mafsstabe in der An
wendung begriffen im Norden, Süden und Osten 
von Frankreich, in W estfalen, Deutschland und auf 
verschiedenen grofsen W erken in Grofsbritannien. 
Nachdem der Erfolg der Einrichtungen der Glasgow 
Iron Comp, endgültig war, wurde der nächste 
entscheidende Schritt gethan, indem die Froding- 
ham  Iron Comp, den Versuch machte, die Gase 
ihrer Kokshochöfen m it offener Gicht (?) dem 
Patent entsprechend zu verwenden. Die Ergeb
nisse waren befriedigend und steht cs nunm ehr 
fest, dafs dieses W erk die neuen Einrichtungen in 
ausgedehntem Mafse zur Anwendung bringen wird.

Die Ersparnisse des Thwaite-Gardcncr Hoch
ofenkraftsystems (!) seien genügend feslgeslelll; 
w ährend bisher unter Lancashire-Kesseln, für den 
Bedarf guter Dam pfm aschinen, für jede P. S.- 
Slunde 11 bis 14 cbm Hochofengas hätten ver
brannt werden müssen, genügten nunmehr für 
dieselbe Kraftleistung 2,25 bis 3 ,33  c b m ; die Er
sparnisse des neuen Hochofenkraftsystems (!) ver
hielten sich also zu der bisherigen Leistung wie 1:4.

An britischen W ärm eeinheiten seien für die 
Leistung einer indicirten P. S. - Stunde bisher 
nöthig gewesen 43 300. Es seien jetzt nur noch 
nöthig 10 828. Der durchschnittliche Druck auf 
den Kolben einer Gasmaschine, erzeugt m it Gas 
von 100 britischen W ärmeeinheiten, wie solche 
durchschnittlich m it Hochofengas entwickelt werden 
könnten, betrüge 70 lbs. auf 1 Quadratzoll (etwa 
5 kg auf 1 qcm). Der W erth der Hochofengase 
sei so grofs, dafs man ohne Uebcrtreibung sagen 
könne, mit jedem ersparten Cubikfufs Gas könne 
ein Motor betrieben werden. In der T hat ent
spräche die Kraftleistung eines Cubikfufses eines 
durchschnittlichen Hochofengases 22 372  Fufs- 
pfund, und sei verhältnifsmäfsig höher im W ärm e
werth als Leuchtgas (?).

W enn m an das alte Kraftsystem durch das 
neue ersetze, würde m an folgende Vortheile h ab en :

1. Die neue Vcrwerthung der Hochofengase be
dürfe, indem die Dampfkessel beseitigt seien, 
keinerlei Aufsicht und m ache das Speise
wasser entbehrlich.

2. Man könne mit dem geringsten Ueberdruck 
von 1 Pfund arbeiten.

8 . Diese neue Verwerthung beseitige alle Ge
fahren, welche in dem neuen Unfallgesetz 
vorgesehen seien.

4. Kein Schornstein sei nöthig und kein Rauch 
würde erzeugt.

5. Diese Verwendung der Hochofengase beseitige 
'jedes Geräusch, welches der bisherige Dampf- 
auspuff veranlafsle.

0. Sie beseitige die Nolhwendigkeit der kost
baren Versicherungspolicen.

7. Sie gebe einen regelm äßigen W erthsm esser 
des Ganges des Hochofens.

Die Schwierigkeiten der Verwendung der Gas
maschinen für sehr g roße Kraftbedürfnisse seien 
bisher veranlaßt durch die Unregelmäßigkeiten 
der verwendeten Gase. Sowie der Leuchtwerth 
der Gase der Gasanstalten von Stunde zu Stunde 
wechsele, so sei dies auch der Fall mit dem 
W ärm ew erlhe derselben, und deshalb könne eine 
mit diesem Gase betriebene Maschine von 500 
indicirten P .S . nicht zum Betriebe einer elektrischen 
Beleuchtung verwendet w erden; dagegen seien die 
Bedingungen für den Betrieb g roßer Gasmaschinen 
mit Hochofengas gesichert, wenn dasselbe richtig 
angewendet werde. Die Gründe dafür seien:

1. Chemische und calorische Gleichmäßigkeit.
2. W asserfreiheit und Reinheit.
3. Gleichmäßiger Druck.

Z u a. Die chemische und calorische Gleich
m äßigkeit sei allein schon durch die ungeheure 
Menge der Gase gesichert, welche ein Hochofen 
liefere. Die geringste Unregelmäßigkeit in der 
Beschickung der Hochöfen, sei es in der Zeit der 
Aufgabe oder in der Zusammensetzung der Be
schickung, sei von solcher W ichtigkeit, d a ß  die
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Hochöfen mit der Regelmäfsigkeit der m athe
matischen Instrumente bedient würden und monate
lang wie Uhrwerke gingen.* Ebenso sei die Wind- 
■zuführung eine sehr regelmiifsige, somit müsse auch 
die Abführung der Erzeugnisse, sowohl der flüssigen 
wie der gasförmigen, eine sehr regelmäfsige sein. 
Daraus folge die Regelmäfsigkeit der Beschaffen
heit des Hochofengases und dam it sei auch der 
regelmäfsige Beirieh der Gasmaschinen gegeben. 
Der Vortragende habe auf den Fundam entrahm en 
einer solchen Maschine, welche 140 indicirle P. S. 
m it Kokshochofengas von 98 britischen W.-E. ent
wickelte, einen Penny gelegt und dieser sei ruhig 
liegen geblieben. Daraus folge ferner, dafs es 
keine Grenze für die Gröfse der durch Hochofen
gase betriebenen Maschinen gebe. Bis zu 250  P. S. 
brauche m an die Cylinder nicht zu vergröfsern; 
für Anlagen von 1000 P .S . empfehle er m ehrere 
Cylinder, so angeordnet, dafs die rasche Auf
einanderfolge der K raftäußerungen derselben die 
gleichmäfsige W irkung sichere. Die neueren Gas
maschinen seien ebenso einfach wie eine gewöhn
liche Corlifsm aschinc; mit guten Schmiervorrich
tungen versehen, sei auch kein Unterschied in der 
W artung vorhanden. Die neuere gute Gasmaschine 
entwickele 28 (jo der Kraft, w ährend eine gute 
Dampfmaschine, wie bekannt, nur 12,5 fo gebe; 
verglichen mit den bisherigen, unter freiem Himmel 
aufgestelllen Kesselanlagen der Hüttenwerke, welche 
verrostete W ahrzeichen der Gefahren und Verluste 
abgäben, sei das neue System einfach ideal und 
gegen alle Tem peratur- und W etterwechsel gesichert.

Z u  b. Der grofse W erth der Hochofengase 
mache es nothwendig, die Verluste derselben auf 
das geringste Mafs zu beschränken. Die jetzigen 
Gasfangeinrichtungen veranlafsten grofse Verluste 
an Gas und Druck. Innerhalb 24 Stunden müsse 
die Glocke** 48 mal niedergelassen werden und 
veranlasse während 30 Secunden einen Verlust 
von 30 P .S . für jede Tonne Brennm aterial, welche 
aufgegeben w erde; es sei also eine bessere Auf- 
gebevorrichtung, welche für alle Hochöfen passe, 
in Anwendung zu nehmen.

Z u  c. Die Nothwendigkeit, jeden Gasverlust zu 
vermeiden, zwinge zur Anwendung der allerbesten 
Art der W inderhitzer, m it den vollkommensten 
Verbrennungs- und W ärmespeicher-Einriehtungen.

Zu d. Die Veranlassung zu der minderwerthigen 
Leistung der W inderhitzer sei der Staub, welcher, 
mit den heifsen Gasen in dieselben gebracht, die 
Steine der W ärm espeicher überzöge und so deren 
Leistungsfähigkeit vermindere. Es sei also nöthig, 
die heifsen, vom Hochofen kommenden Gase gut 
vom Staub zu befreien, jedoch womöglich ohne 
ihnen von ihrer kostbaren Ofentemperatur etwas

* Die Hochofenleute behaupten in Bezug auf die 
Regelmäfsigkeit des Ganges, dafs derselbe ebenso 
wechsle wie das Befinden des Menschen. Ref.

** ln England sind die Parry-Gasfünge, und zwar
ohne mittleres Rohr, allgemein. Ref.

zu nehm en.* Die letztere Voraussetzung schliefse 
jedwede Nafsreinigung aus, das ergäbe folgende 
Rechnung. Jede Tonne Koks, welche aufgegeben 
werde, liefere 180 000  Cubikfufs Gas, im Gewichte 
von 13 824  Ibs., welche die Gicht mit 070  ° 
oder rund 600  0 F . verliefsen; wenn die spec. W ärm e 
dieser Gase 0 ,2377  sei, so enthielten die Gase 
aus 1 t Koks 1 3 8 2 4  X  0 ,2377  X  6 0 0 =  1 ,971579 
britische W .-E. W enn m an 13 000  brit. W.-E. 
als den W ärm ew erlh der Koks annehm e, dann 
entspräche vorstehender W ärm cverlusl 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 
nöthig, den Ersatz der unreinen Hochofengase, 
welche zur W inderhilzung ungeeigncL seien, durch 
Gase, welche in Generatoren aus schlechtem und 
billigem Brennmaterial hergestellt würden, so dafs 
man dann alle Hochofengase für die unmittelbare 
Verwendung in Gasmaschinen frei bekäme.**

W enn die Hüttenwerke bisher beim Niedergang 
der Roheisenpreise gezwungen worden wären, ihre 
Hochöfen auszublasen, was mit grofsen Verlusten 
verbunden wäre, so seien dieselben nunm ehr durch 
das neue System in die angenehm e Lage gebracht, 
auch über die schlechtesten Zeilen mit Gewinn hin
wegblasen zu können. Die in dieser Zeit erzeugten 
Schlacken könnten zu den verschiedensten Zwecken 
verwerthet werden. Auch sei nunm ehr das Be
streben der Verminderung des Brennm aterial
gebrauchs auf ein Minimum nutzlos geworden, 
und sei cs sogar für zur Kraftverwendung gut- 
gelegene Hochöfen wichtiger, dazu geeignete Gase, 
als billiges Roheisen zu erzeugen.*** Das führe 
zu der Erwägung, ob es nicht unter gewissen Ver
hältnissen geboten sei, zu dem alten System des 
Blasens mit kaltem W ind zurückzukehren, weil 
sein neues Kraftsyslem schon ohne Anwendung 
des heifsen W indes alle in den Gasen verfügbare 
W ärm e zur Verwendung bringen lasse.

Für die Hüttenwerke sei nun die Frage nach 
dem Verkaufswerth der Kraft, welche dieselben 
überflüssig haben würden, von grofser W ichtigkeit; 
wenn diese Frage 25 Jahre früher aufgeworfen 
worden wäre, würde sie schwer zu beantworten 
gewesen sein. Es sei eine oft beobachtete That- 
sache, dafs die Erfindungen, auf verschiedenen 
W egen fortschreitend, ihre Kreuzwege hätten; 
dies sei auch der Fall bei der neuen Verwendung 
der Hochofengase und der Anwendung der elek
trischen K raftübertragung; durch diese sei es mög-

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

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

*** Das sind schöne Aussichten für die Hochöfner, 
welche nun immer für den Gang des Hochofens 
und ihre Nachtruhe bequeme und leichte Sätze 
führen können. Ref.
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lieh geworden, irgend eine Kraft von irgend einem 
Punkt auf 30 Miles (4S km) mit einem Verlust 
von weniger als 25 % zu übertragen. * Alle 
diese Vortheile käm en deil Hochofenwerken zu 
gute; jede Concurrenz durch Dampfkrafl sei aus
geschlossen und biete sich ihnen eine Raum 
ausdehnung für die Verwendung ihrer Kraft von 
2,S27 englischen Quadratmeilen oder einem Kreis 
von 60 Miles (96 km) 1 Durchmesser. Mit dieser 
Ucberführung von Kraft auf grofse Entfernungen 
hätten sie die amerikanischen Fortschritte vertraut 
gem acht, und es sei zu hoffen, dafs sich auch 
die in dieser Richtung schlaff gewordenen Briten 
wieder aufrafften. W as nun den Preis einer Kraft
einheit anbelange, so sei diese abhängig von ihrem 
W erth in der Umgebung des Hochofens, der sie ab
zugeben habe. Er (der Vortragende) habe diese 
Preise für 5 Hauplmittelpunkle der Roheisen
erzeugung in England zusammengestellt.

Die gegenwärtigen Kosten einer Britisch-W.-E. 
seien dem nach bei den elektrischen K raftanstaltcn:

d Deutsche 
(Poncc) Pfennigo

Im Midland-u. StafTordshirc-Gebict 1,86 15,81
Süd-W ales......................................1,24 10,54
Lancashire, Nord und Süd . . . .  1,43 12,l(i
Nordosl von England, also etwa

Newcastle und Middlesbrough . 2,00 17,00
Schottland......................................1,32 11,12

Es würde nunm ehr möglich sein, diese Krafl- 
stalionen viel billiger zu versorgen; wenn man 
einen Nutzen von l /2 Pence für jede Einheit an
nehme, so würde derselbe für jede Ton (1016 kg) 
des erzeugten Roheisens im Jahre 1 X  17 sh 6 d 
(38 ,25  J i )  ausmachen. F ür ein Jahr ergebe das 
einen Nutzen für eine Erzeugung von 100 Tons 
( 1 0 1 ,6  t):

Dauer der Leistung im Tage .  im Jaluo
Pcnco etwa Mark

5 Std. zu 0,75 für die brit. W.-E. 3046,17,6 62156,20 
10 „ „ 0,60 „ „ „ „ 4875,00,0 99450,00
24 „ „ 0,50 „ , „ 9750,00,0 19S 900,00

Das seien die Ergebnisse, wenn alle Hochofen
gase in Kraft umgesetzt w ürden; da nun aber 
für die Roheisenerzeugung selbst 2/s der Hochofen
gase erforderlich seien , so bliebe für die über
schüssigen, also an Dritte abzugebende Kraft,
1/a obiger Summen als Nulzcn auf 100 tons Er
zeugung im Jahre. ** Natürlich würde dieser Nutzen 
auch noch im Verhällnifs der Entfernung vermindert, 
auf welche die elektrische Kraft zu übertragen sei. 
Die Einrichtungen eines Hüttenwerks seien so zu 
treffen, dafs m an das beste Roheisen neben dem 
billigsten Kraflgas erzeuge, und würden alsdann 
die gröfslen Vortheile erreicht w erden; der Vor

* Der Vortragende habe in dieser Angelegenheit 
Aufsätze veröffentlicht in „Ninctcenth Century“ 1894 
und „National Review“ 1893. Ref.

** Dieser Nutzen würde also etwa 1,80 J l  auf 1 t 
Roheisen betragen; frühere derartige Berechnungen 
kamen auf 14 J l  für 1 t Roheisen; dabei ist vielleicht 
das Komma versetzt. Ref.

tragende habe derartige Einrichtungen für ein 
französisches Gebiet entworfen, und die daraufhin 
aufgestellten sorgfältigen Berechnungen hätten die 
Möglichkeit eines ansehnlichen Gewinns ergeben.

Eine andere Art der Nutzbarmachung des Kraft
überschusses sei die Erhöhung des W inddrucks. 
Die aufserordentlichen Vortheile des erhöhten W ind
drucks seien durch die neueren amerikanischen 
Hochofenbetriebe bew iesen; unglücklicherweise 
seien diese Vörtheile bei ihren bestehenden Dampf
kesseleinrichtungen nicht zu erreichen; aber m it 
Hülfe eines der Patente des neuen Systems seien 
die vorhandenen Gebläsemaschinen m it nur einer 
kleinen Abänderung, m it g rößerer Geschwindigkeit 
zu betreiben, so dafs man nicht nur einen gröfseren 
Gewinn, sondern auch eine größere Erzeugung 
durch den höheren W inddruck erreichen würde. 
Bemerkenswerth sei diese gröfsere Geschwindig
keit, welche das neue System zu erreichen gestatte; 
die Thatsache, dafs der Kolben einer Gasmaschine 
eine viermal gröfsere Geschwindigkeit habe als 
der Kolben einer Dampfmaschine mache das 
begreiflich.

Des Vortragenden Art und W eise der An
wendung seines neuen Systems auf den Betrieb 
vorhandener Gebläsemaschinen sei außerordentlich 
einfach und erfordere eine sehr geringe A bänderung; 
deshalb sei sein neues System, in A nbetracht der 
Verwendung des höheren W inddrucks und der 
gröfseren Erzeugung, der ernsten Beachtung der 
Hüttenwerke w erth. Da wo Stahlwerke mit den 
Hochofenanlagen verbunden wären, sei die Kraft
verwendung in diesen, also in nächster Nähe ge
geben, und ein g roßer Gewinn an Kohle auf jede 
Tonne Stahl gesichert. W enn eine Tonne Stahl
schienen 8 cwt. Kohle (4-00 kg auf 1 t) erfordere, 
so seien, in Berücksichtigung der Verluste bei 
der K raftübertragung, die Kosten auf mindestens 
die Hälfte zu vermindern.

Von grofsem Vortheil für das neue System 
sei der Umstand, dafs die Eisenwerke, und bc- 

• sonders in England, im allgemeinen in den Mittel
punkten g roßer Industrien gelegen, und deshalb 
die Verwendung der Kräfte und die Gewinne 
daran gesichert seien.

Neuerungen einzuführen sei immer schwer, 
diese Thatsache sei auch bei der Entwicklung des 
neuen Systems bestätigt, welchem sich auch das 
Beharrungsvermögen des Bestehenden entgegen
gestellt habe; es bleibe nun die Aufgabe der 
englischen Hüttenwerke, sich dieser neuen und 
durchaus britischen Neuerung gegenüber durch 
deren Anwendung bei ihren Hochöfen erkennt
lich zu zeigen. Die Ergebnisse würden, so glaubt 
der Vortragende, schließlich vortheilhaft sein für 
den Einzelnen, das Land und den Staat. —

Bei der B e s p r e c h u n g  dieses Vortrages 
nahm  J o h .  K r a f t ,  Oberingenieur der Soc. 
John Cockerill, das W o rt, regte den Dank
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für den Vortragenden an und bedauerte, keine 
Kenntnifs von dem Tliwaitesclien Patent vom Mai 
1894 gehabt zu haben. Als sie in Seraing die 
ersten Versuche in der Anwendung der Hoch
ofengase in Gasmaschinen begonnen, hätten sie 
keine Ahnung von dem Vorhandensein dieses P a
tentes gehabt, und er höre liier zum erstenmal 
von dem selben; er glaube daran einige W orte 
über die Geschichte des Gasmotors in Seraing 
knüpfen zu müssen. Sie hätten seit Jahren die 
aufserordenlliche Entwicklung der Gasmaschinen 
beobachtet; ebenso hätten sie in ihrer Eigenschaft 
als Maschinenbauer die Verbesserungen der Dampf
maschinen verfolgt. Die Frage w ar, welche dieser 
beiden Arien Maschinen habe die gröfslen Aus
sichten für die Zukunft. Um diese Frage zu ent
scheiden, habe m an 1895 eine Instructionsreise 
nach Frankreich und Deutschland unlernommen, 
und sei dann zu dem Schlufs gekommen, dafs 
der Gasmaschine die Zukunft gehöre, und die 
Dampfmaschine den Höhepunkt ihrer Entwicklung 
erreicht habe. D arauf habe sich „Seraing“ mit 
den Fabricanten der „Simplex“ -Gasmaschinen, 
Messrs. Delamare, Debouteville & Malandin, in Ver
bindung gesetzt, deren Maschinen ihnen als die 
besten erschienen seien. Zu derselben Zeit sei 
Mr. B a i l  ly,  sein Mitarbeiter, bei diesen Studien 
über Maschinen, welche mit Generatorgas betrieben

wurden, auf den Gedanken gekommen, dafs der 
Hochofen ein vorhandener Generator* und des
halb dessen Gas zur Verwendung in Gasmaschinen 
geeignet sei. Diese Erkenntnifs habe sie dann 
zu ihrem Vorgehen veranlafst. Man habe in 
Seraing keinerlei Kenntnifs von dem Tliwaitesclien 
Patent gehabt, was natürlich dessen W erth in 
keiner Weise verm indere; es sei nur zu bedauern, 
dafs sie nicht miteinander in Verbindung getreten 
seien, dann würde die Entwicklung der Angelegen
heit raschere Fortschritte gem acht haben. Nun 
aber seien Mr. Thwaite und die Soc. Cockerill 
auch nicht die einzigen Arbeiter auf diesem Ge
biet, welches auch von dem Hörder W erk durch 
eine grofse, im Betriebe befindliche Anlage, und 
durch Andere aufgenommen sei. Er meine, dies 
sei wieder einmal einer der vielen Fälle, in welchen 
eine wichtige Frage von einer Anzahl Leute in 
Deutschland, England und Belgien gleichzeitig 
und unabhängig voneinander gelöst werde, von 
denen jeder derselben die Ergebnisse seiner Arbeit 
für sich behielt.

O s n a b r ü c k ,  im Mai 1898. L ü r m a n n .

* L ü rm a n n  hat schon 1870 im „Dingler“ 
Band GXCV 8 .25 t einen Aufsatz über „ d ie  M ög
l i c h k e i t  e in e s  G a s - H o c h o f e n s “ veröffent
licht, welcher in „Stahl und Eisen“ 1888 S. S31 und 
1892 S. 177 besprochen ist. Ref.

Beiträge zur Lösungstheorie von Eisen und Stalil.
Von Hanns Baron v. Jiiptner.

(Der Frühjahrs-Versammlung des „Iron and Steel Institute' vorgelegt am 5. Mai 1S9S.)

Im m er m ehr bricht sicli die Auffassung Bahn, 
dafs Eisen und Stahl ebenso wie andere Metall- 
legirungen bei gewöhnlicher Tem peratur feste 
Lösungen darstellen, und es dürfte somit d e r . 
Versuch gerechtfertigt erscheinen, die Lösungs- 
gesetzc bei denselben zur Anwendung zu bringen. 
Allerdings fehlen uns hierzu gar oft die erforder
lichen Beobachtungsdaten, und wir sind häufig in 
die Nothwendigkcit versetzt, uns m it annähernden 
Schätzungen zu begnügen, sta tt genaue W erthe 
in Rechnung setzen zu können. Immerhin aber 
können selbst derartige unvollkommene Versuche 
manche neuen Aufschlüsse geben, und wenn sie 
auch n u r  Anregungen bieten, um weitere For
schungen in der angedeuteleii Richtung auszu
führen, so haben sie ihren Zweck erfüllt.

I. Löslichkeitsverhältnisse.
Ueber die Löslichkeit des Kohlenstoffes in 

reinem Eisen liegen folgende Angaben vor:
Bei 3500” ..................... 40 % C (Mo iss  an )

„ 1030° . . : . . 1,5 „ „ ( Roys t on)
,  7 0 0 ° ................. 0 ,9 , „ ( Ar no l d )

Dafs diese Löslichkeit durch Gegenwart anderer 
Elemente thells vergröfsert ( M a n g a n  u. s. w.), 
thells verringert wird ( S i l i c i u m  u. s. w.), ist 
bekannt. In welchem Grade dies beim Schmelz
punkte der Fall Ist, hat Verfasser* zu ermitteln 
versucht.

Nach P c r c y s  Versuchen betrug der Maximal
kohlenstoffgehalt von an Begleitstoffen freiem ge
kohltem Eisen 4,03 was etwa der Formel 
Fe*,* C entsprechen würde, also keineswegs auf 
eine chemische Verbindung hindeutet. Im ge
schmolzenen Zustande kann dasselbe allerdings 
noch m ehr Kohlenstoff aufnehmen, doch wird der 
Ueberschufs noch vor dem völligen Erstarren 
als G a r s c l i a u m  (Graphit, der wegen seines 
geringen specifischen Gewichtes an die Metali- 
oberfläche steigt) abgeschieden. Das Sättigungs
vermögen des Eisens für Kohlenstoff wird e r h ö h t  
durch Gegenwart von Mangan und Chrom, und

* „Oesterr, Zeitschr. für Berg- und Hüttenwesen“ 
1896, Seite 44-7.
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wird e r n i e d r i g t  durch die meisten Metalloide, 
namentlich durch Silicium, Schwefel, weniger deut
lich durch Phosphor und wahrscheinlich auch 
durch Arsen, Antimon, Zinn und Aluminium.

Nach L e d e b u r *  stellen sich die Maximal- 
kohlenstoffgehalLe manganhaltigen Eisens etwa wie 
folgt (wobei alles aufser Mangan und Kohlenstoff 
als Eisen angenommen wurde):

I  9 5 , 3 7 % F e 0 0/ Mn 4 , 6 3  % G
11 S 5 , 0 0  bis 7 5 n 1 0  bis 2 0 71 71 5 , 0 0  „ 71

111 5 9 , 5 71 71 3 5 71 5 , 5  „ 71
IV 4 4 , 0 0 n 71 50 71 71 6 , 0 0  „
V 28,5 ji 7» 0 5 71 6,5 ,

VI 1 3 ,0 0 n 31 S O 71 71 7,00 „ 71
VII 2 , 5 71 9 0 71 n 7 , 5  „ 71

W enn diese Angaben auch nur ungefähre 
W erthe darstellen, ist es doch nicht uninteressant, 
hieraus zu berechnen, welcher Maximalkohlensloff- 
gchalt in diesen Legirungen dem Mangan ent
spricht,** wobei wir das Mittel aus dem 2. und 
3. W erthe in Betracht ziehen wollen (80 % Fe, 
15 'Jo Mn, 5 fo G). W ir erhalten:

T a b e lle  I.
Kohlenstoirsältigungsgrad von Mangan.
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I 0,04855 95,37 4,63 __ __ __
II 0,04855 SO 3,88 5,00— 3,88=1,12 15 0,0740

111 0,04855 59,5 2,89 5,50 — 2,89 =  2,61 35 0,0746
IV 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 — 0,03 =  6,37 80 0,0790
VII 0,04S55 2,5 0,12 7,50—0,12 =7,38 90 0,0820

Somit scheint das Sättigurigsvcrhältnifs des 
Mangans unabhängig von begleitendem Eisen zu 
sein, und zwar auf 1 Theil Mangan etwa 0 ,075  
bis 0 ,082  oder im Mittel 0 ,0775  Theile Kohlen
stoff zu betragen, was den chemischen Formeln 
Mni5 C7 bis MnsGj oder im Mittel M n ^ C  ent
sprechen würde. Das Sättigungsvermögen des 
Eisens für Kohlenstoff verhält sich somit zu dem 
des Mangans für dieses Element etwa wie 3 :5  
(genauer wie 1 : 1,6  oder wie 3 :4 ,8 ) .

Für Chromlegirungen liegen uns (a. a. 0 .) folgende 
Angaben vor, bei welchen wir ebenso wie früher 
annehmen wollen, dafs sie nur Eisen, Chrom und 
Kohlenstoff en thalten:

I .
II.

I I I . 
IV.
V.

95,37 % Fe
76,2 „ „
50,7 , „
45,1 , „
42,9 . .

0 ? 
I S  , 
42 . 
47,7 , 
49,3 ,

Cr 4,63
5.8 
7,3 
7,2
7.8

C

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

* „Handbuch der Eisenhüttenkunde“ 2. Auflage, 
Seile 270.

** H, v. J ü p tn e r ,  a. a. O.

T a b elle  II. 
KoUlcnstoiTsütUgungsgrad von Chrom.
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I 0,04855 95,37 4,63 __ _ ___

11 0,04855 76,2 3,70 5,80 - 3,70 =  2,10 18 0,1107
111 0,04855 50,7 2,46 7 ,3 0 --2,46 =  4,84 42 0,1152
IV 0,04855 45,1 2,19 7 ,2 0 - 2,19=5,01 47,7 0.1050
V 0,04855 42,9 2,08 7 ,8 0 - 2,0S =  5,72 49,3 0,1100

Also auch das Sättigungsvermögen des Chroms 
für Kohlenstoff scheint von dem begleitenden Eisen 
unabhängig zu sein, und ist noch gröfser als das 
des Mangans, so dafs 1 Gewichtstheil Chrom etwa 
0 ,116  Theile Kohlenstoff zu lösen vermag, was 
ziemlich genau der Formel Cr* G entsprechen würde. 
Die Sätligungsvermögen von Eisen, Mangan und 
Chrom für Kohlenstoff würden 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 Herabm inderung des Kohlenstoff-Sättigungs
vermögens von Eisen durch Silicium und Schwefel 
u .s . w. wird ein andermal näher besprochen werden.

II. Erniedrigung des Schmelzpunktes durch 
Kohlenstoff und Silicium.

Der Schmelzpunkt eines Lösungsmittels wird 
durch Auflösung eines Stoffes in demselben er
niedrigt. Für diese Schmelzpunktserniedrigung (t) 
gelten folgende Gleichungen:

Hierin ist E die moleculare Gefrierpunkts
erniedrigung, d. li. jene Erniedrigung des Gefrier
punktes eines Lösungsmittels, welche durch Lösung 
eines Gramm-Molecüls einer beliebigen Substanz in 
100 g Lösungsmittel bewirkt wird. Diese Gröfse 
ist nur von der N atur des Lösungsmittels, aber 
nicht von jener des gelösten Körpers abhängig.

m  ist die Menge der in 100 Gcwichtstheilen 
des Lösungsmittels gelösten Substanz, Mi ihr 
Moleculargewicht.

Für die moleculare Gefrierpunktserniedrigung 
aber gilt die Gleichung:

E =  0,0198 . . . .  2* W
worin w die latente Schm elzwärm e, To die 
Schmelztemperatur des Lösungsmittels in absoluter 
Tem peratur bedeutet.

Der Schmelzpunkt des reinen Eisens wurde 
erm ittelt zu:

To— 27 3 =  1587" (D a n ie lle )
— 1500—1000"(Pouillet)
=  1804" (C arn elley )
=  1600° (F ie le t)
— 1500" (O sm ond).

Da auch die übrigen Schmelzpunktsbestimmungen, 
welche den nachfolgenden Berechnungen zu Grunde 
gelegt sind, von O s m o n d  herrühren, wurde der 
letztere W erth, nämlich

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

Für die latente Schmelzwärme des reinen Eisens 
liegen keine Beobachtungen vor. Für Eisensorten 
sind nur folgende W erthe derselben bekannt:

C al.
Graues Roheisen . . . w =  33 ( Gr ü n e r ,  T r o i l u s )  
Weifses „. . . . w =§ 23 „ „
Stahl (schätzungsweise) . w =  20 ( Campbel l ) .

W ir wollen diese Gröfse für reines Eisen m it 
w =  20 Cal. annehmen, und dabei bemerken, dafs 
sie vielleicht etwas zu hoch gegriffen sein könne.

Der Schmelzpunkt des Mangans wurde von 
v. d. W ey d e  (nach C a r n e l l e y )  zu 

To =  1900 +  273 =  2173°
angegeben.

T a b e l l e  III.
Zusammensetzung, Schmelzpunkte und molecularc 
Schmelzpunktsernicdrigung vom Eisen, Mangan und 
den in Tabelle IV aufgcziililtcn (kolilcnstolT- und 

siliciumfrei gedachten) Manganlcgirnngen.

Zu»nmmon-
solzung

Ko
»/<•

Mu
»/o

100,00

13,98 
•18, IS 
82,20 
99,89 
70,93 
9(5,99 
99,87

100,00 
8(5,02 
51,82 
17,SO 
0,11 

29,07 
3,01 
0,13

S c h m e lz 
p u n k t  T 0*

oO

M o lecu lare
S c h m e lz p u n k ts -

c rn ie d r ig u n g
T , -  

E =  0,0138 -

A n m e rk u n g

1773
2173
2117
1980
181-0
1773
1805
1785
1773

3112
4-075
4437
3842
3360
3112
344-3
315-1-
3112

'S ^  g
'o O SCß o & f- C
■£« a ^ bo
“  C I 1 )  5

Q £ 3
Nachdem, wie früher erwähnt, möglicherweise 

To zu niedrig, w aber zu hoch angenommen worden 
sein kann, ist es nicht unwahrscheinlich, dafs die 
für E ermittelten W erthe etwas zu niedrig berechnet 
wurden, was im Auge behalten werden mufs.

T a b e l le  IV.
Zusammensetzung und Schmelzpunkte der Eisen- 
proben, auf weleho sich die Nummern 1 bis 7 der 

obigen Tabelle beziehen (nach Osmond).

kl55
B e z e ic h n u n g

C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  in  o/0 A.S
o  .  . =  k ü

-c C °
“  333 a

«oCU C Si S P M n F e

1 ferromangan . 5,10 0,71 __ 0,065 S0,96il3,U> 1210
2 5,00 0,43 -- 0,11 48,95:45,51 1145
3 * • 1,80 0,S0 -- 0,095 16,79177,51 1090
4 llämatilrohtiseu 3,29 2,45 0,061 0,054 0,11 94,035 1240f
5 Silicospiegei . . 2,53 12,90 0,22 24,5559,90 1220
6
7

Ktrrosilicinm. . 
Stlmediicbts

2,38 11,46 — 0,20 2,59|S3,37 1120

weifses Roheisen 4,10 0,220,04 0,01S 0,1295,50 10S5

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

t  Der Schmelzpunkt ist wahrscheinlich zu hoch 
angenommen; er dürfte etwa bei 11S0° C. liegen, so 
dafs in den folgenden Tabellen t =  1500—1180 =  
320° C.; Mi =  55,82 und n =  2,96 wird.

3

Aus Gleichung (1) folgt:
, ,  F.. m

=  ~T~
Da nun die vorstehenden 7 Roheisenproben 

durchaus (einige sogar in sehr erheblichen Mengen) 
Silicium enthalten, blieb nichts Anderes übrig, als 
die Gefrierpunktserniedrigung t auf den Gehalt an 
Kohlenstoff und Silicium z u s a m m e n  zu beziehen, 
d. h. in obiger Gleichung statt m  den Procentgehalt 
an Si —f- G einzusetzen, so dafs natürlich die er
haltenen W erthe von Mi das durchschnittliche 
Moleculargewicht von Si -f- G darstellen. Dividirt 
m an diese W erthe durch das (nach der Mischungs
rechnung berechnete) mittlere Atomgewicht von 
G —(— S i, so erhält m an die mittlere Zahl der 
Atome, aus welchen die in vorstehenden Metall
proben bei der Schmelztemperatur gelösten (C -f- Si) 
Molecüle bestehen. Die Resultate dieser Berech
nungen sind in der folgenden Tabelle zusammen- 
geslellt.

T a b o 11 e V.
Scbmclzpuuktscrniedrigung, sowie mittleres Atom- 
und Moleculargewicht und mittlere Atomzalil dor 

Molecüle des gelösten (C +  Si).

fcß■ c M i t t e l w e r t k e  d.
z
:nOCU

B e z e i c h n u n g
C +* k.5 a T3-G 3 ©
n 2©

A to m 
g e 

w ic h ts  A

M o le c u la r-
g o w ic h ts

M ,

Z a h l 
( (.A to m e  
im  M o- 
IccUl n

10 v o n  (C  -f- Si)

1 Ferromangan . . . . 634° 13,96 4-0,66 2,9 t
2 562° 13,33 37,12 2,78
3 4SI ° 14,30 39,19 2,74
4 Hämatitroheisen . . 260° 18,83 6S, 17* 3,64 t
5 Silicospiegel............ 2S0° 25,42 1S9.73 7,46
6 Ferrosilicium . . . . 3920 25,25 111,35 4,41

2,53
7 Schwedisches 

weifses Roheisen . 415° 12,SI 32,39

Da, wie wir oben gesehen haben, E möglicher" 
weise zu niedrig gefunden wurde, so können auch 
die W erthe von Mi und n in obiger Tabelle zu 
niedrig sein.

Das weifse, schwedische Roheisen enthält so 
wenig Silicium und Mangan, dafs m an diese Be- 
standtheile vernachlässigen könnte. Thut m an dies, 
und berücksichtigt m an, dafs die ermittelten Atom
zahlen möglicherweise zu niedrig gefunden wurden, 
so ergiebt sich, dafs die Molecüle des in reinem 
Eisen beim Schmelzpunkt gelösten Kohlenstoffs 
wahrscheinlich aus 3 Atomen, also aus 

G =  CV
bestehen dürften, was mit der Vermuthung von 
S c h i l d  und K i r s c h f f  übereinstimmen würde.

Ordnet m an die Mctallproben nach dem Atom- 
verhältnifs G : S i , so erhält m an die mittleren 
Molecülgröfsen, wie folgt, geordnet:

* Beziehungsweise 55,82. 
t  Beziehungsweise 2,96. 

t t  »Stahl und Eisen* 18SS Seite 12.
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T a b e l l e  VI. Die m ittle re  Molcciilgröfso des gelösten (C +  Si) nach dem S i-ßchalt geordnet.

S c h w e d is c h .
w o ifse s

R o h e is e n

F e r ro -  
m a n g a n  m it  

48,95 ö/o Mn

F e r ro -  
m a n g a n  m it  

SO,9 6 o/o Mn

F e r ro -  

m a n g a n  m it  

10,79o/o 11 ti

H ä m a t i t 
r o h e is e n

F e r r o 
s il ic iu m

S ilic o -
S p ie g e l

S -
a s■«-03 a  »h ia  +  
8  ^

Gramm G .............................
» S i .........................

Gramm Atome |g ; '  ’ ’ ’

4,398
0,230
0,366
0,008

5,293
0,455
0,441
0,016

5,418
0,754
0,452
0,027

5,090
0,848
0,424
0,030

3,495
2,602
0,291
0,093

2,769
13,332
0,231
0,476

2,996
15,275
0,250
0,545

Atome Si auf t Atom C ................ 0,0219 0,0363 | 0,0597 0,0708 0,3196 2,0606 2,1800

Z
u

sa
m

m
en


se

tz
un

g 
d

es
 

L
ö

su
n

g
sm

it


te
ls

 
(F

e-
f-

M
n) ( Mangan % .........................

Eisen „ .........................

Gramm Atome i  ?!" ' '( l  Fe . . .

0,13
99,87
0,0024
1,7866

51.S2 
48, IS 

0,945G 
0,8609

86,02
13,98
1,5693
0,2501

17,80
82,20
0,3248
1,4705

0,11
99,89
0,0020
1,7869

3,01
96,99

0,0549
1,735t

29,07
70,93
0,5305
1,2689

Atome Mn auf 1 Atom Fe . . .  . 0,001 1,098 6,277 0,221 0,001 0,032 0,418

Mittlere Zahl der Atome im Molecül 
(G -f- Si) nach Tabelle V . . . . 2,53 2,78 2,91 2,74 3,64 * 4,41 7,46

Hieraus ergiebt sieh:
1. Bei A b w e s e n h e i t  v o n  M a n g  a n  u n d  

S i l i c i u m  bestehen die Molecüle des gelösten 
Kohlenstoll's aus mindestens 2 ,53  (wahrschein
lich 3) Atomen.

2. Mit s t e i g e n d e m  S i l i c i u m g e h a l t  wächst 
(im allgemeinen) die durchschnittliche Gröfse der 
(C +  Si) Molecüle.

3. Auch m it s t e i g e n d e m  M a n g a n g e h a l t  
wächst die Gröfse der gelösten (Si -j~ C) Molecüle, 
wie folgende Zahlenreihen, in deren jeder der 
Kohlenstoff- und Siliciumgchall annähernd gleich 
ist, zeigen:

T a b e l le  VII.

B e z e i c h n u n g
A t o m e M itt le r e  

Z a h l  d e r  
A to m e  in  

d e n  (G -\~ S i) 
M oleclU en

S i a u f  
1 A tom  

C

Mn a u f  
1 A tom  

F e

Schwed. weifses Roheisen .
F e r r o m a n g a n f e j » "  ;

mlt (80,96 „ „ .

0,0219
0,0708
0,0363
0,0597

0,001
0,221
1,098
G,277

2,53
2,74
2,78
2,91

Ferrosilicium mit 2,59% Mn 
Silicospiegel „ 24,55 „ „

2,0606 ! 0,032 
2,1S00| 0,418

4,41
7,46

III. Die absolute Gröfse der gelösten C- und Si- 
Molecllle.

Noch schwieriger als über die mittlere Molecular- 
gröfse des gelösten Kohlenstoffs und Siliciums, 
ist es, Aufschlüsse über die absolute Gröfse ihrer 
Molecüle zu gewinnen, da die unserer Untersuchung 
zu Grunde gelegten Eisensorten zum überwiegenden 
Theile diese beiden Elemente sowie auch noch 
Mangan in erheblichen Mengen enthalten.

W ie wir schon früher gesehen haben, besieht 
das Molecül des in reinem Eisen gelösten Kohlen
stoffs vermuthlich aus 3 Atomen.

* Beziehungsweise 2,90. 
XI.18

Das Hämatitroheisen, das neben 3,29 $  Kohlen
stoff 2,4-5 fo Silicium und nur 0,11 % Mangan 
(also eine zu vernachlässigende Menge) enthält, 
kann zunächst herangezogen werden. Es kann 
als eine Lösung von Kohlenstoff und Silicium in 
reinem Eisen angesehen werden, weshalb wir es 
versuchen w ollen, die Moleculargrüfsen beider 
gelöster Elemente in demselben zu berechnen. 
W ir gehen hierbei von der Annahme aus, dafs 
bei einem und dem nämlichen Lösungsmittel (in 
unserem Palle reines Eisen) die Moleculargröfse 
der gelösten Stoffe (hier Kohlenstoff und Silicium) 
für eine bestimmte Tem peratur (hier der E rstarrungs
punkt) und bei nicht allzugrofser Goncenlration der 
Lösung nur von der N atur der gelösten Stoffe 
abhängig seien, und bei gleichzeitiger Gegenwart 
m ehrerer, diese aufeinander keine die Gröfse der 
Molecüle verändernde Einwirkung ausiiben. Immer
hin mufs betont werden, dafs diese Annahme 
zwar viel für sich hat ,  aber noch keineswegs 
erwiesen ist.

Ist die Gröfse der gelösten Kohlenstoffmolecüle 
bekannt, und bezeichnen wir die Anzahl der ein 
Siliciummolecül bildenden Atome m it n3i, so gilt 
die Gleichung:

Mi X  Atome Si «
r i s i  = 12 Atome C +  28 Atome Si—Mi Molecüle C 

Mi X  Atome Si
C % +  Si % — Mi Molecüle C. 

Nun haben w ir:

C. % =  3,29 
Si % =  2,45

Atome Si :
2,45 

: 28 =  0,0874

3  2 9
Atome C =  =  0,2742

12
Atome im gelösten Kohlenstoffmoleciil nc — 3

0.2742Molecüle G =  =  0,0914.O
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Setzen wir, nach O s m o n d s ,  aber von ihm 
selbst als unsicher hingestellten A ngabe, den 
Schmelzpunkt des Hämatitroheisens =  1240° G., so 
haben wir ferner Mi =  68 ,70  und erhalten

68,70 X  0,0874
5,74 — 68,70X 0,0914

was einen negativen, also unmöglichen W erth 
ergiebt.

Setzen wir hiergegen, wie in der Anmerkung 
zu Tabelle IV bem erkt, den Schmelzpunkt auf 
1 1 8 0 °  C., so haben wir Mi —  55 ,82 und daher

n si =
55,82 X  0,0874

5,74 — 55,82X0,0914
4,8787

-75=7 ,62 .5,74 — 5,10

Leider m acht die Unsicherheit des Schmelz
punktes diese Berechnung ziemlich zweifelhaft, 
und wir m üssen, um einigermafsen verläfsliche 
W erthe zu erlangen, noch das Ferrosilicium in 
Betracht ziehen, dessen Mangangehalt (2 ,59 %) 
aber schon so erheblich ist, dafs er nicht m ehr 
ganz vernachlässigt werden kann. Glücklicher
weise scheint nach Tabelle VII der Einflufs des 
Mangans auf die Molecülgröfse der gelösten Ele
mente kein allzugrofsér zu sein, so dafs die aus 
dem Ferrosilicium entwickelte Moleculargröfse des 
gelösten Siliciums wenigstens als Näherungswerth 
betrachtet werden kann.

Beim Ferrosilicium haben w ir:
C % =  2,38 
Si % =  11,46
Atome C 2,38

12 =  0,1983
1 !  J A

Atome Si =  =  0,4093XiO ‘
Atome im gelösten KohlenstöffmolecCil lie == 3 

0 1983
Molecüle C =  ’ =  0,0661

o

M i=  111,35, 

und daher:

ngi = 111,35X0,4093 
13,84— 111,35X0,0661 

45,5756 45,5756
“  • 7,36 “  6,4813,84 

=  7,03.

W ir können somit mit einiger W ahrschein
lichkeit annehmen, dafs die im reinen Eisen ge
lösten Kohlenstoff- und Siliciummoleciile den Formeln 
G3 und Si- entsprechen dürften.

Ueber die Moleculargröfse dieser Elemente in 
ihrer Lösung im Mangan läfst sich auch An
näherndes bei dem vorliegenden Materiale nicht 
ermitteln.

Berechnen w ir nun unter der eben gemachten 
Voraussetzung und m it Benutzung der Angaben 
in Tabelle VI die mittleren Moleculargröfsen von 
(G -f- Si), so erhalten wir die nachfolgenden W erthe:

T a b e l l o  VIII.

M iltlc r e

P r o b e
M o le c u la rg rö fs e  n

D iffe re n z
a u s  C j u . S Í t 

b e r e c h n e t
n a c h  

T a b e lle  V

Schwed. weifses Roheisen 3,03 2,53 +  0,50
F erro m a n g a n fö g ^  Mn 

m,t (16,79 ; I

3,06
3,10

2,78
2,91

+  0,28 
+  0,19

3,12 2,74 +  0,38
Hämatitroheisen . . . . 3,48 2,96 +  0,52
Ferrosilicium..................... 4,87 4,41 -t- 0,46
Silicospiegel..................... 4,93 7,46 — 2,53

W ie m an sieht, werden die Differenzen im m er 
kleiner, wenn der Mangangehalt steigt. Bei einem 
bedeutenden Mangan- und gleichzeitig hervor
ragenden Siliciumgehalte, wie beim Silicospiegel, 
wird sie sogar negativ, und hieraus läfst sieh 
schliefsen, dafs die Molecüle des gelösten Siliciums 
mit steigendem M angangehalt weit stärker wachsen, 
als jene des Kohlenstoffs.

IV. Berechnung des Schmelzpunktes.

Nach Gleichung (1) ist 

t : E ~ .Mi
es läfst sich somit die Schmelzpunktserniedrigung 
aus E und dem Procentgehalt an Kohlenstoff und 
Silicium berechnen. Es ist 

m =  C % +  SI %
C % +  Si %

Mi

oder, da

Molecüle G

Molecüle (C +  Si)

C %

Molecüle Si =  

ist, auch 

M, =

36
Si_%
166

C % +  Si <
C % Si % ‘ ' 
36 +  166 

und hieraus folgt
E (C %_+ Si %) 

G % +  Si %
t

G
36

_ * ( < •

■ +
%

36

s í :
166

+  JË JL ) 
T  166 /

t =  3112 X  •

So berechnet sich beispielsweise für mit Kohlen
stoff gesättigtes reines Eisen, das bekanntlich 4,63 fo 
Kohlenstoff enthält,

4,63 
36

=  400° C.
und für das Hämatitroheisen der vorhergehenden 
Abschnitte, bei welchem

C % =  3,29 
Si % =  2,45 
E =  3112

( f + ü )
=  3112 (0,0914 +  0,014S)
=  330,5".
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Nun ist aber der Schmelzpunkt einfach gleich 
dem Schmelzpunkte reinen Eisens weniger der 
•Schmelzpunktserniedrigung, d. h.

» =  To — t ..................................................8
in absoluter Tem peratur, oder, in Gelsiusgradcn 
ausgedrückt,

0 — 273 =  To —(t +  2 7 3 ) ..................... 9
Und wir finden daraus den Schmelzpunkt mit 
Kohlenstoff gesättigten reinen Eisens zu 

9 =  1773 — 4 0 0 =  1373u 
oder in Celsiusgraden

0 — 273 =  1373 -  273 =  110 0 ° C. 
und den Schmelzpunkt des Hämatitroheisens zu 

t) =  1773 -  330,5 =  1442,5° 
beziehungsweise zu

9 — 2 7 3 =  1500 — 330,5=  1109,5° C.

Natürlich liefse sich in ganz ähnlicher Weise 
auch der Schmelzpunkt von m anganhaltigen Eisen
sorten berechnen. Der W erth von E w äre nach 
den Regeln der Mischungsrechnung leicht aus 

Ef0 =  3112  
und Emn — 4675
der Schmelzpunkt des Lösungsmittels (T0) in 
derselben Weise aus den Schmelzpunkten der 
Bestandtheile

Ofe =  1773°
Omn =  2 1 7 3 °

zu berechnen; doch müssen wir uns einstweilen 
mit der Berechnung der Schmelzpunkte mangan- 
freier Eisensorten begnügen, da uns die Molecular- 
gröfse des in Mangan gelösten Kohlenstoffs und 
Siliciums noch unbekannt ist. (Sehlufs folgt.)

Vergleichende Festigkeitsversuche mit Röhren aus Flufs- 
und Schweifseisen.

Professor H e n r y  M. H o w e  hat im vorigen 
Jahre im Aufträge der „National Tube W orks 
Com pany“ * in M cKeesport, Pa., eine Reihe ver
gleichender Versuche mit Eisen- und Stahlröhren 
hinsichtlich ihrer Festigkeit gegen Zug und inneren 
Druck sowie bezüglich ihres Reibungswiderstandes 
angestellt, und die dabei erhaltenen Versuchs
ergebnisse in einem eingehenden Bericht nieder
gelegt, welchen er der Redaction in liebenswürdiger 
W eise zur Verfügung gestellt und welchen dieselbe 
gern wiedergiebt, obwohl ihr nicht unbekannt ist, 
dafs die von Prof. H o w e  gefundenen Ergebnisse 
m it den deutschen Erfahrungen nicht in Einklang 
stehen. Eine weitere Versuchsreihe, welche die 
relative Corrosion behandelt, ist noch nicht zum 
Abschlufs gelangt.

Zu den Festigkeilsversuchen wurden von beiden 
Eisensorten drei Gattungen von Röhren verwendet, 
nämlich 2 zöllige Leitungsröhren, 2 zöllige Pum pen
röhren und 5 G/szöllige Bohrröhren. H o w e  be
zeichnet dieselben als line p ip ing ,** tubing*** 
und casirig. t

Bei den Proben auf i n n e r e n  D r u c k  wurden 
51 Röhren aus Schweifseisen und 36 Röhren aus 
Flufseisen geprüft; die Ergebnisse dieser Unter
suchungen sind in nachstehenden Tabellen I und II 
zusammengestellt.

* „Stahl und Eisen“ 1894 Nr. 1, Seite 16 bis IS.
** Wahrscheinlich sind damit die Leitungsröhren 

gemeint, welche das Petroleum von dem Bohrloch zu 
der Versandstation oder der Raffinerie leiten, die also 
ziemlich hohem Druck ausgesetzt sind.

*** Damit dürften Rohre gemeint sein, welche heim 
Herauspumpen des Oels aus den Brunnen Ver
wendung finden.

t  Darunter dürften die zum Verrohren des Bohr
lochs dienenden dünnwandigen Rohre zu verstehen sein.

Tabelle I. Ergebnisse der Druckproben.
2 z ö llig e  L e itu n g srö h ren  aus S c h w e ifse isen .

Länge Ge-
Ge-

wicht
Bruch-

bcsclniiTonhcit
X i .*>

S f S

N r . wicht eiues Druck
Ent- Lilnge

22 X i 
. ©  
o  «5Meters fermmj? d e s

o  ==vom Ende Bruches
m k g

in kg kg/qcm in IM e  %
Ä

5 5,524 26,762 4,84 263,6 0,660 0,102 nein
0 5,759 28,122 4,89 242,5 0,559 0,127
7 5,746 27,216 4,74 242Í5 0,051 0,152 Ja
8 4,813 23,133 4,76 84,4 1,2S2 0,127
8,1 5,982 30,165 5,05 175,7 1,397 0,254 71

S,2 5,9 IS 28,577 4,83 217,9 0,076 0,152 71

8,3 5,613 29,257 5,22 281,2 1,244 0,127 nein
25 6,064 33,113 5,47 — schlechtes Gewinde
26 5,842 31,298 5,36 70,3 0,279 0,178 ja
27 5,696 30,844 5,42 154,7 0,812 0,203 71
28 6,026 31,752 5,27 232,0 0,127 0,229 nein
28,1 5,842 31,752 5,44 277,7 2,438 0,191 ja
28,2 5,855 31,29S 5,35 175,8 0,381 0,254 77
45 5,848 29,937 5,12 225,0 1,079 0,089 ?

46 6,673 35,834 5,42 232,0 0,025 0,089 nein
47 5,543 29,030 5,24 210,9 0,051 0,203 ja
48 6,477 29,937 4,63 140,6 1,829 0,076 nein
48,1 5,804 31,979 5,51 260,1 1,880 0,127 »

Mittel ¿,14 205,1

2 z f lü g e L e it u n g  sr Ö hren au s U u fs e i se  n.
65 6,115 35,607 5,83 161,7 3,277 0,076 ja
66 6,077 35,380 5,83 189,8 0,534 0,102
67 5,861 35,380 6,04 379,6 0,673 0,102
68 5,988 36,288 6,07 421,8 nicht gesprungen
69 5,950 34,927 5,88 421,8 n

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
72 6,496 32,205 4,96 337,4 1,905 0,178 nein
73 5,569 32,4-32 5,83 323,4 — — ja
74 5,271 28,350 5,38 196,8 1,88 0,102
75 5,753 33,566 5,84 344,5 — 0,152
76 6,293 34,020 5,40 421,8 — —

Mittel 5,69 332,7
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Tabelle II. Druckproben.
2 z ö llig e  P u m p en röh ren  aus S c h w e ifse isen .

Nr.
L iinge

m

G e-
w ic h t

k g

G e
w ic h t  
e in e s  

M e ie rs  
in  k g

D ru c k

k g /q c m

B n
b e s c h a

E ni-
fernung 

vom  Ende
m

c h -
T e n h e it

L iinge
des

B ru ch es
m

■o
g - s S

'S  o

g ”

9 5,455 30,845 5,66 242,5 0,127 0,279 ja
1 0 5,423 31,072 5,74 295,3 2,007 — nein
11 5,308 32,205 5,69 239,0 0,178 0,152 ja
1 2 5,327 31,072 5,84 323,4 0,330 0,178

”12,1 5,321 31,072 5,85 281,2 0,9S1 0,279
12,2 5,258 29,030 5,53 348,0 0,038 0,127 nein
12,3 5,683 32,659 5,75 260,1 0,457 0,228 ja
29 5,85 t 34,473 5,95 232,0 0,051 0,228
30 6,070 35,834 5,91 — schlechtes Gewinde
31 5,145 32,205 5,92 274,1 1,727 0,254 ja
32 5,982 35,381 5,92 277,7 0,660 0,203
49 6,661 37,195 5,59 295,3 0,660 0,152 nein
50 6,490 38,102 5,97 316,4 0,254 0,127 ja
51 6,617 35,3S1 5,3o 298,8 0,533 0,114 nein
52 6,579 37,195 5,95 284,7 2,540 0,140

"52,1 6,420 36,741 5,73 298,8 2,286 0,152
52.2 6,629 38,102 5,75 351,5 1,981 0.127

Mittel 5,74 288,2
or'/8Zöllige B öh rröh ren  aus S ch w e ifse isen .

13 5,938 84,596 14,IS 52,7 0,4-57 - ja
14 5,397 82,555 15,33 17,9 1,118 0,025
15 5,397 79,380 14,72 66,8 1,519 0,254 nein
16 4,969 69,173 13,40 52,7 1,219 0,559 ja
33 5,746 87,091 15,18 63,2 0,635 0,635
34 5,855 89,359 15,28 52,7 0,965 0,433
35 5,569 83,461 15,01 63,2 0,406 0,178
36 6,— 83,461 14,02 80,7 1,727 0,254
37 5,531 84,142 15,24 S8,2 0,965 0,203
38 5,759 S5,276 14,82 49,2 2,032 0,203
53 6,585 97,390 14,66 94,9 0,610 0,356 nein
54 7,00.1 106,595 15,24 25,S 2,527 0,178 ja
55 6,578 99,792 15,170 S7,S75 0^025 0,254 nein
56 6,801 104,328 15,342 SO,845 1,524 0,356 ja
57 6,496 100,699 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 1
2 zö llig e  P um p en röh ren  aus F lu fse iso n .

85 5,588 31,752 5,6S2 362,045 1,016 ! 0,178 ja
S6 5,626 31,525 5,602 414,770 kein 3ruch
87 5,734 33,113 5,774 421,800 ____

88 5,994 34,700 5.7SS 421,800 ___

89 6,001 35.3S1 5,S9S 421,800 ____

90 6,032 33,566 5,564 421.S00 ___

91 6,039 33,793 5,596 421,800 ___

92 6,058 33,793 5,579 365,560 0,051 o”,076 ja
93 5,810 34,020 5,S45 421,800 kein truch
94 6,147 34,927 o,680 376,105 1,524 0,102 ja
95 5,911 34,927 5,865 421,800 kein truch
96 6,051 34,474 5,797 421.S00 „ —

Mittel 5,716 -407,740 \
5 5/sz ö llig e  B oh rröh ren  aus F lu fse isen .

105 5,499 S4.370 15,343 172,235 2,032 0,305 nein
106 5.334 7S.700 14.S32 119,510 2,210 0,305 ja107 5,861 86,638 14,671 168,720 ___

1ÜS 5,562 85,504 15,370 137.0S5 0,610 0,305
109 6,102 85,277 13,873 126,540 2,070 1,499 nein
110 5,702 80,287 13,978 101,935 0,025 0,229 ja111 5,874 S7.998 14,982 193,325 — 1,143
112 5,855 85,504 14,502 1-40,600 2,108 0,292
113 5,626 S6,411 15,357 172,235 1,168 0,229
114 5,740 79,380 13,729 158,175 0,330 0,330
115 5,988 83,236 13,804 101,935 1,092 0,432 nein
116 5,S93 85,277 14,373 126,540 1,219 0,229 ja

Mittel 14,520 143,271

Es ist eine weit verbreitete A nsicht, dafs 
Flufseisen, selbst von der schweifsbarsten Sorte, 
wie es eben zur Herstellung gesell weifster Röhren 
verwendet wird, sich nicht so vollkommen schweifsen 
läfst, wie Schweifseisen. Da aber die Bruchfestigkeit 
eines geschweifsten Rohres weniger von der Festig
keit des Metalles selbst, als von der Schweifsung 
abhängt, so ist es eine ganz natürliche Folgerung, 
dafs die geschweifsten Fiufseisenröhren weniger 
widerstandsfähig gegen inneren Druck seien, als 
entsprechende Rohre aus Schweifseisen. Dem
gegenüber zeigt sich bei den von H o w e  aus
geführten Versuchen, dafs die Bruchfestigkeit der 
Flufseisenrohre aller drei Klassen jene der Schweifs
eisenrohre übertrilTt, und zwar im Durchschnitt 
um 64-Jo, 41 J6 und 1 1 9 ^ ,  ja  die schwächsten 
Flufseisenrohre jeder Klasse sind, m it Ausnahme 
von drei 2 zölligen flufseisernen Leitungsröhren, 
fester als die stärksten Schweifseisenrohre der 
betreffenden Klassen.

In W irklichkeit ist, folgert H o w e  weiter, die 
Ueberlegenheit des Fiufseisens gegenüber dem 
Schweifseisen noch gröfser, als aus dem An
geführten hervorgeht, denn vier Stück der 2 zölligen 
Leitungsröhren und acht Stück der 2 zölligen 
Pum penröhren konnten nicht einmal beim gröfsten 
erzielbaren Druck von 6000 Pfund a. d. Q uadrat
zoll =  421,8  kg/qcm zersprengt werden. W ie 
grofs ihre wirkliche Bruchfestigkeit ist, läfst sich 
aus den Versuchen nicht m it Sicherheit feststellen; 
wenn m an jedoch aus dem Verhallen der 5 5/s zöl
ligen Fiufseisenröhren auf die durchschnittliche 
Bruchfestigkeit der 2 zölligen Pumpen- und Leitungs
röhren schliefsen dürfte, so käm e man auf 531 
bezw. 359 kg/qcm Festigkeit. W enn aber dieser 
Schlufs richtig wäre, dann würde sich das Ver- 
hältnifs folgendermafsen gestalten:
D ie  2 zü ll. f lu f s e is e rn e n  P u m p e n r ö h r e n  ü b e r t r e f f e n  d ie  s c h w e if s o is e r -

n e n  u m S l%
» „ „ L e i tu n g s r ö h ro n  „ „ „ 1\ „
* 5 6/ s *  « B o h r r ö h re n  „ 119 „

Zum Vergleich der wirklichen Brauchbarkeit 
der Flufs- und Schweifseisenröbren sollte man 
indessen nicht den Durchschnitt aller Klassen, 
sondern die s c h w ä c h s t e n  Rohre beider Gattungen 
nehmen, weil m an eine Röhrenleitung nicht einem 
inneren Druck ausselzen kann, der gröfser ist als 
die Bruchfestigkeit des schwächsten Rohrslücks 
dieser Leitung.

Das schlechteste schweifseiserne Leilungsrohr 
ist nicht einmal halb so fest wie das schlechteste 
Flufseisenrohr. Das schlechteste schweifseiserne 
Pum penrohr besitzt nur 64  Jo der Festigkeit des 
schlechtesten Flufseisenrohres. Sechs von den 
16 schweifseisernen 5 5/g zölligen Röhren waren 
nur 1/g bis etwa 1j i  so stark wie die schlechtesten 
Röhren aus Flufseisen.

Das Gewicht des laufenden Meters der schmied
eisernen 2 zölligen Leilungsrohre ist etwas geringer 
als jenes der Flufseisenrohre. Aus diesem Grunde 
wurden dieselben in Tabelle V in drei Gruppen
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von annähernd gleichem Gewicht per Längen
einheit getheilt, so dafs die Vergleichung zwischen 
R öhren, welche in dieser Hinsicht gleich sind, 
erfolgen kann.

„Man könnte denken“, sagt H o w e ,  „dafs die 
gröfsere Bruchfestigkeit der flufseisernen 2 zölligen 
Lcilungsröhren zum grofsen Thcil ihrem gröfseren 
Gewicht zuzuschreiben sei, wenn nicht zwei T hal
sachen dagegen sprächen: 1. dafs das Mehr an 
Gewicht der flufseisernen Leitungsröhren, das 11 #  
beträgt, viel zu gering ist, um ihre viel gröfsere 
Festigkeit (62 Jo) zu begründen; und 2. dafs im 
Fall der 2 zölligen Pum penröhren und der 5 5/gzöl]igcn 
Röhren, das Flufseisenro.Hr sehr viel fester ist als 
das Schweifs

eisenrohr 
(41 Jo im cr- 

steren Falle 
und 1 1 9 #  im 
letzteren), ob
gleich es thal- 
sächlich das 
l e i c h t e r e  von 

beiden ist.
W enn wir nun 
die Ergebnisse, 

gleichgültig, 
ob w ir dabei 

die Mittel- 
w erthe oder die 
schlechtesten 

schweifs- und 
flufseisernen 

Rohre verglei
chen, zusam
menfassen, so 
finden wir, dafs 
das Flufseisen 
das Schweifs
eisen sehr weit 
übertrifft; in 
der T hat so 
weit und mit 
einer solchen 
Regelmäfsig-

keit, dafs wir mit Sicherheit schliefsen können, dafs 
die Flufseisenrohre dem Zerplatzen weit besser 
w iderstehen, als die untersuchten Schweifseisen
rohre. Die grofse Ueberlegenheit der Flufseisen
rohre gegenüber den Schweifseisenrohren läfst 
sich auf zweifache Art erklären: E rstens: da die 
Bruchfestigkeit eines Rohres begrenzt ist durch 
die Festigkeit des Metalls quer zur Faser, und 
da Schweifseisen quer zur Faser sehr schwach 
ist, während Flufseisen in dieser Richtung fast 
ebenso fest ist wie in der Längsrichtung, so 
ist es natürlich, dafs die Schweifseisenrohre hin
sichtlich der Bruchfestigkeit sehr mangelhaft sind. 
Zweitens: das für die Rohrfabrication verwendete 
Flufseisen schweifst so vollkommen, dafs dem

Rohr als Ganzes die Thatsache zu gute kommt, 
dafs das verwendete Flufseisen viel fester ist als 
Schweifseisen.“

Diese Schlußfolgerung stimmt mit anderen 
Thalsachen überein, von denen H o w e  folgende 
zwei anführt: E rstens: von den 23  Flufseisen- 
röhren, die überhaupt zersprangen, brachen 17,4 Jo 
anderswo als an der Schweifsnaht, woraus hei- 
vorgeht, dafs diese nicht die schwächste Stelle 
des Rohres war. Zweitens: bei einer Unter
suchung, die m an in Deutschland bezüglich der 
Festigkeit von 19 geschweißten Feuerrohren aus 
weichem Flufseisen anstellte, fand m an, dafs die 
Scbweifsung so fest wie das Metall selbst war.

Dabei w ar die 
Festigkeit der 

Schweißung 
im Durch

schnitt 99 ,3  jb 
der Festigkeit 

des u n g e -  
s c h  w e i t s t e n  

Metalls, die 
schwächste 
Schweißung 

betrug 9 1 ,9 # ,  
und die festeste 
109,3 #  der 
Festigkeit des 
Metalles.*

Die Versuche 
selbst wurden 
von H o w e  in 
der W eise aus
geführt, dafs in 
jedes Ende des 

Rohres ein 
Eisensliick ein- 

geschweifst 
wurde, das in 
derMittedurch- 
bohrt w ar, um 
das Rohr mit 
W asser füllen 
zu können. Der 

W asserdruck wurde so lange gesteigert, bis das 
I Rohr zerplatzte. Der höchste erreichbare Druck 

w ar 422 Atm.
Bei diesem Druck gingen alle Schweißeisen

rohre zu Bruch, während S der 2 zölligen flufs- 
eisernen Leitungsrohre und 4 der 2 zölligen flufs- 
eisernen Pum penrohre dieser Pressung W iderstand 
leisteten.

Bei den Z u g p r o b e n  wurden 11- schweiß- 
eiserne und 11 flußeiserne Rohre geprüft und 
die erhaltenen Ergebnisse in der folgenden T a
belle (III) zusammengestellt.

* Vergl. 0 . Knaudt: U ebcr S c h w e i f s n ä h t e ,
„Stahl und Eisen“ 1894, Nr. 7 S. 290.

A b b ild . 3.
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Tabelle 111. Zugproben.
Z w e i z ö 11 i g e L e itu n g s r ö h r e n .

Sch w cii'se isen

N r.

Zug-
fcsllß-

k e it

kg/qcun

21
41
42

11540,8
3782.
34S0,9
3030,4

Bruchaussehen

d u n k e l  u n d  a m o rp h

h e l l  u. k r y s ia l l in is c h  
m it  e in ig e n  d u n k lo n  

F le c k e n
3740,S .

Z w e iz ö l l ig e  P u m p en  r ö h re n .

F 1 u l’s c i s e n

Nr
Z u g -

festig-
k e it

kg/qcm

Bruehausselien

4751,3
4430,7
4737,2

h e ll  u. k r y s ia l l in is c h  
s e id e n a r t i g  a n  e in e r  

S te lle  
h e l l  u .k ry s ia l l in i s c h

2 3S71,7 d u n k e l  m i t  h e l le n  
F le c k e n 81 4545,5 h o l!  u. k r y s ia l l in is c h

22 3321,3 d u n k e l  u n d  a m o r p h 82 4244,0 i/a s e id e n -  i /2 k r y s ia l -  
a r t i g  l iu is c h

23 3846,5 . . . 83 4674,6 3U * */4 n

13 3541,2 , 84j42G7,7 */* * »/* *

5 5/s z ö l l ig e  B o h r r o h r e .

24
44

3320.0
4310.0

10115337,9!
iü2|6438,S|
1035779,7]
iot|5593,2|

„Aus denVersuchen geht hervor“, sagt H o w e ,
„dafs das Flufseisen viel fester als das Schweifs- 
eisen i s t ; es (ibertrifl't das letztere durchschnitt
lich um 32 % , 22 ^  und 52 % bei den zwei
zölligen Leitungsröhren, bei den entsprechenden 
zweizölligen Pum penröhren und den 5 5/s zölligen 
Bohrröhrcu. In jeder der 3 Klassen ist das 
schwächste Flufseisenrohr entschieden stärker als 
das stärkste Schmiedeisenrohr, was uns in Anbe
tracht der bekannten Thatsache, dafs die Festig
keit des Flufseisens gröfser ist als jene des 
Schweifseisens, gar nicht überrascht. Auffallend 
ist höchstens der Umstand, dafs jede der 3 Klassen 
der Flufseisenrohre die entsprechende Klasse der 
Schweifseisenrohre etwa um zweimal m ehr hin
sichtlich der Bruch- als hinsichtlich der Zerreifs- 
fesligkeit übertrilft. Allein auch diese Erscheinung 
läfst sich leicht erklären, wenn m an bedenkt, 
dafs der Unterschied in der Festigkeit in der 
W alzrichtung und quer dazu bei Flufseisen ver- 
hältnifsmäfsig gering, dagegen bei Schweifseisen 
sehr bedeutend ist. Da nun die Bruchfestigkeit

Tabelle V. Zusam menstellung der Ergebnisse der Bruch- und Zugproben.
Gewicht der Röhren (kg auf das laufende Meter).

eines Rohres durch die Festigkeit des Melalles 
quer zur W alzrichtung begrenzt ist (in welcher 
Hinsicht das Schweifseisen sehr m angelhalt ist), 
die Zugfestigkeit des Rohres aber von der Festig
keit des Metalles in der W alzrichtung abhängt, 
so ist es ganz natürlich, dafs das Schweifseisen 
dem Flufseisen gegenüber hinsichtlich des Zer- 
platzens noch mehr im Nachlhei) ist, als hin
sichtlich der Zerreifsfestigkcit.“

Die Z e r r e i f s v e r s u c h e  wurden in der W eise 
ausgeführt, dafs von den ausgewählten Rohren 
kurze Stücke abgeschnilten und mit einem Ge
winde versehen wurden, welches genau in das
jenige eines schweren, aus W erkzeugstahl her
gestellten Kopfstückes pafste (vgl. Abbild. 1). Die 
so vorbereiteten Rohre wurden in einer Zerreifs- 
maschine zerrissen, wobei der erforderliche Zug 
nolirt wurde. Die Rohre rissen natürlich am 
Fufse des Gewindes. Vor der Ausführung der 
Zerreifsversuche hatte man die W andstärke des 
Rohres genau ermittelt und, wenn nöthig, diese 
am Fufse des Gewindes durch Abdrehen des Me
talls an der Innenseite des Rohres ausgeglichen, 
so dafs das Rohr im Gewinde entzweireifsen 
mufste, anstatt das Gewinde zu verdrücken. Nur 
in 7 Fällen wurde dies nicht gem acht; das Rohr 
konnte also hier durch Verdrücken nachgeben, 
statt zu zerrcifsen. Die Ergebnisse der letzt
genannten Versuche, welche in Tabelle IV zu
sammengestellt sind, erscheinen keineswegs hin
reichend, um wichtige Anhaltspunkte für die Be- 
urlheilung des Materials zu bieten. Soweit sie 
indessen reichen, zeigt sich das Schweifseisen 
besser als bei den in Tabelle III zusammenge- 
stellten Versuchen, wo die Rohre enlzweirissen.

Tabelle IV.

S c ln v e ifse ise n F lu fse ise n

Nr. g e s c h r a u b t
F e s t ig k e it Nr. g e s c h r a u b t

F e s t ig k e it

m m kg/qcm * m m k g /q  cu)

4 6,35 1270,3 __ __
3 10,16 1756,S -- — —

41- 1U,05 334-6,3 102 19,05 4-885,9
— — 103 19,05 -1-673,5
3 31,75 4575,1 101 31,75 -1-237,7

S e 1 w e i f  s e i sen F l u f s e i s e n

- M in im u m M a x im u m M itte l M in im u m M ax im u m M itte l

kg k g kg kg
4,621 4,883 4,771 4,957 4,957 4,957
5,044 5,462 5,212 5,293 5,407 5,359

Zweizöllige Leitungsröhren......................... 5,462 5,509 5,486 5,820 6,061 5,901
Durchschnitt der zweizölligen Leitungsröhren 4,621 5,509 5,137 4,957 6,061 5,686
Zweizöllige Pum penröhren ..................... 5,346 5,945 5,750 5,895 5,564 5,715
5 'Vs zöllige B oh rröhrcu ................................. 13,380 15,502 14,884 13,830 15,370 14,620
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B r u c h p r o h c n .  Bruchfestigkeit in kg/qcm.

V o rh iil tn if s , B r u c h s t e l l e
S ch w e ifse is e n F lu fse ise n in  w e lc h e m  

F lu fs e is e n  
d . S c h w e ifs

an d er Schweifs- 
ste lle  gebrochen

nich t a n  d e r  
Schw eifsstellc 

trebroclien

M in

kg
M ax.

kg
M itte l

kii
M in.

kg
M ax.

kg
M itte l

kg

e is e n
U bortrifT t

• °/o

Schw eifs
eisen

°/o

F lu rs 
eisen

°/o

Schweifs-
oisen

°/o

l'iufs-
eisen

°/o

__ — 198,(5 __ __ 337,4 70 50 __ 50 100
— — 203,5 __ — 340,8 70 70 100 30 —

Zweizöll. Loitungsröhren . 
Durchschnitt der zweizöll.

— — 260,1 — — 320,9 26 — 100 100 —

Leitungsröhren . . . . 70,3 281,2 205,1 101,7 421,9 332,7 62 56 87,5 44 12,5
Zweizöllige Pumpenröhren 232,0 351,6 28S,7 302,0 421,9 407,7 41 50 100 50
5 5/ s  zöllige Bohrröhren . . 17,58 98,4 05,5 101,9 193,3 143,3 119 69 73 31 27

Z u g p r o b e n .  Zugfestigkeit in kg/qcm.

S ch w e ifse is e n F lu fse ise n
V e r h ä l ln i i a ,  
in  w e lc h e m  

F lu ls e is o n  
d a s  S c h w e ifs 

e is e n  
U b e r tr i fn

Vo
M in im u m

kg

M ax im u m

kg

M itte l

kg

M in im u m

kg

M ax im u m

kg

M itte l

kg

Durchschnitt d. zweizöll. Leilungs
röhren .......................................... 3030,4 3782,S 3051,4 4430,7 4751.3 4039,7 32

Zweizöllige Pumpenröhren . . . 
5 6/s zöllige Bohrröhren................

3321,3 3871,7 3045,2 4244,0 4074,0 •1432,9 22
3320,0 4310,0 3818,1 5337,9 0438,8 5787,5 52

O b e re  L in ie  =  F lu ls e is o n .  U n te re  L in ie  =  S c liw e if se is e n .

Die Versuche zur Ermittlung des R e i b u n g s -  
w i d e r s t a n d s  waren zweifacher Art: l . S c h a b c r -  
v e r s u c h e  und 2. H y d r a u l i s c h e  V e r s u c h e .
Die ersteren wurden in der W eise ausgeführt, 
dafs man einen gewöhnlichen 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
führung veranschau
licht. Durch das hori
zontal gelegteVersuchs- 
rohr wurde der Rohr
schaber A ,  an dem 
ein Seidenfaden befe
stigt w ar, von links 
nach rechts gezogen.
Der Seidenfaden ging 
über die Rollen I)  und 
F  und trug an seinem 
Ende ein Gewicht ü , 
w ährend an einem 
Punkt in der Nähe der 
Fadenm itte (nahe an 
der Stelle, wo der 
Faden über die Rolle
D  geht) ein ähnliches A b b ild  4

Gewicht B  befestigt war. Diese Gewichte waren 
nahezu gleich, reichten aber an und für sich nicht 
hin, den Schaber zu bewegen. Nun wurde ein 
Zusatzgewicht, das bei den verschiedenen Ver
suchen zwischen 100 und 225 g schwankte, in

das Eimerchen K  ge
legt, durch welches 
Gewicht .7 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  w ar, wurde dieses 
losgclassen und die 
Fallzeit, welche nöthig 
war, um bis gegen den 
Support L  zu schlagen, 
genau notirt.

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

Zu den h y d r a u l i s c h e n  V e r s u c h e n  wurden 
dieselben Rohre verwendet wie bei den Schaber- 
versuchen und zwar wurden 6 zweizöllige Flufs- 
eisenrohre zu einem Stück von 31,7 m Länge

und 6 zweizöllige Schweifseisenrohre zu einem 
ändern Sliick von gleicher Länge vereinigt. Durch 
beide so hergestellte Stücke liefs man W asser 
einmal unter voller und ein zweites Mal unter 
geringerer Pressung fliefsen, wobei man in beiden 
Fällen die Pressung beim Ein- und Austritt notirte, 

und auf diese W eise die Druck
verminderung, welche sich nach 
dem Durchströmen der ganzen 
Länge bem erkbar machte, fest
stellte. Diese Druckverminderung 
bildete ein Mafs für die Reibung 
in jedem der 31,7 m langen Rohr
slücke. Die so erhaltenen Zahlen 
sind in Tabelle IX zusamm en
gestellt und in dem Schaubild 
(Abbild. 4) wiedergegeben.

Die Einzelheiten der Anord
nung sind in Abbild. 5 dargestelll. 
Das Rohr A  stellt die Verbindung 
zwischen dem Hydranten und dem 
Ventil B  her. An dem T-Stück C 
ist ein Quecksilbermanometer K  
befestigt, das von dem Brett E E E E  
gehalten wird. Zwischen D  und 
F is\. die 31,7 m  lange zu prüfende 
und genau horizontal gelagerte 
Rohrleitung eingeschaltet. Mit dem 
T-Stück G ist abermals ein an 

einem Brett 11H I I 11 
befestigtes Quecksilber
rohr L  verbunden.

Tabelle VI. Scliabervcrsuclie über die relative Reibung bei Flufs- und Sclnveirseiscnröhron.
Die Ermittlung erfolgte durch Hindurchziehen eines stählernen Schabers durch 10 Flutseisen- und 12 Schweifs

eisenröhren bei 5 verschiedenen Belastungen.

Rohr
Nr.

B e la s tu n g  I .,  G r a m m : 
100

V o r

M ax.

S ec

s u c h sd n

M in.

S e c .

u e r

M itte l

S e c .

3  E 
5 s

BelastungI., Gramm: 
1 2 5

Versuchsdauer
M ax

Sec.
Min. | Mittel 
Sec. Sec.

Rohr
Nr.

BelastungI., Gramm: 
100

Versuchsdauer
Max.
Sec.

Min.
Sec.

Mittel
S ec .

¿sä

Belastung 1., Gramm: 
125

Versuchsdauer
M ax.

Sec.
Min. | MiLlel 
Sec. | Sec.

S c h w e ifse ise r n e  2 zö llig e  L eitu n gsröh ren . Sc
1 84/5 7 4/5 3 64/s 4 4,5 53/s 2

21 8'/» 8 V5 8'/5 4 7 4 4/5 53/s 1 1
2141 7 6 3/s 6 4/s 3 53/., 4*/. 5 3

42 — — — 5 — — 5 41
S c h w e ifse ise r n e  2 zö llig e  P um penröhren . 42

2 --- ■ ___ ___ 5 — ___ __ 5 Sc
22 --- — — 5 ___ __ __ 5 2
23 --- ■ — — 5 --- --- --- 5 22
43 --- — — 5 103/s 6 '/s 8*/» 3 23

43
1* lu fse ise rn e 2 z ö 11 i g e L eitu n gsröh ren .

01 — — — 5 73 1. t /5 6'/s 67s 2 6162 -- — — 5 123/5 12'2/5 123/3 3 62
6464 12 7 4/5 io 1/» 1 7 4 2/5 5*/» —

F lu fse isern e 2 z ö llig e Purnpenröhren.
82 — — — 5 I33/» 5'/» 9 2 82
S3 — — — 5 7 !/5 54:5 62 5 1 83
8-4 103/5 103/5 103/5 4 6 5 5*/» 2 84

S c h w e ifse iser n e  2 zöl 1 ige L eitu n gsröh ren .
1 5 0

O'/s 8 ‘ / » 4 3 / 5 ______

6 3 / i 4 5 7 5 ---------

4*;» 3 4 . 5 4'/s 1
6 * 5 4 l / 5 5 3 / s 1

‘200

34/s 3 3V» __
33/s 3 3*/» ---
57s 3 33 5 ---
32,5 3 375 1

S c h w e ifse is e r n e  2 z ö l lig e  Pum penröhren .
13 l/i  
5
42/6
7

7  , 5

5
-1 */5
5

7V,
5
-f2;,
C3/5

5«/. 
52/ü 
8 ' 
44/5

3 2/ ,
32/s
33/5
33/s

4 2 / 5  |

4- i 

4 2/s | 
4

F lu fse ise rn e  2 zö llig e  L e ilu n g srö h ren .
4 Vs 
4-4,5 
4  »/*

F lu fse ise rn e

8 ■/» 
6 4  5

5

0 :5
54/s
44/s

4
3‘

3'/s
3 2/s
3

3 3/a
m
3 2 / 5

5 3/s
44/s

10‘/5

¡ zöl l i ge  Pum penröhren .
4
3 4/s
4

44/ä 
42/s 
5 4/5

4
3 3/s
42/s

3 4/s
3 !/5
3

32/5 
32/s 
3 2/5



1. Juni 1898. Vergleichende Festigkeitscersuche mit Röhren u. s. w. Stahl und Eisen. 517

Nachdem der ganze Apparat zusammengestellt 
war, wurde das Ventil B  geöffnet und an K  und L  
die Druckhöhe abgelesen. Da die Pressungen von 
Secunde zu Secunde ein wenig schwankten, so 
wurde eine grofse Zahl von Ablesungen gemacht. 
Dadurch, dafs das Mittel aus einer Reihe von Be
obachtungen, die gleichzeitig von zwei Beobachtern 
an beiden Manometern vorgenommen worden sind, 
genommen wurde, w ar es möglich, zuverlässige Er
gebnisse zu erhalten. Das beifst, der Durchschnitt 
einer Reihe von Ablesungen, die etwa 20 Be
obachtungen an jedem der beiden Manometer 
umfafste, stimmte genau überein mit dem Mittel
w erth aus einer zweiten Reihe von zwanzig in 
gleicher W eise ausgeführten Beobachtungen.

Nachdem m an so den Druckverlust in der 
31,7 m langen flufseisernen Leitung festgestelll 
hatte, wurden, ohne etwas sonst zu verändern, die 
Verbindungen D  und E  gelöst, die Flufseisenrohre 
entfernt, die Schweifseisenrohre an deren Stelle 
gebracht und eine neue Versuchsreihe durchgeführt.

Tabelle VII.

Scliabcrversuclio über die relative Reibung bei 
Flufs- und Sclnveifscisenrühren.

Die Ermittlung erfolgte durch Hindurchziehen 
eines stählernen Schabers durch 10 Flufs- und 12 
Sclnveifseisenröhren bei 5 verschiedenen Belastungen.

Rohr
Nr.

B e la s tu n g  G ra m m : 
12»

er g
en

B e la s tu n g  G ra m m : 
150

V e r s u c h s d a u e r
^3 C 3 V e r s u c h s d a u e r

M ax. M in. M itte l « ai s  O M ax. M in . M itte l

Scc . S ec . S ec . X S ec . S ec. S ec .

2 |  « s

S c h w e i f s e i s e r n e  ö’/szö llig e  B o h r r ö h r e n .
3 __ __ _  5 _  _  _  ö
•i. — i — | — 5 — — — 5

24 — j — 1 — 5 — — — 5
44 1 63/s 163/5 i 163/s 4 157s 77s 102/o —

F lu fse ise r n e  55/sz ö llig e  B ohrröhren .
101 — __ 5 12 8-/5 9 7  5 2
102 — — .— 5 9 * 5 0»/5 9‘/s 4
103* — — — 5 122/s 10 Vs 

57s
113 5 2

104 — — — 5 122/ä 73/s 1

S ch w eifs  e isern e  55/sz ö llig e  B ohrröhren .
2«0 225

3 03/s 6 Vs 8*/s 2 87s' 6 Vs 67 s __

4 S 2/.'. 6 72/s — 5 7 s ! 475 5 ----

24 14.-/5 ö'/s 74/s — 02/s I 5 57s
4 4 54/ö 4 3/5 57s — G2's| 4 ‘/ . 5

Fl uf se i s e rne  5s/sz ö llig e  Bohrröhren.
101
102
103*
104

157» 7 11 1 5 Vs 47s
47s

5 —
11 5 8 — 7>,'5 54/s —
307s 52/5 107» — S “ / 5 57s 7 —

5'/s 4 4 / 5 5 97 s 42/s 53/s —

* Das Bohr hatte eine schlechte, schmutzige 
Stelle auf der Innenwand.

Tabelle VIII.
Schabervorsuchc über die relative Reibung bei 

Flufs- und Schwcifseiseuröhren.
Die Ermittlung erfolgte durch Hindurchziehen 

eines stählernen Schabers durch 10 Flufs- und 12 
Schweifseisenröhren.

100 G ra m m 125 G ra m m 150 G ra m m

B e la s tu n g Ä ' ' • ' « '

Z u s a tz g o w ic h te T. 3— <a ■ | S ■n c 
3 41

.t: c  P  5 0 5= c
> i

e « -3 '0  
CO

E  ® ss ’S0
CO

S ‘5 SS S 0 
tn

H e m m u n g e n .  P r o c e n t  d . 
g e s a m m te n  V e rs u c h e  . 83,33 87,50 60,00 80,00 18,00 48,33

D u r c h g a n g  o h n e  H e m 
m u n g .  P ro c e n t  d e r  g e 
s u m m te n  V e r s u c h e  . . 16,66 12,50 40,00 20,00 82,00 51,66

M ittle r e  G e s c h w in d ig k e i t .  
M e te r  in  d e r  S e c u n d e 0,238 0,329 0,848 0,401 0.476 0.437

200 G ra m m 225 G ra m m

F
lu

rs


ei
se

n

S
ch

w
ei

fs


ei
se

n m 3
'S  V)
E  ’S

.«3

1  s?  >n
ss ‘30
cn

H e m m u n g e n .  P r o c e n t  d e r  g c -  
s a m m te n  V e r s u c h e ............... 2,00 5,00 5,00 ____

D u r c h g a n g  o h n e  H e m m u n g . 
P r o c e n t  d e r  g e s a m m te n  
V e r s u c h e ..................................... 08,00 95,00 95,00 100,00

M it t le r e  G e s c h w in d ig k e i t .  
M e te r  in  d e r  S e c u n d e  . . . 0 ,680 0,642 0,774 0,802

Bemerkung.  Infolge der rauhen Oberfläche 
an verschiedenen Stellen des Versuchsrohres genügte 
die Belastung, welche für ein freies Durchziehen 
des Schabers durch das Rohr an einigen Stellen 
hinreichend war, an anderen nicht, so dafs 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 diesbezügliche Hemmung 
nicht eintrat.

.Tabelle IX.
Ergebnisse der hydraulischen Versuche.

Druck in kg/qcm.

Sch we i f s e i s e n F l u f s e i s e n
A n fa n g s - E u d d ru c k A n f a n g s d ru c k E n d d ru c k

k g k g k g k g

___ __ 126,11S 14,552
— — 124,923 14,552
— — 127,243 14,552

126,259 13,779 125,345 16,022
— — 125,907 (Mittel) 14,552 (Mittel)

109,949 11,951 1 OS,82 t 12,373
87,734 8,998 88,719 9,842

Die S c h a b e r v e r s u c h e  haben ergeben, dafs 
kein Metall einen ausgesprochenen Vorzug vor 
dem anderen besafs. In vielen Fällen wurde der 
Schaber infolge des angewendeten geringen Zuges 
durch die Reibung an der Rohroberfläche fest
gehalten, nachdem  er nur einen Theil der ge
messenen Entfernung zurückgelegl hatte. In dieser 
Beziehung verhielten sich die flufseisernen Rohre
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etwas besser als die schweifseisernen; die Fälle, 
in denen der Schaber aufgehalten w urde, be
trugen hier 34 % . Andererseits w ar im allge
meinen Durchschnitt jener Fälle, bei denen der 
Schaber ohne Aufenthalt durchgezogen wurde, 
die Geschwindigkeit bei den schweifseisernen 
Rohren etwas gröfser als bei den flufseisernen. 
Da hierbei aber alle jene Fälle aufser Betracht 
gelassen sind, in denen der Schaber angehallen 
worden w ar, und die rauheren Rohre jeder Klasse 
nicht genügend berücksichtigt wurden, und da 
endlich die Zahl der hier aufser Betracht ge
lassenen Hemmungen bei Schweifseisen gröfser 
als bei Flufseisen war, so sprachen diese Durch- 
schnittswerthe ungerechtfertigterweise zu Gunsten 
der Schweifseisen roh re.

Bei den h y d r a u l i s c h e n  Versuchen zeigte das 
Flufseisen eine constante und ziemlich gleichförmige 
Ueberlegenheit gegenüber dem Schweifseisen. Dies 
geht noch deutlicher aus dem Schaubild (Abbild. 4) 
als aus der Tabelle IX hervor. Man sieht nämlich,

1. Juni 1898.

dafs für einen gegebenen Anfangsdruck die End' 
pressung im Durchschnitt etwa 0 ,007 kg/qcm 
gröfser ist bei den Flufseisen- als bei den Schweifs
eisenrohren. Mit anderen W orten, für eine gegebene 
Anfangspressung ist die Endpressung bei Flufseisen 
etwa um 5 % gröfser als bei Schweifseisenrohren.

Aufser den in Tabelle IX und Abbild. 4 ver
anschaulichten Versuchsreihen wurden schon früher 
andere Untersuchungen angestellt, deren Ergebnisse 
ebenfalls zu Gunsten des Flufseisens sprachen; da 
H o w e  indessen m it der Versuchsanordnung nicht 
vollkommen zufrieden war, so wurden die dort 
erhaltenen W erlhe nicht mitgelheilt.

DasEndergebnifs aller Versuche ist nun folgendes: 
D ie  F l u f s e i s e n r o h r e  ü b e r  t r e f f e n  d i e  
S c h w e i f s e i s e n r o h r e  s e h r  b e d e u t e n d  h i n 
s i c h t l i c h  d e r  B r u c h f e s t i g k e i t ,  s e h r  w e s e n t 
l i ch  h i n s i c h t l i c h  d e r  Z u g f e s t i g k e i t ,  u n d  
s e t z e n  d e m  f l i e f s e n d e n  W a s s e r  w e n i g e r  
R e i b u n g s w i d e r s l a n d  e n t g e g e n  a l s  d i e  
S c h w e i f s  e i s e n r o h  re.

Die heutigen Erträge ans den Nebenerzeugnissen der Koksöfen.

Es ist eine nicht zu bestreitende Thatsache, 
dafs die Erträge aus dem Verkauf der Neben
erzeugnisse der Koksöfen nicht m ehr so gut sind 
wie vor Jahren. Namentlich bei dem wichtigsten 
der Nebenerzeugnisse, dem s c h w e f e l s a u r e n  
A m m o n i a k ,  hat ein fortwährendes Sinken des 
Preises beobachtet werden können , welches mit 
einem Satze von 14,50 für 100 kg im Juni v. J. 
den niedrigsten bisher erreichten Punkt darstellt.

W ie bekannt, ist der Hauptconcurrent des 
schwefelsauren Ammoniaks in dem C h i i i s a l p e t e r  
zu suchen, dessen Einfuhr seit dem Jahre 1887 
sich etwa verdreifacht hat und jetzt fast eine 
halbe Million Tonnen be träg t; hierdurch und durch 
die Billigkeit desselben sind die Gründe für das 
Weichen der Preise des Schwefelsäuren Ammoniaks 
gegeben. W enn nun auch der Salpeterm arkt von der 
allergröfslen Bedeutung für den Ammoniakmarkt ist, 
so darf demgegenüber doch nicht verkannt werden, 
dafs eine Vereinigung der Ammoniakerzeuger zu 
gemeinsamem Kampf und zur Aufsehliefsung 
weiterer Absatzgebiete nach dem Vorbilde vieler 
anderer Vereinigungen nur von Vortheil sein kann.

Schon vor Jahren ist der „deutsche Verein 
von Gas- und W asserfachm ännern“ in dem ge
dachten Sinne thätig gewesen, ohne indessen in 
Anbetracht der geringen Erzeugungsmengen der 
Gasfabriken den Boden für eine erspriefsliche 
Thätigkeit zu linden. Dieser wurde erst dann 
geboten, als die Kokereien ihre Erzeugnisse in 
ganz erheblichen und immer wachsenden Mengen 
auf den Markt warfen.

Ehe wir auf die Verhältnisse der vor einigen 
Jahren ins Leben gerufenen deutschen Ammoniak- 
Verkaufsvereinigung näher eingehen, möge es ge
stattet sein, eine ähnliche Zwecke verfolgende Ver
einigung in England 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
künften versieht. Unter dem Drucke der fortwährend 
weichenden Preise fand vor einiger Zeit eine Sitzung 
der Mitglieder und einiger nicht zu der Vereinigung 
gehörender Fabricanten s ta tt, welche zusammen 
eine Erzeugung von über 100 000  t (die ganze 
Erzeugung betrug in England für 1896 180 000  t) 
darstellte. Nach eingehender Besprechung der 
Lage und Aussichten w ar m an allgemein der 
Meinung, dafs der bisherige Umfang der Thätig- 
keit der Vereinigung nicht ausreichend sei, es 
bedürfe einer vollkommen planmäfsigen und ein- 
müthigeren Thätigkeit der Betheiligten, um dem 
Ammoniaksalz den ihm  gebührenden Platz unter 
den künstlichen Düngemitteln sicherzustellen. Vor 
allem sei die Erwerbung eines Grundvermögens 
anzustreben, aus dem die Mittel für die genannte 
Thätigkeit zu entnehmen seien. Es wurde daher 
empfohlen, dafs alle Mitglieder f. d. Tonne Jahres
erzeugung einen Beitrag von 6 d leisten sollten. 
Die Beiträge würden einem von den Beisteuernden 
zu wählenden Aussehufs zur Verfügung zu stellen 
sein, und könne m an sich hinsichtlich der Gliede
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rung dieses Ausschusses auf das bereits bestehende 
Chilisalpetercomitö beziehen. Als nächste Mafs- 
regeln wurden vorgeschlagen:

1. Miltheilung der Preise an alle la n d w ir t
schaftlichen Vereinigungen des vereinigten 
Königreichs.

2. Anstellung von besonders geeigneten und er
fahrenen Persönlichkeiten, welche Märkte, 
landw irtschaftliche Ausstellungen, Versamm
lungen von landw irtschaftlichen  Vereinen, 
Handelskammern u. s. w. zu besuchen hätten.

3. Betrauung hervorragender Chemiker und 
Agriculturlehrer mit der Vornahme von be
sonderen Versuchen, um die günstige W ir
kung des Sulfats im Vergleich zu dem des 
Salpeters festzustellen, und M itte ilung  der 
Ergebnisse dieser Versuche an L a n d w ir te
u. s. w.

Der seit etwa drei Jahren bestehenden deutschen 
Ammoniak-Verkaufsvereinigung gehören gemäfs 
dem Geschäftsbericht für das Jahr 1897 jetzt 
19 Mitglieder an, welche in dem genannten Jahre 
3 2 4 1 8  t Salz erzeugt und der Vereinigung zum 
Verkauf überwiesen haben. Im vorhergehenden 
Jahre betrug die Erzeugung nur 21 377 ,99  t und 
in 1895 nur 10 053  t ,  so dafs also jedes Jahr 
gegenüber dem Jahre 1895 eine 100 % gröfsere 
Erzeugung aufzuweisen hatte. Auch für das 
laufende Jahr wird eine ähnliche Steigerung an
genommen.

Mil Recht hat die Vereinigung erkannt, dafs 
das Ziel ihrer Thätigkeit nicht darauf beschränkt 
sein könne, sich die Vortheile zu sichern, die in 
einem gemeinschaftlichen Verkauf der Erzeugnisse 
liegen, ein nicht minder wichtiges Ziel sei die 
Propaganda für die Aufklärung der L andw irtschaft 
treibenden Bevölkerung über die Principien einer 
rationellen Düngung. Am Schlufs des schon er
wähnten Berichts heifst es, dafs die Vereinigung 
schon seit Jahresfrist begonnen habe, ihre Thätig
keit in der W eise auszugestalten, um durch sach
liche Förderung der hier n o tw end igen  Kenntnifs 
mit dazu beizutragen, der deutschen L a n d w ir t
schaft zur Erreichung wesentlich gebesserter Ernte
erträge behülflich zu sein, denn sie glaube, dafs 
durch Verbreitung solcher Aufklärung die besten 
Grundlagen einer stetigen Zukunft gesichert würden, 
die ja  in erster Linie wieder auf der Aufnahme
fähigkeit und dem W ohlergehen der deutschen 
L an d w irtsch aft beruhte.

Es darf hier nicht unerwähnt bleiben, dafs 
ein weiterer Nutzen der Vereinigung darin liegt, 
durch gemeinschaftlichen und daher günstigeren 
Ankauf die Mitglieder mit zur Fabrication er
forderlichen Hülfsmaterialien, besonders Schwefel
säure und Kalk, zu versorgen. Die Verhandlungen 
mit den Schwefelsäurefabriken schienen vor kurzem 
zu keinem befriedigenden Abschlufs zu führen, so 
dafs die Mitglieder schon die Errichtung eigener

Schwefelsäurefabriken ins Auge gefafsl halten. Die 
entstandenen Schwierigkeiten sind indessen beseitigt 
und neue Abschlüsse bis einschliefslich 1900 ge
t ä t i g t  worden.

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

In den hauptsächlich in Betracht kommenden 
Ländern betrug die Erzeugung im Jahre

u n d  w ird  
(sch litzu n K S w o iso ) in

1896 1898
betragen

England............................. 180000 t 215000 t
Deutschland (Oesterreich) 75 000 t 100 000 t
Frankreich ......................... 45000 t 30000 t
Belgien und Niederlande 30000 t 30 000 t

330000 t 375000 t
Der grofse Rückgang in der Erzeugung bei 

Frankreich wird darauf zurückgeführt, dafs infolge 
eines Beschlusses des Pariser G em einderates die 
städtischen Fäkalien nicht m ehr auf schwefelsaures 
Ammoniak verarbeitet werden dürfen, sondern den 
Schweirimkanälen zugeführt werden müssen, und 
ferner auf den U m stand, dafs das Ammoniak
wasser in grofsem Umfang zur Düngung der 
W einberge Verwendung findet.

Die Erzeugung in Deutschland vertheilt sich 
wieder 18og 1898

(schätzungsweise)
Ruhrbezirk Eschweiler u.Saar 25 000 t 46 000 t
Oberschlesien......................... 36 000 t 40 000 t
Gasfabriken 14000 t 14000 t

75000 t 100000 t.
Die Einfuhr an schwefelsaurem Ammoniak 

betrug in 1895 29 203  t, in 1896 32 06 t t, 
in 1897 33 113 t.

Die Einfuhr an Ghilisalpeter betrug in 1896 
449 027 t, in 1897 465  493  t.

Aus diesen Zahlen geht hervor, dals die schon 
seit einer längeren Reihe von Jahren beobachtete 
jährliche Zunahm e der Ammoniakerzeugung auch 
in den letzten Jahren angehalten hat. Ob die 
nächsten Jahre eine gleich starke Zunahm e bringen 
werden, erscheint fraglich. Immerhin wird man 
m it einer weiteren Zunahm e zu rechnen haben, 
die indessen für die Erzeuger nichts Bedenkliches 
haben kann, auch nicht in Anbetracht der aller
dings in mäfsigerem Umfange gebliebenen Ver
m ehrung der Salpctereinfuhr. Die Unterbringung 
gröfserer Ammoniakmengen scheint keine Schwierig
keiten zu machen und hauptsächlich nur eine 
Preisfrage zu sein.

Ueber letzteren Punkt verbreitet sich in sein- 
eingehender Weise ein Aufsatz, den Professor 
Dr. K ö n i g  in Münster i. W . unter der Aufschrift 
„Die Beschaffung des Stickstoffes für die Düngung 
aus einheimischen Quellen“ kürzlich veröffentlicht 
hat. Von grofser Bedeutung für den Landwirth 
sind die hierbei erfolgten Millheilungen über die 
verschiedene W irkungsweise des Salpelerstickstofls 
und des Ammoniakstickstoffs.
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W as den W erth  des Stickstoffs im Ammoniak
salz gegenüber dem W erth im Salpeter anbelangt, 
so wird nach den angestelllen Versuchen angegeben, 
dafs 90 Theile (nach anderen 95 Theile) Ammoniak
slickstoff g le ich w ertig  seien mit 100 Thcilen 
Salpeterstickstoff. Professor König ist der Ansicht, 
dafs beide Stickstoffformen als im wesentlichen 
g le ichw ertig  anzusehen seien.

In landw irtschaftlichen  Kreisen w ar früher 
vielfach die Meinung verbreitet, der Ammoniak
stickstoff werde dem Salpeterslickstoff gegenüber zu 
hoch bezahlt. Das ist jetzt nicht m ehr zutreffend. 
100 kg Salpeter kosten heute etwa 15,75 d l  
und enthalten 15,5 % Stickstoff. 100 kg schwefel
saures Ammoniak kosten 17,5 d l  und enthalten 
20 % Stickstoff. Demnach stellt sich 1 kg Salpeter
stickstoff auf rund 100 ^  und 1 kg Ammoniak
slickstoff auf nur 87 dg. Dieser Umstand ist der 
L an d w irtsch aft nicht unbem erkt geblieben. Die 
gröfsere Billigkeit des schwefelsauren Salzes ist die 
Veranlassung zu einer ganz erheblichen Steigerung 
des Verbrauchs geworden. Die L andw irtschaft 
hat trotz gesteigerter Einfuhr auch die vermehrte 
inländische Erzeugung an Sulfat völlig verbraucht. 
W enn nebenbei imm er noch eine bedeutende Ver
wendung von Salpeter stattfindet, so liegt hieran 
aufser vorgefafster Meinung günstigerer W irkung 
nach der Ansicht der Ammoniakvereinigung auch 
der Umstand, dafs der Salpeter im allgemeinen 
nicht den Schwankungen im Preise wie das 
Schwefelsäure Ammoniak ausgesetzt ist. Die 
hohen Preise, die für das schwefelsaure Salz 
gezahlt wurden, hat der Salpeter nicht erreicht. 
Als in 1882 das schwefelsaure Ammoniak mit 
•10 d l  bezahlt w urde, stand der Salpeter nur 
auf 29 d l .

Zieht m an die ungeheuren Mengen Salpeter 
in Betracht, die jetzt noch alljährlich in der Land- 
wirthschaft Verwendung finden, und den Umstand, 
dafs der Salpeter fast in allen Fällen durch das 
schwefelsaure Ammoniak ersetzt werden kann, so 
mufs die Besorgnifs, es könne durch die Ver
m ehrung der Condensationsanlagen bald eineUeber- 
schwemmung des Marktes eintreten, schwinden. 
Das Ammoniak findet einen fast unbegrenzten 
Absatz, wenn es nur billig genug ist. Eine Ver
einigung der Salpeterhändler zur Verhinderung eines 
weiteren Fallens der Salpeterpreise hat sich im 
Frühjahr 1897 w'ieder aufgelöst, nachdem die
selbe kaum ein Jahr bestanden. Die Folge w ar 
ein Sinken der Salpeterpreise, wras dann wieder 
die Veranlassung zu dem im Frühjahr vorigen 
Jahres beobachteten Fallen der Preise für das 
Schwefelsäure Ammoniak wurde. Im Januar kosteten 
100 kg Salpeter 15 d l .  Bis zu Ende Juni fiel 
der Preis eben infolge der Auflösung der Salpeter
vereinigung bis auf 13,40 d l ,  um dann doch 
zum Schlufs des Jahres wieder bis auf 14,10 d l  
zu steigen. Schwankungen der Salpeterpreise 
können ihren Einflufs auf den Ammoniakmarkt

nicht verfehlen. Die W iederkehr derartig niedriger 
Notirungen, w'ie sie im Juni v. J. zu verzeichnen 
waren, ist allerdings nur zu sehr geeignet, die 
Rentabilität der Condensationsanlagen aufs em
pfindlichste zu beeinflussen. Dagegen können nach 
allem Mitgetheilten Absatzschwierigkeiten nicht 
leicht stattfinden, namentlich wenn für die weitere 
Ausdehnung der Verwendung von schwefelsaurem 
Ammoniak in geigneler W eise gesorgt wird. An 
Mitteln hierzu läfst es die Ammoniakvereinigung 
nicht fehlen. Das betreffende Conto weist für 
das Jahr 1897 eine Ausgabe von nicht weniger 
als 9741 ,88  d l  auf*

Zum Schlufs unserer Mittheilungen über das 
schwefelsaure Ammoniak mag hier ein Vortrag 
erw ähnt sein, den Professor Dr. B u n t e  aus Karls
ruhe auf der XXXVI. Jahresversam m lung des 
„Deutschen Vereins von Gas- und W asserfach
m ännern“ 1896 in Berlin gehalten hat. Hier
nach sei neben dem Salpeter ein weiterer Con- 
currcnt für das sclw efelsaure Ammoniak ent
standen. Man habe gefunden, dafs viele Pflanzen 
ohne Ammoniak oder anderen Stickstoff gut ge
deihen könnten, weil sie die Fähigkeit hätten, den 
Stickstoff der Luft in sich aufzunehmen. Die an- 
gestellten Forschungen hätten ergeben, dafs diese 
Aufnahme an die Gegenwart gewisser Bacterien 
im Boden gebunden sei. Es käme also nur darauf 
an , derartige Bacterien auf den Boden zu 
übertragen. Ein solches Serum , m it dem der 
Boden geimpft wird, werde unter der Bezeichnung 
Nitragin von den Farbwerken in Höchst hergestellt. 
Die bisherigen Versuche hätten 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, dafs eine gleiche Vereinigung 
für den Theerverkauf angebahnt wurde. Am
22. December v. J. wurde, mit dem Sitz in Bocbum, 
die D e u t s c h e  T h e e r v e r k a u f s - V e r e i n i g u n g  
gegründet, der bis jetzt 15 der bedeutendsten 
Firm en bezw. Gesellschaften angehören. Gegen
stand des Unternehmens ist der An- und Verkauf 
von Theer, Theerverdickungen und Naphthalin. 
Die Mitglieder haben einen Gesellschaftsvertrag, 
der vorläufig bis zum 31. December 1900 Gültig
keit haben soll, abgeschlossen, wonach -sich die
selben verpflichten, ihre gesammte Herstellung an 
den oben genannten Erzeugnissen an die Ver
einigung nach Mafsgabe näherer Bestimmungen 
zu verkaufen, während die Vereinigung die Ver
pflichtung der Abnahme und des Weiterverkaufs 
übernim mt. Ohne Zweifel wird die Thätigkeit 
auch dieser Vereinigung von dem günstigsten E r
folg begleitet sein. j .

* An dieser Summe sind allerdings die ober- 
schlesischen Kokswerke und chemischen Fabriken 
betheiligt.
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Mittheiluiigen aus dem EisenhUttenlaboratorium.

Winke für das Eisenhütten - Laboratorium.

Von 0 . H e r t i n g ,
C h e m ik e r  d e r  K ö n ig in  - M a r ie i ih ü t to .

Nach Pattinson („Journ. Soc. ehem. Ind.“ 14) 
ist die Fällung von P l i o s p h o r s ä u r e  als Molybdat 
in  t i t a n h a l t i g e n  E r z e n  nur dann quantitativ 
möglich, wenn gröfsere Mengen Chlorammon in 
der Lösung zugegen sind und wenigstens 4 Stunden 
lang digerirt wird.

Zur Bestimmung des P h o s p h o r s  in P h o s -  
p h o r b r o n z e  oxydirt F. Oettel („Chem. Ztg.“ 20,20) 
8 bis 10 g  des Materials mit HNCL, schmilzt die 
ausgeschiedene Zinnsäure, welche den P  als phos
phorsaures Zinnoxyd enthält, mit Cyankalium, 
filtrirt die Lösung der Schmelze behufs Entfernung 
des metallischen Zinns, zerstört die HCN durch 
Kochen mit HCl, entfernt etwa mitgelöste Schwer
metalle durch H jS und fällt die Phosphorsäure 
als Magnesiumammonphosphat.

D ie Ursache, dafs bei Bestimmung d e s  
g r a p h i t i s c h e n  K o h l e n s t o f f s  im Eisen die R e
sultate höher ausfallen. wenn man Salzsäure zur 
Lösung verwendet statt Salpetersäure, erklärt 
Shirner („Journ. Amer. Chem. Soc.“ 17) dadurch, 
dafs Titancarbid von HCl nicht zersetzt wird. 
Salpetersäure soll Graphit nicht angreifen.

In „Zeitschrift f. angew. Chem.“ 1890, 485, gab 
Neubauer als Methode zur Ausfällung der M a g 
n e s i a  als Phosphat an : Zur salzsauren Mg-Lösung 
ist zunächst ein Ueberscliufs von Natriumphosphat 
zu setzen und dann erst ammoniakalisch zu machen. 
Bei Anwesenheit von viel Ammonoxalat in der 
Lösung ist die Fällung zu wiederholen.

Zum Aufschliefsen von Chr om e r z e n  durch 
Schmelzen mit Natriumsuperoxyd giebt S a n i t e r  in 
der „Zeitschrift für anorganische Chemie“ 13, 07 an, 
dafs man die Schmelze nicht direct mit HaSOi an
säuren soll, da das hierbei entstehende Wasserstoff
superoxyd die Chromsäure theilweise reducirt. 
Man zerstöre das überschüssige Natriumsuper
oxyd durch Kochen der wässrigen Lösung.

Nach „Zeitschrift für anorg. Chemie“ XV, 5, 
schliefst W d o w i c z e w s k i  F e r r o w o l f r a m a t e  
mit Borax und Soda auf und analysirt; dann nach 
den gebräuchlichen Methoden.

D ie Prüfung eines M i n e r a l ö l s  auf Ver
fälschung mit H a r z ö l  könnte dem Hütten
chemiker aufgetragen werden. Während Harzöle 
sich sonst in jedem  Verliältnifs in „Aceton“ lösen, 
sind die Mineralöle theils ganz unlöslich, theils 
schwer löslich darin. — Das Aceton darf Aldehyd 
enthalten, mufs aber säure- und wasserfrei sein.

Zur schnellen Bestimmung d e s  S c h w e f e l s  
in Hochofenschlacke benutze ich nachstehende

Methode: Etwa 0,5 g  der im Achatmörser fein  
zerriebenen Schlacke werden in einem Erlenmeyer- 
Kolben mit etwa 150 ccm warmem W asser über
gossen, einige Cubikcentimeter Stärkelösung hin
zugefügt, mit ‘/iu n. Jodlüsung im Ueberscliufs ver
setzt und etwa 20 ccm Salzsäure zugegeben; nach
dem man letztere durch Schwenkung des Kolbens 
etwa I bis 2 Minuten einwirken liefs, wird sofort mit 
l/io n. Thiosulfat zurücktitrirt. In einer Schlacke 
fand ich auf diesem W ege 2,304 % S, während 
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 Bestim m ung des S c h w e f e l s  i n  
E i s e n  durch Lösen in HCl und Bestim m en des 
H iS is t nach B r u g m a n  („Chem. N ew s“ 54, S. 290) 
d ie G egenw art von Cu unschädlich, wenn der 
G ehalt desselben un ter 1 % beträg t.

Verarbeitung von Molybdänrückständen 
(W. V e n a t o r ) .  D ie Mo-Rückstände von P-Be- 
stimmungen werden mit Eisenchlorid und Am
moniak versetzt, der Niederschlag (alle Phosphor
säure, Eisen und einen Theil der Mg enthaltend) 
abfiltrirt, das Filtrat mit BaCL gefällt und der 
ausgewaschene Niederschlag (schwefelsaurer und 
molybdänsaurer Baryt) mit Ammonsulfat gekocht. 
Im Filtrat findet sich molybdänsaures Ammoniak, 
das durch Umkrystallisiren von beigemengtem  
Ammonsulfat leicht zu befreien ist.

Kohlenstoffbestimmung.

Das Lüsen des Roheisens und Stahls in Kupfer- 
clilorid-Chlorammonium zwecks Ausscheidung des 
Kohlenstoffs und Bestimmung desselben durch 
Verbrennen mit Chromsäure-Schwefelsäure, nimmt 

viel Zeit in Anspruch. Das aus
geschiedene Kupfer, welches fest 
und compact niederfällt, ist nur 
schwer wieder zu lösen, beson
ders wenn die Flüssigkeit in Ruhe 
sich befindet. D ie Bewegung der 
Flüssigkeit beschleunigt in hohem 
Grade die Löslichkeit, und darauf 
gründet sich die vonH. B r e a r l e y  
in den „Cliem. N ew s“ 74, 63, und 
in der „Zeitschrift für analytische 

Chemie“ 1897 (Heft 7 und 8 S. 500) veröffentlichte 
Methode, bei welcher der Verfasser mit einer 
Säugpumpe einen continuirlichen, von Schwefel
wasserstoff und Kohlensäure befreiten Luftstrom 
einleitet.
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Diese Lösungsw eise ist nicht bequem und be
schleunigt auch keinesw egs die W iederauflösung 
des ausgescliiedenen Kupfers.

D ie A uflösung von Roheisen und Stahl kann 
man sehr leicht auf folgende W eise in 5 bis 8 
Minuten bew erkste lligen :

D ie gew ogene Menge des Metalles w ird in 
einem kleinen, m it genau eingescbliftenem Stöpsel 
verschlossenen Erlenm eyer-Kolben (von 250 bis 
300 ccm Inhalt) m it der entsprechenden Menge 
K upferchlorid-Chloram m onium  (50 cc auf 1 g)

i. Juni iSÖih

Lösung geschüttelt. D er S töpsel w ird  durch eine 
F eder festgehalten (siehe Skizze). 5 bis 8 Minuten 
dauerndes Schütteln (verm ittelst entsprechendem  
Schüttelapparat*) ist ganz ausreichend, um das 
Eisen und das ausgeschiedene K upfer vollständig 
zu lösen und reinen, lockeren, le icht filtrir- und 
auswaschbaren K ohlenstoff zu gewinnen. —

H. Wdowiszeioski,
C h e m ik e r  d e r  E is e n h ü t te  K u le b a k i  h e i M urom .

* „Stahl und E isen“ 1893, Nr. 10 S. 430.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e i e r  

M o n a t e  zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 
Patentamt in Berlin ausliegen.

12. Mai 1898. Kl. 10, K 15940. Vorrichtung zum 
Stampfen von Kohle. Kuhn & Co., Bruch.

Kl. 10, W 13902. Koksofenthür. Franz Wolif,
Eschweiler. ,

Kl. 18, L 11941. Beschickungsvorrichtung für i

Martinöfen, Gasretorten und dergl. „Lauchhammef“, | 
vereinigte vormals Grätl. Einsiedelschc Werke, Lauch- | 
hammer.

Kl. 31, M 141S1. Verfahren und Vorrichtung
zum Giefsen schwerer Gufsstücke im Vacuum. Ellis 
May Vacuum Steel Syndicate Limited, London.

Kl. 49, II IS 679. Vorfahren und Vorrichtung
zum Ausdichten von Blechen und phiUenförrnigen 
Werkslücken. Gottlieb Hammesfahr, Solingen-Eoche.

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

16. Mai 1S98. Kl. 1, S 10495. Wasch- und Sorlir- 
vorrichtung für Kies u. dergl. Otto Siedenlopf, Berlin.

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

Kl. 10, B 21821. Gasabzugsrohr für Koksöfen, 
Oefen zur Gasfabrication, Generatoren u. s. w. Bud. 
Boecking & Co., Ilalbergerhütte 1>. Brebach a. d. Saar.

Kl. 24, H 19692. Generator-Füllfeuerung. Gustav 
Horn, Braunschweig.

Kl. 31, K 15159. Herstellung von Eisenbahn
wagenrädern. Josef Ilönigsvald, Wien.

Kl. 4-0, 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 
Stacholdrahtge(lechten mit je zwei Längsdrähte ver
bindenden, versetzt zu einander liegenden Gruppen 
von Querdrähten. William Edenborn, Chicago, V.St. A.

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

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

20. Mai 1898. Kl. 20, K 15158. Verfahren zur 
Verbindung eines mit zwei Ansätzen versehenen Reifens

mit dem Radkörper für Eisenbahnfahrzeuge. Josef 
Hönigswald, Wien.

KI. 40, St 5030. Gewinnung von Nickel bezw. 
Nickelsalzen aus seinen natürlich vorkommendon Sili
caten oder hydratisirten Silicaten unter gleichzeitiger 
Erzeugung von Eisenoxydfarben. Thomas Storer, 
Glasgow.

Kl. 49, P 9341. Vorrichtung zum Aufstellen von 
Sensenrücken. Johann Panzirsch, Mürzzuschlag, 
Steiermark.

Kl. 49, W 13 24S. Doppelbremse für mechanisch 
angetriebene Schmiedehämmer. Werkzeugmaschinen
fabrik Ludwigshafen, H. Hessenmüller, Ludwigshafen.

Kl. 49, W 13 345. Verfahren zur Herstellung von 
Rillenscheiben oder -Rädern aus Blech. The Weste 
minster Manufacturing Company Limited, London.

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

23. Mai 1S98. Kl. 1, K 16467. Siebrost. Karl 
Kleinberg, Libuschin b. Kladno.

Kl. 5, S 11 023. Schräm- oder Kerb-Vorrichtung. 
Friedrich Sommer, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 7, F 10 112. Drahtziehmaschine mit ununter
brochenem Zug. William Edwards Fulton, Water- 
bury, Conn., V. St. A.

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

Kl. 40, B 11 934. Verfahren zur elektrochemischen 
Ablösung des Kupfers oder Nickels oder ihrer Legi- 
rungen von Eisen oder Stahl. Joseph Rüder, Berlin.

Kl. 49, H 19 904. Ein Verfahren beim Härten von 
Stahlwaaren; Zus. z. Pat. 97 853. Gottiieb Hammes
fahr, Solingen-Foche.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
16. Mai 1898. Kl. 5, Nr. 93516. Gesteinbohr

maschine mit durch den Motor geführter Bohrspindel 
nnd durch Doppeltriebwerk verstellbarem Gestell. 
Reinhardt Lindner, Halle a. S. und Fr. Ulrich, Stafsfurt.

Kl. 7, Nr. 93 613. Drahtrichtapparat mit zwei sich 
schräg zu einander verstellenden Rollengehäusen. 
Richard Hörnig, Riesa.

Kl. 7, Nr. 93 619. Vorrichtung zur Fassung von 
Drahtzielisteinen in einem Stück harten Metalls ver
mittelst eines zweitheiligen Giefskastens mit zwei cor- 
respondirenden achsialen Schrauben, welche mit ihren 
konisch zugespilzten Enden in die senkrechte Bohrung 
des Steines eingreifen. Albert Blanke, Altena i. W.

Kl. 19, Nr. 93246. Platte mit aufgegossenen 
Schionenslücken und beweglichen Zungen zum Ab
zweigen von Quergeleisen von einem Hauptgeleise bei
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Bahnen in Gruben, Lagern, Holzplätzen u. dergl. 
Friedrich Nellen, Aldenrade.

KI. 19, Nr. 93 247. Platte mit aufgegossenen 
Schienenstücken, beweglichen Zungen und anschliefsen- 
den Herzstücken zum Abzweigen von doppelspurigen 
Quergeleisen von einem doppelspurigen Hauptgeleise 
bei Bahnen in Gruben, Lagern, Holzplätzen u. dergl. 
Friedrich Nellen, Aldenrade.

KI. 19, Nr. 93 275. Schutzvorrichtung für die 
Sträfsendeckschicht neben Strafsenbahnschienen, be
stehend aus Platten oder Schienen mit winkelförmigen, 
senkrechten und wagerechten, seitlichen Ansätzen. 
Hartgufswerk und Maschinenfabrik (vorm. K. H. Kühne 
& Co.), Actiengesellschaft, Dresden-Löbtau,

Kl. 20, Nr. 93597. Aus einem Stück geprelster 
bezw. geschnittener Langträger für Untergestelle von 
Strafsenbahnfahrzeugen, mit die Achsgabeln verbin
dendem Stege, der zur Aufnahme der Querträger für 
die Motorlagerung dient. Elektricitäls-Acliengesell- 
schaft vormals Schlickert & Co., Nürnberg.

Kl. 31, Nr. 93 308. Formkasten mit auswechsel
baren Traversen. Oscar Meyer, Göppingen.

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

23. Mai 1S9S. Kl. 5, Nr. 9107G. Seilseheiben- 
Hängebremse, dadurch gekennzeichnet, dafs der Brems
backen sich unter dem Boden der Seilhohlkehle von 
der Nabe aus anprefst. Peter Jlberg, Langendreer.

Kl. 7, Nr. 93843. Plalinwärmherd mit Flammen- 
reguliröffnungen in der Herdsohle nebst Frischluft
zuführung durch die Feuerbrücke. Louis Albrecht, 
Siegen.

Kl. 18, Nr. 94110. Mit Wasserkühlung versehener 
Schieber für erhitzte Windleitung (Hochofenbetriebj. 
Pli. Cuber, Beuthen, O.-Schl.

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

Kl. 20, Nr. 93920. Wagenrad mit um die Achsluilse 
liegendem, dreiseitigem Oelbehälter nebst Schrauben- 
bolzen-Verschlufsvorrichtung für verstellbare Achsen
schenkel-Schmierung. Eduard Langenohl, Weidenau.

Kl. 49, Nr. 93727. Am oberen Rande auf- 
gebördelle nahtlose Halterhülse für hohen Tempera
turen ausgeselzte Rohre. A. Knappe, Berlin.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 49, Nr. 90 704, vom 10. März 1897. Got t l i eb  
Rudolph in A u e r b a c h  i. V. Verfahren zu r  H er

stellung von Fenstereisen, Rohrhaken u. dergl. 
a u f kaltem Wege aus Blech.

Die Haken werden aus entsprechend aus
gestanzten Blechstücken gebogen und dann 
zusammengeschlagen.

Kl. 31, Nr. 90835, vom 19. Dec. 1896. 
Hugo  Lai ss l e  in Cannstat t .  Formkasten, 
insbesondere zum  Formen von Röhren.

Die Formkastenwand besieht zum Durch- 
Iafs der Gase aus schmiedeisernen Stäben, die 
mit 2 bis 5 mm Abstand an den Fufs- 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.

Kl . 7, Nr.9G5Sü,vom26. Juni 1897. Ar n o l d St e i n  
in G r a f e n  he r  g. Eiserne H erdrippen fü r  Glühöfen.

Die Herdrippen zur Stütze des Gliihmaterials sind 
gufseisernc Längsstäbe, deren Hohlraum an einem 
Ende mit der Aulsenluft und am ändern Ende mit 
einem unter Saugwirkung stehenden Raume ver
bunden ist, so dafs beiin Betriebe des Ofens kalte 
Aufsenluft durch die Rippen gesaugt wird und diese 
dadurch kühl gehalten werden.

Kl. 7, Nr. 905S7, vom 31. August 1897. Willi.  
K ö r n l e i n  in N ü r n b e r g .  Mehrfache Drahtzieh
maschine m it P/anelcnradantriel) fü r  die Ziehscheiben.

Die augetriebe- 
nen Wellen a dre
hen vermittelst des 
auf ihnen aufgekeil
ten Kegelrades 6 die 
mit dem Kegelrad c 
starr verbundene 
Ziehscheibe d  ver
mittelst des in der 
Bremsscheibe e ge
lagerten Zwischen- 
rades/'in der Weise, 
dafs bei loserSchei- 
bee die Ziehscheibe 
d  still steht, wäh
rend bei vollständig 
gebremster Brems- 
scheibe e die Zieli- 
scheihedsich eben
so schnell wie e 
dreht. Zwischen 
beiden Fällen er
hält die Ziehschei
be jede mögliche 
Drehgeschwindig

keit. Die Bremsung 
der Scheiben e be- 

(? wirken die Hebel g, 
um deren Leitrol

len h der Draht vor dem Durchgang durch die Zieh
eisen t geführt ist, so dafs beim zu schnellen Durch
zug des Drahtes durch das Zieheisen i der Hebel g 
angezogeh und die Ziehscheibe d  schneller gedreht 
wird, wodurch der Längenunterschied im Draht sich 
wieder ausgleicht.

Kl. 49, Nr. 90472, vom 23. Mai 1897. Zusatz 
zu Nr. 84352 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1896 S. 172). 
Rudol ph Chi l l i ngwort h  in Nürnberg.  Verfahren 
zu r  H erstellung von Stutzen an Rohren aus Schmied
eisen und Stahl und anderen Metallen.

Ein an einem Ende geschlossenes Rohr a wird 
mit einer seiner OefTnungen b über ein Gesenk c gelegt, 
wonach der Kugeldorn d  vermittelst des Stempels e 
durch die Rohrwandung hindurchgedrückt wird, so 
dafs ein Winkelrohr entstellt. Behufs Herstellung 
eines [— - Rohres wird die andere Seite desselben 
Rohres in gleicher Weise behandelt.
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S ta t is t is c h e s .

Statistische Miltheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stalilindustriellcr.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Monat April 1898
B e z i r k e

Werke
(Firmen)

Erzeugung
Tonnen.

P u d d e l -
K o l i e i s e n

u n d
.S p ie f j - e l -

Rheinland -Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland..................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und Pom m ern..............................................
Königreich S a ch sen ......................................................
Hannover und Braunsehweig.....................................
Bayern, Württemberg und Thüringen.....................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.................

18 
24 
11 

1 
1 
1 

10

32 03S 
32 380 
32 433

560 
1 905 

28 087
e i s e n . Puddelroheisen Sa. . . .

(im März 1S 9S ................
(im April 1 S 9 7 ................

60
07
02

127 4-03 
149 488) 
140 823)

B e s s e m c r -

R o h c i s e n .

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland..................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und Pom m ern.............................................
Hannover und Braunschweig.....................................
Bayern, Württemberg und Thüringen.....................

4
2
1
1
1

30 795
2 089
3 720 
2 570 
1420

Bessemerroheisen Sa. . .
(im März 1 8 9 S ................

(im April 1897 ................

9
9
9

40 594 
36 992) 
44 992)

T h o m a s -
R o l i e i s e n .

Rheinland -Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland..................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und Pomm ern..............................................
Hannover und Braunschweig.....................................
Bayern, Württemberg und Thüringen.....................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.................

15
1
y
l
l

15

135 277 
880 

15 135 
17 259 
4 7S0 

146 213
Thomasroheisen Sa. . . .
(im März 1898 ................

(im April 1897 ................

30
30
34

319 514 
326 493) 
285 541)

G i e l ' s e r e i -
R o l i c i s e n

und

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland..................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und Pom m ern..............................................
Königreich S a c h se n ......................................................
Hannover und Braunschweig.....................................
Bayern, Württemberg und Thüringen.....................

11
4
0
1
2
2

39 523 
10 035 
10 580
2 004
3 020 
2 165Gi-iit s w a a r e n Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg................. 8 27 350

I. Schmelzung. Giefsereiroheisen Sa. . . 
(im März 1898 . . . . .  

(im April 1897 ................

34
34
30

95 877 
112 157) 
88 987)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :  
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
Bessemerroheisen..........................................
Thomasroheisen.............................................
G iefsereiroheisen..........................................

66
9

36
34

127 403 
40 594 

319 544 
95 877

Erzeugung im April 1 8 9 S ..........................................
Erzeugung im März 1898 .............................................
Erzeugung im April 1897 .........................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1S98 . . . 
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. April 1S97 . . .

—

583 418 
625 130 
560 343 

2 392 943 
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 lS96erStatislik einen 
Rückgang der Gewinnung von edleren Metallen, dagegen 
eine Mehrung der Erzeugung der Eisenindustrie.

Gold wurde nur 7115 g gegen 9920 g in 1896 
am Jvalojoki und seinen Zuflüssen in den Lappmarken 
erwasehen; die Gewinnung von Silber ging von 450,81 
auf 375,38 kg zurück; an Kupfer, auf nassem Wege 
gewonnen, wurden 393836 kg (364288 kg) erzeugt, 
die Erzeugung von Zinn sank dagegen infolge Mangels 
an Anbrüchen in den Gruben bei Pitkäranla von 
20 7SO auf 1955 kg.

Die Gewinnung an Eisenerzen aus Gruben, aus 
Seen und Mooren stieg von 67 724500 auf 74679 635 kg.

13 Schmelzwerke erbliesen 25 670 400 kg Roh
eisen und 25 Werke erzeugten 17 725 600 kg schmied
bares 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 Werkstätten, mit Ausschluß 
der 7 Eisenbahnwerkstälten, steigerten sich von 
11 279 051 auf 13 467 149 Ein. Mark, und die der 
letzteren von 2 000560 auf 2 258942 Fin. Mark.

Die Kopfzahl der in der Metallindustrie beschäf
tigten Personen war in 1S96 10191.

Der Betrieb der Eisenerzgruben Wälimäki, 3,5 km 
vom Strande des Ladöga-Sces, im Kirchspiele Impilaks 
gelegen und seit September 1894 für Rechnung der 
Putiloffschen Hüttengesellschaft im Gange, entwickelte 
sich lebhaft; man gewinnt drei Sorten von Erzen:
1. Sorte, nur etwa 5 % der ganzen Förderung aus
machend, geht unmittelbar, zur Verblasung, sie hält 
45 bis 55, zuweilen bis 60 % Eisen, die 2. und 3. Sorte 
werden magnetisch concentrirt zu einem Durchschnitts
gehalte von 56,595 % und liefern an Concentrât 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 über den Ladoga-See 
zu den nahe der finischen Grenze auf russischer Seite 
gelegenen Schmelzwerken verschifft. Für Rechnung 
der Wätimäki-Hüttengesellschaft wurden Moor- bezw. 
Seeerze gewonnen und gebaggert innerhalb der Kirch
spiele Raulus, Sakkola, Pyhäjärvi, Kexholm, Jaakkima, 
Ruskeala und anderen im Regierungsbezirke Wiborg 
in Menge von 7987 t und ebenfalls an die Putiloffschen 
Werke geliefert.

Im Berichtsjahre standen 5 Hochöfen im west
lichen Finlande im Feuer, von denen 4 Skogby, Troll- 
shofda, Dahlsbruk und Tykö, ausschliefslich eingeführte 
Schwedenerze — 16 705,81 —, ein Ofen, der zu Högfors, 
lediglich finische Erze — 1260,0 t — verbliesen; es 
iielen bei denselben daraus 9017,7 t Roheisen, 521,4 t 
Giefserei-, 8209,7 t Frischroheisen, 286,6 t Hochofen- 
gufs. Das Ausbringen der nur fremde Erze verschmel
zenden Oefen betrug 50,63, 51,43, 52,03 und 53,52 %, 
Högfors erzielte aus lediglich Seeerzen 33,5 %.

Im östlichen Finland wurden nur einheimische 
Seeerze verhüttet, es wurden daselbst 44 7 97,5 t ver- 
gichlet und daraus 37,1 % Eisen erzielt. Die Zahl 
der betriebenen Oefen war 8, sie vergichteten 04797,5 t 
Seeerze und erzielten daraus 7305,5 t Giefserei- und 
9260,2 Frischroheisen, sowie 87,0 t Hoehofengufs, im 
ganzen 16 652,7 t, Ausbringen von 29,0 bis 44,01%.

Der Hochofenbetrieb des westlichen Finlands ver
brauchte 64816, der des östlichen 131 294 cbm Holz
kohlen, in letzterem vcrgichtete man aufserdem noch 
0772 cbm Holz mit. Auf Kohlen berechnet wurden 
im Durchschnit im ganzen Lande a. d. Tonne Roh

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

Von den alten Stücköfen stand im Berichtsjahre 
nur noch einer — in Kiminki — in Betrieb; er 
lieferte 901 direct ausgeschmiedetes Stabeisen. Sonstige 
statistische Angaben über seinen Betrieb fehlen.

Die Herdfrischerei Finlands erzeugte 1896 ein- 
schliefslich des Kiminki-Eisens 3291,3 t Stabeisen gegen 
3447,5 t im Jahre vorher. Die Herdschmiederei geht 
Jahr um Jahr weiter zurück, in den letzten beiden 
Jahren beziffert sich der Rückgang mit 9,5 %.

Im Puddelofen wurden 1896 12 685 t verfrischt 
gegen 9457 t im Jahre vorher und die Walzwerke 
walzten 10 040 l aus gegen 6897,8 t in 1895, darunter 
2642 t Flufseisen von Wärtsilä.

Die drei in Finland vorhandenen Stahlwerke — 
Äminnefors, Dahlsbruk und Wärtsilä — erschmolzen 
5657,4 t Flufseisen gegen 5575,2 t in 1895, von denen 
jedoch nur 4394,3 l gegen 6566,4 t im Jahre vorher 
ausgewalzt wurden.

Die Erzeugung von Rohschienen über den eigenen 
Bedarf der Werke belief sich im östlichen 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 zerstört.

Die Erzeugung von Schwarzschmiedwaaren ver
größert sich Jahr um Jahr, sie bezifferte sich im Be
richtsjahr zu 4984,6 t gegen 4214,4 t in 1895; der 
gröfste Theil derselben besteht in Nägeln, deren Er
zeugung die des Vorjahres mit 620 t überstieg. Mit
dem Hammer geschmiedete Nägel erzeugten nur
noch 6 kleinere Werke, vermuthlich zu Specialzwecken, 
und in so kleinen Mengen, dafs die gelieferte Menge 
nur wenig über 25 t betrug. Der früher nur allein 
zur Fabrication benutzte Nagelhammer ist nunmehr 
durch die Nagelmaschine ersetzt, die eine totale Um
wälzung in dieser Industrie veranlafst hat. Nagel
hämmer standen stets in Verbindung mit der Herd
schmiede und waren ein wesentlicher Theil der 
kleineren Eisenwerke, bei denen Stabeisen ausge
schmiedet wurde. Bei den Nagelmaschinenwerkstätten 
ist die Nagelfabrication die Hauptsache und diese 
bilden selbständige Anlagen, in denen die Nagel
fabrication in vielfach vergrößertem Malse betrieben 
wird. Es giebt solcher Anlagen vier in Finland, und 
die Erzeugung gewöhnlicher gepreßter Nägel er
reichte im Berichtsjahr nicht weniger als 3266,0 t, 
außer welchen noch 5201 Drahtnägel gefertigt wurden. 
Eine Drahtzieherei und Drahtnägelfabrik war im Be
richtsjahr im Bau begriffen.

Die Erzeugung der Eisengießereien überstieg die im 
Vorjahre um 1185 t und belief sich 1896 auf 75941, von 
denen 2767,21 in Handelsgufswaaren bestanden, der Rest 
wurde für den Bedarf der Werkstätten gegossen.

Der Betrieb der mechanischen Werkstätten war ein 
flotter, der Erzeugungswerth derselben stieg während 
der letzten zwei Jahre um rund 4 Millionen Fin. Mark 
=  50 %. Sie lieferten 56 Dampfboote, 36 Locomobilen, 
50 Land- und 101 Seedampfmaschinen, außerdem 
zahlreiche Säge- und Mahlwerke, land wirtschaftliche 
Maschinen, Turbinen, Petroleummotoren, Wärme
leitungen, Blecharbeiten u. d. m.

Der Gesammtwerth der Erzeugung der Hütten- 
und Werkstattsindustrie im Berichtsjahre erreichte 
25946934 Fin. Mark, überstieg damit den im Vorjahre 
mit 3573036 Fin. Mark — 16 % . In runder Zahl 10 Mil
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lionen gehören davon der ersteren cinschliefslich der 
edleren Metalle, und 15 Millionen fallen auf die Werk- 
staltsindustrie, darunter 2258942 Fin. Mark auf die 
Staatswerkstätten. Bei den Wälimäki-Gruben gingen 
umfassende Bauten vor sich und bis Schlufs 1896 
wurden bei denselben 210000 Rubel angelegt, die 
Aufbereilungsanstalt allein kostete 55200 Rubel, sie 
ist die erste und gröfste im Lande.

Ein anderes, ebenfalls einziges Specialwerk wurde 
im Laufe des Berichtsjahrs bei Haapakoski angelegt, 
eine Röhrengiefserei. Das vortreffliche Seeerzeisen 
der Hütte, welches an Güte das ausländische Roh
material wesentlich fibertrifft, gestattet, den Röhren 
selbst für hohen Druck aufsergewöhnlich schwache

Wandung zu geben, aber ihr Preis stellt sich höher, 
als der der englischen Röhren, die zollfreie Einfuhr 
für die Helsingfors-Wasserleitung genossen.

Die Ausfuhr Finlands nach Rufsland ist gesetzlich 
bestimmt zu 266 667 Pud Roheisen frei, 133 333 Pud 
Gufsstücke frei, 400000 Pud Stangeneisen per Pud 
15 Kop. Gold Einfuhrzoll, 70000 Pud Gufswaaren zu 
20 Kop. Gold per Pud und 60000 Pud Maschinen 
und Geräthe zu 20 Kop. per Pud; er umfafste im Be
richtsjahre 266 998 Pud Roheisen, 132997 Pud Gufs
stücke, 386162 Pud Stangen- und Sorteneisen, 67 777 Pud 
Gufswaaren und 50767 Pud Maschinen und Geräthe, 
im ganzen 904701 Pud, der höchste Jahresbelauf 
seit 1890. D r. Leo.

Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Verein deutscher Maschineningenieure.

In der April-Sitzung des .Vereins deutscher 
Maschineningenieure“ sprach Marine - Maschinenbau- 
inspector E i c k e n r o d t  über 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 überlegenen Voll
kommenheit der Kriegschiffsmaschinen vorgeschritten. 
Noch zu Anfang der achtziger Jahre arbeitete man mit 
Dampfspannungen von nur wenigen Atm. Ueberdruck. 
Neue Kesselformen ermöglichten die Steigerung dieses 
Druckes; so namentlich die Einführung der Locomotiv- 
kessel bei den Torpedobooten, Avisos und kleinen 
Panzerschiffen, die zwar ausgezeichnete Dienste 
leisteten, jedoch in neuester Zeit durch noch leistungs
fähigere Wasserrohrkessel allmählich verdrängt werden. 
War lange Zeit 15 Atm. eine sehr ansehnliche Dampf
spannung für diese Kessel, so ist man bei den neuesten 
Auslührungen in England bereits bis auf 20 Atm. 
hinaufgegangen. Die Steigerung der Dampfspannung 
wurde noch begünstigt durch die Einführung des 
künstlichen Zuges, der in der deutschen Marine zuerst 
1882 heim Aviso .Blitz“ angewendet worden ist und 
jetzt entweder als Unterwind, oder als Luftpressung 
im luftdicht abgeschlossenen Kesselraume allgemein 
üblich ist. Von der liegenden Verbundmaschine mit 
Dampfexpansion in zwei aufeinander folgenden Cylin- 
dern ist man übergegangen zur stehenden Maschine 
mit drei Cylindern — einem Hochdruck-, einem 
Milteidruck- und einem Niederdruckcylinder — und 
mit drei um 120° versetzten Kurbeln. In allerneuester 
Zeit hat man — unter Beibehaltung der dreifachen 
Expansion wie bei den Dreicylindermaschinen — statt 
des einen Niederdruckcylinders deren zwei ausgeführt, 
die Maschinen also viereylindrig gestaltet. Der Dampf 
expandirt ausdemHochdruckcylinderindenMitteldruck- 
und aus d iesem gleichzeitig in beide Niederdruckcylinder.

Von besonderer Bedeutung für die Haltbarkeit 
der SchifTsconstruetion und die Güte der Maschinen 
ist die mehr oder minder vollkommene Ausgleichung 
der hin und her schwingenden Gestängemassen der 
einzelnen Oylinder. So hoch entwickelt der Schiffs- 
maschinenbau in England ist, so wird doch selbst in 
diesem Lande anerkannt, daß die deutsche Kriegs
marine auf eigenen Wegen zu großer Vollkommenheit 
im Maschinenbau vorgedrungen ist. Dasselbe ist von 
den Werften für den Bau von Handelsschiffen zu

sagen. Die Maschinenanlage für .Kaiser Wilhelm 
den Großen“, die sich in der Länge auf 20 m und 
in der Höhe auf 10 m entwickelt, hat in England un- 
getheilte Anerkennung und Bewunderung gefunden. —

Regierungsbaumeister F r a e n k e l  erörterte das 
.Falksche Verfahren“ zum
Yergiefsen der Schienenenden bei Straßenbahnen,
nach welchem die aneinanderstofsenden Schienenenden 
in den Straßenbahngeleisen durch Umgiefsen mit 
Gußeisen verschweißt werden, so daß thatsächlich ein 
ununterbrochenes Gestänge ohne Stoßlücken entsteht. 
Dieses Verfahren wird seit einigen Monaten in Berlin 
in der Gneisenaustrafse, der Potsdamerstrafse u. s. w. 
versuchsweise angewendet und ist hier bereits auf 
3 km ausgedehnt. Wie die vorgezeigten Proben er
kennen ließen, tritt eine so innige Verbindung zwischen 
den Schienen und dem umgossenen Gußeisen ein, 
namentlich in den unteren zwei Dritteln des Profils, 
daß das Schienengestänge praktisch einer einzigen, 
in der ganzen Länge durchlaufenden Schiene ver
gleichbar ist. Dieselbe kann demnach etwaige Längen
änderungen infolge der Temperatureinwirkung nicht 
mehr durch Verengerung oder Erweiterung der Spiel
räume am Stoß ausgleichen. Nach den mehrjährigen 
Erfahrungen bedarf es übrigens eines solchen Aus
gleichs, also der Spielräume am Stoß, bei den Straßen
bahngeleisen nicht ,  weil die Temperaturänderung 
infolge der Einbettung der Schiene in die Pflasterung 
in mäßigen Grenzen bleibt. Vor dem Umgiefsen der 
Stöße werden die Schienenenden in eine genau zu 
einander passende Lage gebracht; bei alten Gestängen 
wird der Spalt zwischen denselben durch eine passende 
Blecheinlage geschlossen, bei neuen werden die 
Schienenenden scharf aneinander gestoßen. Die äußere 
Begrenzung für den .Gußeisenklumpen“ bildet eine 
zweitheilige eiserne Form. Das flüssige Gußeisen 
wird einem auf einen Strafsenwagen gestellten Cupol- 
ofen * entnommen, in welchem das Gußeisen ganz in 
derselben Weise niedergeschmolzen wird, wie in einer 
Eisengießerei. Der Wagen trägt auch einen Dampf
kessel und das nöthige Gebläse; letzteres wird von 
einer de Lavalsehen Dampfturbine angetrieben.

Man erspart bei dieser neuen Stofsverbindung 
die störenden Unterhaltungsarbeiten und erhofft eine 
sehr viel längere Dauer der Geleise; den Fahrgästen 
bietet sie die Annehmlichkeit einer stofslosen Fahrt 
und eine Verminderung des Geräusches.

* D. R.-P. 96 745. 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 Zürich in Gegen
wart von Vertretern Deutschlands, Frankreichs und 
der Schweiz die erste Zusammenkunft der oben ge
nannten Vereinigung statt. Nach Eröffnung der Sitzung 
und Begrüfsung der Anwesenden durch den Vor
sitzenden, Oberst P. E. H u b e r ,  leitete Professor 
R u d. E s c h e r  die Verhandlungen durch einen 
Bericht über:
„den gegenwärtigen Stand der Frage der Verein

heitlichung der Gcwindesystemo und Lehren“
ein, wobei er etwa Folgendes über die Entstehungs
geschichte der Vereinigung ausführte:

Am 2. März 1897 fand in Zürich eine Zusammen
kunft statt, welche der Verein schweizerischer Ma
schinenindustrieller veranstaltet hatte, um zu beralhen, 
auf welchem Wege man die Vereinheitlichung der 
Gewindesysteme und der Blech- und Drahtlehren 
erstreben könnte. Aufser dem einladenden Vereine 
waren dabei vertreten: der schweizerische Eisenbahn
verband, der Verband schweizerischer Secundärbahnen, 
der schweizerische Ingenieur- und Architektenverein, 
die Gesellschaft ehemaliger Polytechniker und der 
schweizerische elektrotechnische Verein. Ferner waren 
anwesend: Director R. Landol t ,  Professor Te l maj e r  
und Inspector A. Bert schinger .

Damals wurden folgende Beschlüsse gefafst:
1. Die Versammlung hält es für wünschenswerlh 

und nützlich, eine Vereinheitlichung der Gewinde
systeme, sowie der Lehren für Draht, Blech u. s. w. 
auf metrischer Grundlage einzuführen.

2. Die Versammlung wählt einen Ausschuß aus 
7 Mitgliedern, mit der Aufgabe, sich zu diesem 
Zwecke sowohl mit den deutschen und fran
zösischen, wie auch mit den englischen* Kreisen 
in Verbindung zu setzen und der Delegirten- 
versammlung darüber Bericht zu erstatten und 
Anträge zu stellen.
Zweck der heutigen Sitzung sei es, die Frage

der Vereinheitlichung der Gewindesysteme eingehend
zu erörtern und darauf das Programm für einen
demnächst einzuberufenden internationalen Congrefs 
aufzustellen.

Professor Esch e r schilderte nun in anschaulicher, 
umfassender Weise die Vorlheile und Nachtheile des 
Whitwortlischen- und des metrischen Gewindes, sowie 
die Schwierigkeit der Anschaffung neuer Schneidzeuge 
und Maschinen, beschrieb hierauf die verschiedenen 
gebräuchlichen Gewindeformen, deren Durchmesser, 
Ganghöhe, Gewindeprofil (Winkel, Abrundung und 
Abflachung) und schlug die Schaffung einer Central
stelle zur Prüfung 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 ließ; die p r a k t i s c h e  L ö s u n g  der  
F r a g e  stellt er sich in folgender Weise vor:

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

* Da die Engländer sich vorzugsweise für die 
Vereinheitlichung der Blech- und Drahtlehren inter- 
essiren, welche Frage für das Festland viel einfacher 
erscheint als die Gewindefrage, so wurde von der 
Einladung englischer Vertreter zunächst Abstand 
genommen.

Gewindebohrer schneidet man eine geringe Anzahl 
von sorgfältig vorgeschnittenen Muttern aus Stahl 
nach. Diese werden mit den nöthigen Einkerbungen 
versehen, so daß man, nachdem sie gehärtet 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 große Anzahl von Werk
zeugen von übereinstimmender Beschaffenheit erhalten, 
die von der damit beauftragten Centralstelle aus in 
alle Welt versandt werden, um dort in Fortsetzung 
dieses Verfahrens die für den Handel bestimmten 
Werkzeuge hervorzubringen. Benutzt man den ersten 
Bohrer zum Nachschneiden von 100 vorgeschniltenen 
Muttern, so dürfte die Abnutzung so gering sein, daß 
ein Unterschied zwischen der ersten und letzten 
Mutter nicht nachzuweisen sein wird. Schneidet man 
mit jeder Mutter 100 Bohrer nach, so verfügt man 
in der vierten Generation schon über eine Million 
Normalmuttern.“

In der nachfolgenden Besprechung, an der sich 
in hervorragender Weise Director Th. Pet ers ,  Berlin, 
als Vertreter des „Vereins deutscher Ingenieure“ und 
Professor Ed. S a u v a g e ,  Paris, als Vertreter der 
„Société d’encouragement pour l’industrie nationale“ 
betheiligten, gelang es, in den Hauptpunkten eine 
Einigung zu erzielen. Es kam nun folgendes P r o 
g r a m m  f ür  de n  e v e n t u e l l  e i n z u b e r u f e n 
de n  i n t e r n a t i o n a l e n  C o n g r e f s  zur Berathung:

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

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

c) Ganghöhe (Zusammenhang zwischen Ganghöhe 
und Durchmesser, Abstufung der Ganghöhe — 
stetig oder gruppenweise).

d) Spiel zwischen Bolzen und Muttern. — Schlüssel
weite der 6kantigen Muttern und Schraubenköpfe
u. s. w.

e) Englisches oder metrisches Mafs-System?
Das Ergebnifs der eingehenden Besprechung der 

einzelnen Punkte läßt sich kurz dahin zusammenfassen : 
Die von den Vertretern des „Vereins deutscher 

Ingenieure“ vorgeschlagene neue  (metri sche)  Form 
d e s  G e w i n d e s ,  welche auch von der „Société 
d’encouragement“ als zweckentsprechend erprobt und 
anerkannt wurde, ist allseitig angenommen.

Dabei ist das Muttergewinde innen abgeflacht 
und .außen abgerundet, das Bolzengewinde außen 
abgeflacht und innen abgerundet.

Ebenso ist der Ge wi nd e wi n ke l  mit 60° ange
nommen; von seiten der Vertreter des Vereins deut
scher Ingenieure allerdings mit dem Vorbehalte der 
Genehmigung ihres Vereins. Das Mafs der Abflachung 
mit 1/s ist ebenfalls unter Reserve der Vertreter des 
Vereins deutscher Ingenieure, welche nach noch
maliger Prüfung sich Vorbehalten, die Abflachung 
mit ‘/o vorzuschlagen, angenommen.

Die St e i ger ung  der Ganghöhen  im Ver-  
häl t n i f s  zum Du r c h me s s e r  soll gruppenweise 
geschehen, wobei in der von der „Société d’encourage- 
ment“ aufgestellten Scala für 8 mm Durchmesser eine 
neue Ganghöhe von 1 ‘/* mm eingeschaltet, und die ganze 
Scala nur bis auf 80 mm Durchmesser umgerechnet 
werden soll.

Die Be z e i c hnung  der Sc hr aube n  soll nach 
Durchmesser, der in ganzen geraden Zahlen von 
Millimetern anzusetzen ist, stattfinden, und nicht nach 
Nummern.

Bezüglich des Begriffes des S c h r aube ndur e h-  
messers  haben die Vertreter des „Vereins deutscher 
Ingenieure“ und jene der „Société d’encouragenient“ 
zunächst noch die folgenden Bestimmungen aufgestellt, 
deren weitere Prüfung, wenn nöthig, durch den
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Congrefs selbst, Vorbehalten bleibt. Es versteht der 
Verein deutscher Ingenieure unter Schraubendurch
messer das Mafs des glatten Bolzens, bezw. das 
zeichnerische Mafs über die Spitzen, während die 
Société d’encouragement als Schraubendurchmesser 
das Mafs des Durchmessers über die abgeflaehte Kante 
des Gewindes bezeichnet.

Die Frage des Spie l s  z wi s chen  Mutter und 
Bol zen ist durch die Annahme der oben beschriebenen 
Gewindeform erledigt.

Die Schl üss e l  we i t e  ist in ganzen Millimetern- 
auszudrücken; wenn möglich, sollen einzelne Schlüssel 
für verschiedene aufeinanderfolgende Nummern passen.

Die Angelegenheit der Auf s t e l l ung e i n h e i t 
l i cher Lehren für Blech,  Draht  u. s. w. auf 
metrischer Basis auf dem Congrefs gleichzeitig mit 
der Frage des Gewindesystems zu behandeln, wurde 
von der Versammlung mit der Begründung abgelehnt, 
dafs die Aufstellung solcher Normallehren am besten 
für sich allein von einem besonderen Interessenten
kreise geordnet werden könne.

Von der Anregung Professor Eschers ,  eine 
Cent ra l s t e l l e  zur Prüfung der Gewi nde  und 
Herstellung von Normalbohrern zu schaffen, nimmt 
die Versammlung Abstand, weil eine behördliche 
Regelung nach den Erfahrungen der deutschen Reichs
anstalt und bei den zu erwartenden Concurrenz- 
hiudernisseu nicht erreichbar erscheint. Des weiteren 
wurde beschlossen, mit dem metrischen Normal- 
Gewindesystem Versuche  ni cht  in Aussicht zu 
nehmen, weil mau sich, wie Ingenieur Rei n  eck er 
ausführte, mit dem neuen Gewindeprofil den bewährten 
Verhältnissen älterer Formen genähert habe, und weil 
die mit besonderer Sorgfalt in der Werkstatt (bei 
L. Löwe & Co. und J. E. Re i necker)  gemachten 
Versuche für die Praxis nicht mafsgebend seien.

Die Versammlung beschliefst darauf einstimmig, 
einen i n t e r n a t i o n a l e n  Congrefs  nach Zürich  
auf  Anf ang Mai 1S98* einzuladen und demselben, 
auf die Ergebnisse der slattgehabten Berathung ge
stützt, die Frage der Aufstellung eines normalen, 
metrischen Gewindesystems für Befestigungsschrauben 
vorzulegen.

Zu dem Gongresse sollen officiel! weder Behörden 
noch Eisenbahngesellschaften, sondern die gröfsten 
technischen Körperschaften und Verbände Amerikas, 
Englands, Frankreichs, Belgiens, Rufslands, Italiens, 
Schwedens, Deutschlands, Hollands, Oesterreichs und 
der Schweiz eingeladen werden.

Als Berichterstatter sind für den Congrefs Director 
Th. Peters-Berl in und Professor Ed. Sauvage-Pari s  
in Aussicht genommen.

Die Dauer des Congresses soll zwei bis drei Tage 
nicht überschreiten. Das Actionscomité in Zürich 
führt bis dahin die Geschäfte weiter und wird im 
Einverständnifs mit den Referenten den Zeitpunkt 
des Congresses festselzen und die Einladungen dazu 
erlassen. (N ach  d e m  P r o to k o l l  d e r  S i tz u n g  d e s  Schweiz.

A c tio n s c o in ité s  vo m  20. N o v e m b e r  1897.)

Deutscher Verein für Acetylen u. Carbid.

Anläfslich der in Berlin im März d. J. veranstalteten 
ers t en A c e t y l e n - Fa c h a u s s t e l l u n g ,  auf der etwa 
(10 Firmen vertreten waren, hielt der d e u t s c h e  
Verein für Acetyl en und Carbi d einen Congrefs 
ab, auf welchem eine Reihe für die Entwicklung 
dieser neuen Lichtquelle wichtiger Fragen erörtert 
wurden. Die erste, von A. Tenner-Schöneberg-Berlin

* Wurde später bis zum Herbst d. J. hinaus
geschoben.

eröffnete Versammlung fand am 7. März unter dem 
Vorsitz von Dr. Bi 11 w i 11 er aus Untereggen statt. 
Zunächst sprach Prof. Jos. Vertess  - Alba (Ungarn) über

Acetylen- und Carbid-Analyse.
Der Vortragende empfiehlt, das Carbid unter con- 

centrirler Schwefelsäure, die auf dasselbe nicht ein
wirke, abzuwiegen und alsdann das Gas durch Zusatz 
von Wasser zu entwickeln. In der Besprechung dieses 
Vortrags wies Dr. Paul  Wol f f  auf die Nothwendigkeit 
einer gründlichen chemischen Reinigung des Acetylens 
hin. Schwefelwasserstoff, Ammoniak und Phosphor
wasserstoff müfslen entfernt werden, weil hiermit 
verunreinigtes Acetylen die Brenner verstopfe und in 
Innenräumen eine gesundheitsschädliche Luft erzeuge.

In der zweiten Sitzung, die unter dem Vorsitz 
von Hofrath Prof. Dr. Stadel-Darmstadt abgehalten 
wurde, kamen einige Mittheilungen von Prof. R o s s e l - 
Solothurn zur Verlesung; dieselben behandelten die 
Bindung des Stickstoffs der Luft und die Bildung von 
Magnesiumslickstoff durch Erhitzen einer Mischung 
von Calciumcarbid und Magnesium, sowie schließlich 
Versuche mit Gemischen von Oelgas und Acetylen 
bei niedrigem Druck.

Darauf hielt Dr. Bi l l  w i l l  er einen Vortrag über
Acotylenbrenner.

Obwohl zur Zeit ein vollkommener Brenner für 
Acetylen noch nicht hergestellt ist, so ging doch aus 
den bisherigen Beobachtungen hervor, dafs bei gut 
gereinigtem Acetylen Metallbrenner den Speckstoin- 
brennern voxzuziehen sind, weil letztere infolge ihres 
geringeren Wärmeleitungsvermögens sich an der 
Brennermündung stärker erhitzen und leichter ver
stopfen.

Des weiteren berichtete Mendl -Wien über
Glilhlicht mittels Acetylen unter Benutzung 

Auersclier Strümpfe.
Der Verbrauch betrage etwa 3 bis 3'/j 1 für 

10 Kerzenstunden bei Laboratoriumsversuchen. Da 
bei gewöhnlichen guten Brennern mit annähernd 5 1 
auch 10 Kerzenstunden erzielt werden können, so 
dürfte eine Ersparnifs durch Acetylen-Glühlicht hin
fällig werden. Zudem benöthigen die Acetylen-Glüh- 
lichtbrenner einen hohen Druck (160 bis 240 mm), 
um nicht zurückzuschlagen.

ln der dritten Sitzung am 9. März 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 wären, bei denen das Carbid in über
schüssiges Wasser geworfen würde. Vor allem wäre 
Acetylen billiger als Leuchtgas und mindestens ebenso 
wirtschaftlich vortheilhaft wie Gasglühlicht; denn 
1 kg Calciumcarbid zu 50 ^ gebe 300 1 Acetylen, so 
dafs das Cubikmeter sich auf 1,67 J l  stelle. Die 
Leuchtkraft eines Cubikineters Acetylen wäre gleich 
der von 15 chm Leuchtgas zu 18 welche 2,70^/J kosten.

Diese Ausführungen des Vortragenden suchte 
Dr. A. Stern-Berl in zu widerlegen, indem er an
führte, dafs auch Apparate, die das Wasser zum 
Carbid treten lassen, sich bei guter Ausführung be
währt hätten und dabei noch den Vorzug der Einfach
heit und Billigkeit besäfsen. Uebrigens wäre bei 
Verwendung von Gasglühlicht nicht die 15 fache, 
sondern nur die 4 fache Menge Leuchtgas zur Erzielung 
derselben Leuchtkraft nothwendig, als Acetylen. Gas
glühlicht einschliefslich Slrumpfverbrauch wäre er
heblich billiger als Acetylen. Beide Beleuchtungsarten 
hätten ganz getrennte Gebiete und könnten sehr gut 
nebeneinander gedeihen.

Den letzten Punkt bespricht noch eingehend 
F r i t z  T r e n d  ei-Berlin.
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In der Sitzung am 10. Mürz unter dem Vorsitz 
von Prof. Ver t e s s  sprach Hr. Armin Te nner  iiher 
die „gewe rbl i c he  Gewi nnung von C a l c i u m 
c a r b i d “, ferner Dr. YVolff über die „Anwe ndung  
des A c e t y l e n s “.

In der Sitzung vom 11. März, die unter dem 
Vorsitz von S. v. Sccpcz yns ki  abgehalten wurde, 
verlas Dr. Ludwi g  einen Aufsatz von Prof. Vivian
B. Le we s  über „Ac e t y l e n - Mi s c h g a s e “.

Der Verfasser beschreibt darin eine Anlage für 
carlmrirtes Wassergas, welches mit Acetylen weiter 
aufgebessert werden sollte. Armin Te nne r  bemerkte 
dazu, dafs das Lewcssche Verfahren von Wichtigkeit 
für mobile Beleuchtung sei, weil reines Acetylen dafür 
nicht verwendbar sei. Demgegenüber hielt Dr. Stern - 
Berlin gerade reines Acetylen für die Zwecke mobiler 
Beleuchtung, z. B. von Eisenbahnwagen, bei Anwendung 
eines sicher wirkenden, automatischen Apparats als 
sehr geeignet. Dr. Wol f f  und Fabrikbesitzer S i I be r 
m ahn-B erlin  konnten in der Verwendung der 
Lewesschen Mischgase keine besonderen Vortheile 
erblicken.

In der Schlußsitzung des Congresses, welche am 
12. März unter dem Vorsitz von Professor R o s s e l -  
Solothurn staltfand, wurde beschlossen, den nächsten 
Acetylen-Congrefs in B u d a p e s t  im Jahre 1899 ab
zuhalten.

Im Anschluß an den Congrefs hielt Prof. Göttig  
am 14-. März in der Artillerie- und Ingenieurschule 
zu Charlottenburg einen Experimentalvortrag über die 

Reinigung des Acetylens.
Die mit großen Schwierigkeiten verbundene Ent

fernung des Phosphonvasserstofß ist dem Vortragenden 
durch Anwendung zweier von ihm gefundener Flüssig
keiten gelungen. Die eine derselben ist eine saure 
Kupfersulfatlösung mit gewissen Zusätzen und wird 
von der „Hera“, Internationale Gesellschaft für Ace
tylen-Beleuchtung, Berlin, mit Erfolg benutzt, während 
die Zusammensetzung der anderen Flüssigkeit von 
Prof. Göt t i g zur Zeit noch geheim gehalten wird. 
Die Absorptionsfähigkeit beider Lösungen für Phosphor
wasserstoff wurde durch Experimente praktisch nach- 
gcwieseil. (N ach  d e m  „ J o u rn a l  für G a s b e le u c h tu n g  u n d

W a s s e r v e r s o r g u n g “ 1898 N r 13.)

British Iron Trade Association.

Die diesjährige Hauptversammlung obiger Ver
einigung hat am 3. Mai d. J. unter dem Vorsitz des 
Parlamentsmitgliedes Al f r e d  B a l d w i n  im West- 
minster-Palasthötel zu London statlgefunden.

Aus dem vom Öecretär vorgelragenen Jahres
bericht für 1S97 und der Rede des Vorsitzenden 
sowie aus den Verhandlungen seihst lassen wir den 
wirthschafllichen Theil hierunter! folgen.

Der Bericht beginnt damit, dafs der englische 
Eisen- und Stahlmarkt ein vom geschäftlichen Stand
punkte aus durchaus zufriedenstellendes Jahr erlebt 
habe. Es bleibe stets schwierig, verschiedene Ge
schäftsperioden zu vergleichen, da die Handelsverhält
nisse oder vielmehr deren Bedingungen zwischen den 
einzelnen Jahren beträchtlich und rasch schwanken. 
Der Eisenmarkt habe schon Zeiten und Jahre gekannt, 
in denen ein größerer Nutzen und Gewinn verwirk
licht worden sei, als im Jahre 1897 — auch habe es 
Jahre gegeben, in denen Geschäfte und Abschlüsse 
leichter zu erzielen waren, weil weniger fremder 
Wettbewerb vorlag. Aber es stehe fest, dafs man in 
England noch kein Jahr gekannt habe, in welchem 
eine größere Menge von Aufträgen — sowohl in Roh
material, als auch in Fertigwaaren — und dement
sprechend starke Beschäftigung 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 
während des Jahres 1897 im Vergleich zu den ge
schäftlich hervorragendsten Zeitabschnitten des letzten 
Viertels unseres Jahrhunderts in englischen Tonnen.

1873 1880 1890 1897

1. E r z e u g u n g s -  
S t a t i s t i k .  

S te in k o h le  . . . .
R o h e i s e n ........................
S c h w e i  Ise iso n  . . . 
B e s s e m e r s t a h l .  . . 
M a rt ir i9 ta h l  . . . .

127 010 000 
6 5 0 6 0 0 0  
2 8 0 0 0 0 0  

4 9 6  000 
7 7 0 0 0

11« S IS  000 
7 722 000 
2 IXX) 000 
1 0 «  000 

2 5 t  000

181 ÜliOOo! 2 0 2 1 1 9 0 0 0  
7 875  000; S 781! 000
1 9 2 3 0 0 0  1 3 2 8 0 0 0
2  015 000 I 884  000 
1 5 0 4  000: 2  «01 000

S u m m a  E is e n  u .S ta h l  

2. A u s f u h r .
R o h e i s e n ........................
F e r t ig e is e n  u n d  S ta h l  
W e if s b le c h  . . . .

9 9 3 9  000

1 142000  
1 8 1 5 0 0 0

1 1 6 1 7  000

1031 000 
1 9 3 9  000 

217 000

1 3 3 7 7  000

1 145000
2  4 3 1 0 0 0  

422 000

1 4 6 0 2  000

1 2 0 0  000 
2 2 1 9  000 

272 000

G e s a m m t-  A u s f u h r  . 2 9 5 7 0 0 0 3 7 8 7 0 0 0 ;  4 0 0 1 0 0 0 | 3 G 9 1 0 0 0

Auch der Vorsitzende schildert in seiner Be
grüßungsrede Gang und Ergebnisse im Handels
geschäft des Jahres 1897 als befriedigend — und 
zwar sowohl mit Rücksicht auf den fremden Wctt- 
bewerb, als auch Lrotz der bedauerlichen Unter
brechung des Handels und Gewerbes durch den Streik 
der Maschinenarbeiter. Das Jahr 1897 bedeute einen 
beträchtlichen Fortschritt gegenüber den letzten sieben 
Jahren. — Der angezogene Streik wird sodann aß  
eines der bemerkenswerthesten Ereignisse des Berichts
jahres bezeichnet, insofern derselbe 28 Wochen hin
durch angehalten und einen Verlust von über 200 Mil
lionen Mark für Arbeiter und Fabriken im Gefolge 
gehabt habe.

Den wichtigsten Gegenstand, das einschneidendste 
gesetzgeberische Werk der vorigjährigen Parlaments- 
session — das der „British Iron Trade Association“ 
auch am meisten Besorgnils eingeflöfst hat — bilde 
ohne Zweifel das Arbeiter - Unfall - Entschädigungs- 
Gesetz, welches am 1. Juli d. J. in Kraft trete.

Während der Berathung dieses Gesetzes im Par
lamente habe die „B. I. T. Association“ bezw. deren 
Vorstand sich lebhaft bemüht, im Interesse seiner 
Mitglieder derartige Abänderungen des Entwurfs zu 
beantragen und durchzubringen, welche sich geeignet 
zeigten, den Druck dieser socialpolitischen Belastung 
für Handel und Gewerbe, insbesondere für Eisen und 
verwandte Zweige — möglichst zu erleichtern.

Auch habe die Association ihren Mitgliedern eine 
Reihe informatorischer Aufklärungen und Berichlo 
über dieses Gesetz sowohl, als auch über das in Deutsch
land bereits bestehende Unfall-Genossenschaftswesen 
zugehen lassen, kurz, Alles gethan, um die Mitglieder 
über Sinn, Umfang und Lasten des neuen Gesetzes 
aufzuklären. Es wurde dabei gleichzeitig erwähnt, 
daß die Association auch der Frage der Bildung einer 
großen Versicherungsgesellschaft für das Gesamrnt- 
gewerbe näher treten solle. Die Ausführung dieses 
Gedankens sei indefs an der Verschiedeuartigkeit der 
einzelnen Industrien, an der Unmöglichkeit, für diese 
alle eoncrete, einheitliche Grundsätze und Versiche
rungsformen zu schaffen, und endlich au der voraus
sichtlichen Befürchtung, daß die einzelnen Gruppen 
— jede für sich — besondere Bedingungen bean
spruchen würden, gescheitert. Es sei klar, daß in 
einzelnen Gruppen, z. B. hei dem Kohlenbergbau — 
die Lasten dieses Gesetzes recht beträchtlich ausfallen 
würden; man rechne in den Kreisen der Grubenbesitzer 
schon im voraus auf eine Belastung von 1'/» bis 2 d 
auf die Tonne Förderung, während man hei den Hoch
ofenwerken eine Ausgabe von rund 1 % der gezahlten 
Löhne für die Unfallenßchädigung 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 gewöhnlichen Rechtes 
hinzu. Es bleibe sehr zu wünschen und sei zu hoffen, 
dafs die Folgen des Unfall-Entschädigungsgesetzes nicht 
so einschneidend ausfallen möchten, als vielerseits 
geglaubt würde.

Die englischen Werksbesitzer hätten nunmehr drei 
verschiedene Klassen von socialpolitischen Lasten zu 
tragen, nämlich 1. die Arbeiter-Unfallentschädigung,
2. die allgemeine Haftpflicht (Gesetz vom Jahre 18S0) 
und 3. die Anforderungen des gemeinen Rechts. In 
diesen drei Klassen befinden sich folgende Ausgaben 
eingesetzt: 1. Generalunkosten, 2. Kosten der Einzel
unfälle und 3. Kosten der grofsen Unfälle, d. h. 
solcher Unfälle, hei denen mehr als 5 Arbeiter zu 
Tode kommen. Eine territoriale, locale oder berufs
genossenschaftliche Versicherung gegen die Kosten 
der Einzelunfälle erscheint dem englischen Vereins
vorstand schwierig und zwar, weil sich bei verschie
denen Zweigen, z. B. dem Kohlenbergbau, die Noth- 
wendigkeit verschieden abgestufter Prämiensätze — 
je nach der Art, wie die Werke gut oder nachlässig 
geleitet und eingerichtet wären, ergeben würden. 
Es scheint — nebenbei bemerkt — den Engländern 
die bei dem deutschen Bergbau vorhandene Ein- 
theilung in Gefahrenklassen, trotz aller Würdigung 
der Sache, nicht recht zu behagen. Eine Versiche
rung bei irgend einer grofsen Versicherungsgesellschaft 
dagegen wird als ebenso fraglich bezeichnet, weil 
man in diesem Falle nicht gegen die Kosten aufser- 
ordentlicher Unglücksfälle versichert würde. Jeden
falls also sei die auf Gegenseitigkeit beruhende Ein
richtung der Versicherung einer kapitalistischen 
Gründung vorzuziehen, wie denn auch in einzelnen 
Bezirken Englands bereits Gesellschaften dieser Art 
ins Leben gerufen seien. In einer grofsen, führenden 
Bergbauvereinigung haben die Mitglieder eine Haft
pflichtersatz - Genossenschaft in Vorschlag gebracht, 
wobei der Austritt mit dreimonatlicher Kündigung 
jederzeit gestattet sein soll.

ln dem beregten Jahresbericht folgt sodann ein Ab
schnitt, welcher die Ei s e nhahnf r ac ht e n  behandelt. 
Das Gewicht steigenden Wettbewerbs des Auslands, 
besonders der Vereinigten Staaten — dieselben haben 
im verflossenen Jahre annähernd 100000 t Roheisen 
und 28000 t Blöcke, Billets und Fertigstahl in den 
verschiedensten Formen nach England ausgeführt — 
läfst die Wichtigkeit der Frage billigst gestellter 
Eisenbahnfrachten für 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 ändern können. Jedoch besagt 
der Jahresbericht, dafs zweierlei versucht worden sei, 
erstens, die betheiligten Eisenbahnen Englands auf 
die Ilaushaltsprincipien der amerikanischen Bahnen 
hinzuweisen, wobei man empfohlen habe, Wagen 
gröfserer Tragfähigkeit einzuführen und dieselben aus 
Stahl zu bauen, und zweitens einen gröfseren Vortrag 
vorzubereiten über die ökonomischen Ergebnisse der 
letzten Jahre betreffs der Verwendung von Stahl im 
Eisenbahnwesen. Ein solcher Vortrag stehe dem
nächst bevor. Man hoffe dadurch eine gute und 
auch nothwendige Einwirkung auf die öffentliche 
Meinung sowohl, als auch auf die englischen Eisen
bahnen selbst in der Richtung einer Ermäfsigung der 
Frachten zu erzielen. Allerdings sei dabei nicht zu 
vergessen, dafs England durch Parlamentsacte den 
Eisenbahnen ein bestimmtes Monopol gewährt 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

Kanälen. Sonach müssen also für die Industrie billige 
Tarife ermöglicht werden, ohne die Aclionäre der 
Eisenbahngesellschaften in ihren berechtigten Inter
essen zu schädigen. Nach diesen zwei Richtungen 
hin sei mithin zu verfahren, und, um dies zu erreichen, 
würde es erforderlich sein, besondere und selbstredend 
gröfsere Eisenbahnfahrzeuge für den Erztransportu.s.w. 
zu bauen, und ferner alle Holztheile des rollenden Eisen
hahnmaterials durch Stahl zu ersetzen. Des weiteren 
müsse Werth darauf gelegt werden, möglichst niedrige 
Tarife für Export zu erhalten, wie solche auf dem 
Festlande und besonders bei dem grofsen Nebenbuhler 
Deutschland dem Handel und der Industrie gewährt 
würden.* Die wachsenden Anstrengungen des fremden 
Wettbewerbs — sagt der Bericht — lassen die Thätig- 
keit der Association auf diesem Gebiete mehr als je 
im gemeinschaftlichen Interesse ihrer Mitglieder nöthig 
erscheinen.

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

Sodann geht der Bericht auf die nächsten Auf
gaben für Englands Handel und Industrié über und 
betont, dafs die handelstüchtigsten Nebenbuhler Eng
lands auf dem Weltmarkt sich durch energische Handels
vereinigungen und Syndicate auszeichneten; dies gelle 
besonders von Deutscliland, Belgien und den Vereinigten 
Staaten. Die „British Iron Trade Association“ müsse 
dementsprechend in der Folge sich besonders der 
Aufgabe widmen, in der Fabrik und im Geschäft 
möglichst vortheilhaft zu arbeiten. Um dieses Ziel 
zu erreichen, müsse man folgende Factoren ständig 
vor Augen halten, nämlich die Prüfung der Eisenbahn- 
und Schiffsfrachten, die Vermeidung allen StreiLes auf 
geschäftlichem Gebiete, die Aufsuchung und Eröffnung 
neuer Quellen zur Versorgung Englands mit Eisen
erzen, die Feststellung und Bekanntgabe der geschäft
lichen Ergebnisse neuer Methoden und metallurgischer 
Processe, Einhalt der socialistischen Bestrebungen in 
der Gesetzgebung, Wegräumung bezw. Erleichterung 
bestehender Lasten, die die Industrie bedrücken, Be
seitigung wirtschaftlicher Bewegungen und fiscalischer 
Mafsnahmen, welche geeignet sind, Handel und Indu
strie nachtheilig zu beeinflussen, Feststellung und 
Bekanntgabe aller Thatsachen betreffs der Vermehrung 
neuer Absatzmärkte, die Veröffentlichung von Handels
statistiken im gröfsten Umfange und endlich die Be
förderung aller Gesetzgebung im Interesse dauernder 
und erfolgreicher Handelsbeziehungen.

Es mufs zugestanden werden, dafs mit vorstehenden 
Aufgaben ein recht umfangreiches Programm gestellt 
wird, auf welches die Bestrebungen der „British Iron 
Trade Association“ gerichtet werden sollen. Auch 
für andere Nationen dürfte ein derartiges Vorgehen 
im eigenen wohlerwogenen Interesse für Handel und 
Industrie liegen.

Ueber die weiter im Verlauf der Hauptversamm
lung gehaltenen Vorträge, die das wirtschaftliche 
und geschäftliche Gebiet betreffen, werden wir in 
nächster Nummer berichten ; es kommen dabei zwei 
Vorträge, nämlich 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.

_  (Fortsetzung folgt.)

* Die Association spricht hier pro domo, befindet 
sich aber betreffs Deutschland in einem hellen Irrthum. 
Die Sache liegt bekanntlich für uns umgekehrt, wir 
müssen billige Frachten erhalten, um auf dem Welt
markt Englands Industrie gleichzustehen. Ref.
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Frankreichs Eisenindustrie im Jahre 1897.
Nach dem „Bulletin“ Nr. 1280 des »Comité des 

Forges des France« belief sich die R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  im Jahre 1S97 auf 2 472 143 t, wies 
demnach gegen die 2339 537 t betragende Erzeugung 
des Vorjahres eine Zunahme von 132 606 t, oder 
5,6 %  auf.

Nach Sorten getrennt, weist die Statistik folgende 
Zahlen auf:
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Fast 62 % der Gesammterzeugung (1 525 891 t) 
entfallen auf das Departement Meurthe-et-Moselle; 
den nächstgröfsten Antheil hat das Departement Nord 
mit stark 11 % (292 000 t).

lieber die Erzeugung von S c h we i f s e i s e n  und 
Fl uf se i s en giebtdie nachstehende Tabelle Aufschlufs:

1S97 1896

Schwe i f s e i s en:
S ch ien en .............................
Handelseisen und Formeisen . . 
Rieche .............................................

t
585 

746 503 
81 1S5

t
861 

746 639 
81 258

Zusammen Schweifseisenfabricate
Flufse i sen:

S ch ien en .........................................
Handelseisen und Formeisen . . 
B le c h e .............................................

828 273

189 862 
547 346 
222 046

828 758

176 021 
519 257 
221 539

Zusammen Flufseisenfabricate
Bessemerblöcke.............................
M artinblöcke.................................

959 254
806 853 
474 742

916817
726 463 
454 280

Zusammen Flufsmctallblöcke 1 281 595 1 180 743

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

Einfuhr Ausfuhr

1897 1896 1897 1896
t t t t

K ok s......................... 1533950 1422795 70870 62556
E ise n e r z ................. 2137 901 1862043 289694 238430
R oh eisen ................ 63 4SI 22174 108609 195308
Schweifseisen . . . 23894 24239 55786 42034
Flufseisen................ 6233 6220 46343 44856
Feil- und Glühspäne 707 1269 2999 2274
Eisenabfälle . . . . 13740 5106 18362 18749
Herd- und Schmiede

schlacke . . . . 47145 34039 344779 3S3511

Rechnet man dazu noch die Ei nfuhr an Eisen, 
Blechen u. s. w. zum  Z w e c k e  der  W e i t e r 
verarbe i t ung ,  die 1897 112653 t und 1896 103823t 
betrug, und die W i e d e r a u s f u h r  im Betrage von 
101297 t für 1897 und 80199 t für 1S96, so würde 
sich für 1897 eine G e s a m m t e i n f u h r  an Gufs-, 
Schweifs- und Flufseisen von 206 261 t, d. h. eine 
Zunahme von 49 805 t oder etwa 32 % gegen die 
des Jahres 1896 ergeben. Die Ges ammt aus f uhr  
in Höhe von 312035 t während des Jahres 1S97 
verringerte sich demnach gegen die des Vorjahres 
um 50362 t oder etwa 14%.

Rufslands Eisenindustrie im Ja h re  1896.
Die Gesammt er zeugung  des russischen Reiches 

betrug im Jahre 1896 an:
R o h e is e n .................  1 612 034 t
Schweifseisen. . . .  502 243 t
S ta h l .......................  697 736 t

Die Roheisenerzeugung verlheilt sich auf die 
verschiedenen Bezirke wie folgt:
Privatwerke des europäischen Rufslands 1510 054 t
Staatsw erke.....................................  72 315 t
Eisenwerke F in la n d s..................... 20 831 t
Eisenwerke S ib ir ien s....................  8 834 t

Zusammen . . 1 612 034 t
Im Jahre 1895 betrug die Roheisenerzeugung

1454298 t, es ergiebt sich also eine Zunahme von
157 736 t für das Jahr 1896.

Die höchste Leistung in der Roheisenerzeugung 
weisen die Eisenwerke Südrufslands (8 an der Zahl) 
auf, und zwar 638 741 t. Der Ural mit 91 Privat- 
und 13 Staatswerken hat dagegen nur eine Erzeugung 
von 580 796 t zu verzeichnen.

Es ergiebt also die Erzeugung in diesen beiden 
Bezirken zusammen schon 1219 540 t, so dafs nur 
392494 t auf das übrige Rufsland entfallen. An 
dieser Erzeugung von 392 494 t betheiligten sich 
Nordrufsland mit 5857 t, das mittlere Rufsland (der 
Kreis Moskau) mit 134 754 t, das südwestliche Rufs
land mit 2857 t, Polen mit 219 360 t, Finland und 
die Kaiserlichen Werke mit 29 666 t.

1896 betrug die Ei nf uhr  an Roheisen allein 
75 217 t, an Schweifseisen und Stahl 376887 t.

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

1893 1894 1895 1896
t t t t

Russ. Erzeugung . . 1160736 13127594454298 1612021
E infuhr................... 160508 1546431 132776 75217

Zusammen . . 1321244 1477402] 1587074] 1687238
( B u l le t in  N r. 1293 d e s  C om . d e  F o rg e s  d o  F ra n c e  n a c h  d e m  

B e r ic h t  d e s  b e lg i s c h e n  C o n su ls  in  S l .  P e te r s b u rg . )

Uebcr die bleibenden Deformationen und den 
Bruch der Metalle

hat G. A. Faur i e  seinen früheren Mittheilungen 
(„C. r.“ 1 .113, 120, 121, 124) eine neue (in 1.126 p. 400) 
folgen lassen, in welcher die Entstehung regelmäfsiger
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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 Phänomenen, welche 
das Maximum der Belastung anzeigen, zuweilen ein 
ganz besonderes ein, welches den Mechanismus der 
Deformation offenbart und beweist, dafs das Grund
gesetz der mechanischen Bearbeitung eine Function 
nicht nur der Länge, sondern einer von derselben 
abhängigen Constanten ist. Man erkennt unter ge
wissen Bedingungen in der That die Bildung von 
Wellenknoten und -anschwellungen in gleichmäfsigen 
Abständen längs der Probe; allerdings sind dieselben 
gewöhnlich nur undeutlich, zuweilen aber sehr be
stimmt entwickelt. Diese „Knotungen“ entstehen in 
Drähten, Stangen oder Blechen, sobald deren Länge 
das 50- bis GO fache der geringsten Querdimension 
beträgt; sie sind sicherlich verursacht durch die 
Interferenz der Belastungswirkung auf das untere 
Probenende mit der auf das andere Ende einwirkenden 
„Roaction“. In dem Phänomene komme also nur die 
Form zu einem andersartigen Ausdrucke, in welcher 
sich die Energie zwischen zwei Festpunkten vertheile, 
und infolgedessen böten sich da auch Vergleichungs- 
punkte mit dem Auftreten von Schwingungen beim 
Eintreiben oder Einrammen von Stangen, wie dies 
wohl möglich wäre darzulegen.

Stellt man Versuche mit Probestücken von zu 
geringem Querschnitt an, so ist es schwer, die Fehler
quellen auszuschliefsen, welche durch die Unregel- 
mäfsigkeiten des Ausglühens gegeben werden und die 
in diesem Falle ganz bedeutenden Einfluß erlangen in 
Anbetracht der Oberflächen - Oxydationsverhältnisse. 
Gute Resultate liefern dagegen bei gehöriger Vorsicht 
Messingstücke von 18 qmm Querschnitt und 200 mm 
„Nutzlänge“ zwischen den Festpunkten, ebenso Kupfer
drähte von 3 mm Durchmesser und 200 mm Nutz
länge, die besten Ergebnisse aber Messingstangen von 
150 qmm Querschnitt und 1 m Länge. In letzterem 
Falle ist die Streckung auf der Streckbank auszuführen, 
wobei die Deformationsbelastungen geschätzt werden 
können durch Einlage vorläufig tarirter Probestücke 
zwischen den zu untersuchenden Stab und die Kluppen 
der Bank.

Die Wellen und Knoten bilden sich noch regcl- 
mäfsig weiter nach dem Ausglühen der vorher einmal 
bearbeiteten Probestücke, wenn man diese immer 
von neuem der Streckung und darauf dem Ausglühen 
unterwirft. Dabei zeigen sich verschiedene interessante 
Umstände. So beginnt z. B. ein Stab aus reinem 
Kupfer nach einem vollständigen Ausglühen unter 
einer Belastung von 5 kg auf das Quadratmillimeter 
seine Gestalt zu verlieren; fährt man dennoch mit 
seiner Streckung fort durch Steigerung des Gewichts 
bis zu nahezu 22 kg a. d. qmm, und glüht dann 
wiederum vollständig aus, so inufs man die Hitze bis 
auf 500“ steigern, um zu bewirken, dals die Streckung 
auch nach dem Abkühlen erhallen bleibe. Wieder
holt man diese Behandlung nun mehrfach, so beträgt 
die Verlängerung jedesmal 30 bis 33 % der Länge 
des ausgeglühten Versuchsstabs; die Zahl der Wieder
holungen wird dabei nur begrenzt durch die Zufällig
keiten, die vom Ungeschick der Arbeiter oder Homo
genitätsfehlern des Metalls gegeben werden. Die 
Knotungeu treten da vom zweiten oder spätestens 
dritten Streckungsversuche an in Erscheinung; der 
Stab krümmt sich zu einer gewissen Anzahl von 
gleich weit entfernten Einschnürungen, welche durch 
ebenfalls äquidistante Anschwellungen voneinander 
getrennt werden. Bei den nachfolgenden Streckungen 
beginnt die Deformation im allgemeinen an der
selben Stelle wie bei der früheren, und gewinnt 
von da aus nach Mafsgabe der Verlängerung an 
Ausdehnung.

Faurie  betont schliefslich, dafs er weder durch 
Auswalzen noch durch Torsion den eben beschriebenen 
Gebilden ähnliche Deformationen erzielt habe und 
jene eben deshalb als Interferenzwirkungen zu gelten 
hätten.

Graphitschmierung.
Graphit wird zur Zeit, sowohl in Staubform als 

auch besonders als Flockengraphil, mit grofsem Er
folg zur Schmierung von Lagern und Dampfcylindern, 
mit Oel vermengt, angewendet.

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

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

Löffel während der Saug
periode unmittelbar vor 
den Klappenventilen in 
den Saugraum warf.

Es wurde längst als 
nachtheilig empfunden, 
dafs man hierbei eine 
grofse Menge Graphit 
verschwendete und die 
Aufnahme und Verthei- 
lung des Schmiermittels 
im Cylinder eine unge
nügende war.

Die Firma Dreyur, 
Rosenkranz & Droop in 
Hannover hat nun ein 
besonderes Sclunierge- 
fäfs, gesetzlich geschützt 
unter D. R. G.-M. Nr. 
87 772, in den Handel 
gebracht, durch welches 
die angeführten Uebel- 

stände beseitigt worden sind; nebenstehende Ab
bildung verdeutlicht die Einrichtung desselben.

Das Schmiergelafs besteht aus einem, oben mit 
weitem Deckel luftdicht verschliefsbaren, unterhalb 
mit Krümmer und Absperrhahn ausgerüsteten Roth- 
gufsbehälter, welcher passend an dem Gebläsecylinder, 
am besten in der Nähe der Cylinderenden, z. B. an 
den Indicatorslulzen angeschraubt wird und mit dem- 
inneren Raum des Cylinders in Verbindung steht.

Die Wirkung beruht darauf, dafs während der 
Druckperiode sich Prefsluft über dem Graphitstaub 
sammelt und letzteren bei der Saugperiode in den 
Cylinder hineintreibt.

Die Fortschritte der Erdölindustrie Schottlands.
Bereits vor einigen Jahren* hatte unsere Zeit

schrift Veranlassung genommen, einige Angaben über 
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 dürften daher einige weitere Mittheilungen nicht 
unwillkommen sein.

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

* Siehe „Stahl und Eisen“ Jahrg. 1S92 Nr. 22.
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Imluslry“ Jahrgang 1897 Seite 876 u. (T. veröffent
licht hat.*

Das zur Verarbeitung gelangende Rohmaterial ist 
bekanntlich ein stark mit Kohlenwasserstoffen impräg- 
nirter Thonschiefer, der sich unter dem Steinkohlen
lager befindet, bergmännisch gewonnen wird und je 
nach der Lage eine verschiedene Ausbeute an Rohöl 
und Ammoniak aufweist. Die tieferen Lager pflegen 
eine gröfsere Ausbeute an Ammoniak zu gehen. Die 
Verarbeitung geschieht in Retorten, deren Construction 
im Laufe der Zeit die mannigfachsten Abänderungen 
erfahren 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 
verticalen Retorten bestanden aus Gufseisen, hatten 
einen runden oder ovalen Querschnitt und waren zu 
einer oder mehreren in einem gröfseren Feuerraum 
angeordnet. Die Beheizung geschah mit Slochkohle. 
Oben hatte die Retorte einen verschliefsbaren Füll
trichter, unten tauchte dieselbe in Wasser. Alle Stunden 
wurde hier eine kleine Menge abdestillirter Schiefer 
abgezogen, während oben frischer Schieler nachgefüllt 
wurde. Der Betrieb war also ein ununterbrochener. Die 
Destillalionserzeugnisse wurden oben durch ein seit
wärts angebrachtes Rohr den Condensationseinrich- 
tungen zugeführt.

Die horizontalen Retorten waren denjenigen der 
Gasfabriken nachgebildet, das eine Ende war ge
schlossen , während das andere ein Abzugsrohr für 
die Destillalionserzeugnisse 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 für die noth- 
wendigen Ausbesserungen als ein ganz gewaltiger be
zeichnet. In einigen Fällen war die Vorkehrung ge
troffen, zum Zweck eines leichteren Entweichens der 
Destillationserzeugnisse Wasserdampf einzublasen.

Um den die Betriebskosten ungemein belastenden 
Ausgabeposten für die zur Beheizung der Retorten 
erforderliche Stochkohle in Wegfall zu bringen, wurde 
der Versuch gemacht, durch Verbrennen eines Theiles 
des Schielers in dem unteren Theile der Retorte die 
erforderliche Wärme 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 
ausgedachten Verschlufs fiel der abdestillirte Schiefer 
in die darunter liegende Feuerung.

Durch Hender s on  wurden an diesen Apparaten 
wesentliche Vervollkommnungen angebracht, so dafs 
der Betrieb, der vorher die gröfste Aufmerksamkeit 
in Anspruch genommen hatte, auch roheren Arbeits
kräften üherlassen werden konnte. Die Ilenderson- 
schen Retorten haben sich sehr gut bewährt 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
schränken.

Bis zum Jahre 1881 halte man die Aufmerksamkeit 
vorwiegend der Ausbeute an Rohöl zugewendet, die 
Ausbeute an Ammoniak dagegen mehr oder weniger 
vernachlässigt. Die Erfahrung hatte gelehrt, dafs 
man zur Erlangung der möglichst günstigen Ausbeute 
an Rohöl keine zu hohe Temperatur an wenden durfte. 
Schwache Rothgluth erwies sich als die beste De- 
slillationstemperatur. Die hierbei beobachtete geringe

* Vergl. »Journal für Gasbeleuchtung und Wasser
versorgung“ Jahrg. 1898 Nr. 10 u. ff.

Ammoniakausbcule gab nun den Anstofs zu einem 
ganz neuen Procefs. Bei niedriger Temperatur wurde 
zunächst das Oel abgetrieben, um dann bei höherer 
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 sorgfältige sein mufs. In der Thal 
ist dieses neue Verfahren für die ganze dortige In
dustrie von der gröfsten Bedeutung geworden. Man 
erhielt mindestens die doppelte Menge von Ammoniak 
gegen früher.

Diese Retorten sind von Young und Bci lby ein
geführt. Sie sind die verbreitetsten im schottischen 
Schieferölgebiet. Im April v. J. standen 3936 der
artige Retorten in Anwendung, während von den 
Hendersonschen nur 896 und von anderen Systemen 
nur noch 396 sich in Gebrauch befanden.

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

A u s b e u te  
p ro  T o n u c  
S c h ie f e r

100 1 
100 k g  
k o s te n

Aus einer 
To n n e  

S ch iefer 
w urde 
erzie lt

Leuchtöl . . . .  Liter 5-1,0 28,30 J l 15,30 dt,
05
O

Schmieröl . . .  „ 17,5 22,70 „ 4,00 „
Rohparaffin . . „ 9,5 56,60 , 5,4-0 „

'■ ■ < Schwefels. Ammoniak . 5,4 kg 14,00 „ * 0,80 , 
25,50 dt.

Leuchlöl . . . .  Liter 58,0 6,45 d t 3,75 d l
Schmieröl . . .  „ 24,5 6,00 „ 1,50 „

05 Rohparaffin . . » 19,5 22,65 „ 4,20 „
vH Schwefels. Ammoniak . 16,2 kg 10,00 „* 1,65 „ 

11,10*«
Die Fabricationskosten einschliefslich Ausgaben für 

das Rohmaterial (5,10 d t  f. d. Tonne) stellen sich in 1869 
auf 15,SO d t , so dals für die Tonne Schiefer ein Gewinn 
von 9,70 d l  zu verzeichnen ist. In 1897 betrugen 
die Gesamrntfabricationskosten 9,10 dt, (darin 5,10 d t  
für das Rohmaterial), so dafs nur ein Gewinn von 
2 d t  für die Tonne Schiefer übrig bleibt.

Folgende Tabelle giebt noch über die geförderten 
Schieiermengen, das erzeugte Ammoniak, Ausbeute 
und Preise seit dem Jahre 1882 Auskunft.

Jahr

G e fö rd e r te  
S c h ie fe r rn e n g e n  

in  d e m  v e r 
e in ig te n  

K ö n ig re ic h

t

S c h w e fe ls a u re a  
A m m o n ia k , 

a u s  d e m  
S c h ie f e r  g e 

w o n n e n

t

A u s b e u te
e in e r

T o n n e
S c h ie fe r

k g

P r e is
e in e r

T o n u o

Jl

1S82 1 030 900 5 900 5,4 413,10
1883 i 107 900 6 400 5,4 336,60
1S84 1 518 800 9 500 6,3 295,80
1885 1 770 400 12 200 9,0 239,70
1886 1 728 500 18 000 10,4 234,60
1887 1 411 000 21 000 — 249,90
1888 2 076 400 22 100 10,8 244,80
1889 2 014 000 24 000 11,7 249,90
1890 2 212 200 24 700 11,3 234,60
1S91 2 361 100 26 600 11,3 224,40
1892 2 089 900 23 100 11,3 209,10
1893 1 956 500 28 500 14,4 255,00
1894 1 986 300 33 000 12,7 265,20
1895 2 212 000 38 300 17,6 204,00

A .
* Die Herstellungskosten sind in Abzug gebracht.
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Elektrisch betriebene Nictmaschiue.
Die in untenstehender Figur 1 abgebildete von 

Director von  K o d o l i t s c h  in Triest construirte 
elektrische Nietmaschine besteht im wesentlichen aus 
einem a  - förmigen Gestell, in welchem an der Ober
seite eine Welle drehbar gelagert ist. Dieselbe wird 
von einem Elektromotor von 3 P. S. getrieben und 
mittels einer elektrischen Kupplung zeitweise mit 
einer zweiten Welle, die in der Verlängerung der 
ersten liegt, gekuppelt. In die zweite Welle ist ein 
steilgängiges 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 vorwärts geschoben und mittels einer Knie
hebelverbindung der Nietstempel nach abwärts ge- 
prefst, wodurch er die 
Niete schliefst. — Mittels 
einer Reversirvorrichtung 
wird dann die Mutter wieder 
in die Anfangsstellung ge
bracht, wodurch die Ma
schine für eine neuerliche 
Arbeitsleistung bereit ist.
Die Maschine kann durch 
Einsetzen entsprechender 
Stempel Nieten von belie
bigen Durchmessern bis zu 
l ‘/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 bewährt haben. Sie 
erfordert, wie 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 für die sonst üb
lichen Schmiedefeuer.

Hr. von  K o d o l i t s c h  
befafst sich schon seit län
gerer Zeit mit der Construe- 
tion transportabler, elek
trischer Werkzeugmaschi
nen, die wegen der äufserst bequemen Kraftzuführung 
besonders für Schiffswerften geeignet sind und auch, 
wie z. B. die elektrischen Bohrmaschinen, in diesen 
Kreisen volle Beachtung gefunden haben.

Der erste Kokshochofen des Coutinents.

Im Anschlufs an die von Fri tz W. Lürmann, *  
F. Büt tgenbach** und Oscar Simmersbach***  
in dieser Zeitschrift gemachten Mittheilungen, nach 
welchen die ersten Kokshochöfen auf dem Festlande 
im Jahre 1796 (in Gleiwitz) bezw. 1782 (zu Creuzöt) 
bezw. 1765 (zu Sulzbach) in Betrieb gekommen sind, 
möchte ich auf einen noch älteren, im Jahre 1750 in

* „Stahl und Eisen“ 1S96, Nr. 20 S. S02.
1896, „ 23 „ 983.

* * * „ „ ,  1896, „ 24 „ 1005.

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

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

„Vier Zain, welche verkohlt wurden, wovon 
jeder 1000 Pfund wog, standen vier Tage im Meiler 
und Feuer, brannten während dieser Zeit gar, so 
dafs sich keine ungare Kohle oder Brände und 
wenig Gestübe beym Kühlen 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 Hälfte am Gewicht, 
und 1 Zain 3 Mesten in der Quantität, verloren 
worden.

„In dem nähmlichen Jahre war noch ein weiterer 
Versuch mit Verkohlen unternommen, und von 18 Zain 
unterird. Holz, das in Meiler gesetzt ward, erhielt man 
8x/n Zain Kohlen, worunter aber 1 Zain Brände waren. 
Es konnten also nur 7l/a Zain gare Kohlen ge
rechnet werden. Den ungleichen Erfolg dieser Köhlerey 
gegen die erstere, mafsen die Köhler dem Übeln 
Wetter bey, das im Herbst, wo solche vor sich ging, 
eingefallen war.

„Im Jahre 1752 verkohlte man unterird. Holz im 
Brei dsche i der  Wald,  und verkaufte den Zain 
Kohlen (vermuthlich au Schmiede und Schlosser) für 
1 Fl. 36 Kreutzer.

* Dafs die Kokserzeugung nicht, wie vielfach an
genommen wird, eine englische, sondern eine deut sche  
Erfindung ist, die schon aus der zweiten Hälfte 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.

Fig. 1. Elektrisch betriebene Nietmaschine.
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„Die St oc khäus e r  Kohlen wurden auf der 
E i s e n h ü t t e  zu H e i g e r ,  theils unvermischt, theils 
mit gewöhnlichen Kohlen versetzt, theils auch als 
natürliche Holz-Kohlen nähmlich unverkohlt, jedoch 
in Versetzung mit ordinären, Verblasen. Die Probe  
f iel  aber ni cht  vor t he i l ha f t  aus; denn das Roh- 
Eisen soll nicht haben wollen fliefsen, sondern ordent
lich zähe, das daraus geschmiedete Stabeisen aber 
sehr brüchig gewesen seyn.

„Die Hütten prolitirten dabey in Ansehung des 
Preises auch gewifs nicht, wie folgender Galcul be
weisen wird. Denn obgleich der Zain unterird. Holz 
damahls nur 28 Kr. kostete, so kam doch der Zain 
verkohlt das Hüttenwerk bis an Ort und Stelle 2 Fl. 
36 Kr., also der Wagen 26 Fl. zu stehen, wofür 
2 Wagen gute Buchen-Kohlen zu der Zeit und noch 
wohlfeiler angekauft werden konnten. Reck- und

Klein-Schmiede, welche das Eisen nicht schmelzen, 
sondern blofs bis zur Schweifs-Hitze wärmen, würden, 
nach meinem Erachten, sich solcher Kohlen immer 
mit Vortheil und gutem Erfolg bedienen können.“ — 

Wenngleich die im Vorstehenden beschriebenen Ver
suche auch ohne Erfolg waren und keinerlei Einflufs 
auf die Entwicklung des deutschen Eisenhüttenwesens 
ausgeübt haben, so dürften sie für die Geschichte des
selben doch immerhin von einiger Bedeutung sein.

Otto Vogel.

W irtschaftliche Verhältnisse der Philippinen.
Die Philippinen zählen heute etwa 7 Millionen 

Einwohner. Dieselben bestehen aus Tagalen, die im 
Norden der Insel Luzon leben, aus Bicols, die im 
Süden 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 Europäern sind nur etwa 300 
im ganzen’Archipel. Dem f r e m d e n  H a n d e l  sind 
Manila, Iloilo, Cebu und Zamboanga geöffnet. Der

Handel an anderen Plätzen ist Spaniern und Ein
geborenen Vorbehalten. Die Münzeinheit bildet der 
Peso — Silberdollar zu 100 Centesimos. Als Längen- 
mafs gilt im Grofshandel Meter und Yard, im Klein
handel eine Längeneinheit von 835 cm. Als Gewichts
einheit 1 Pickul =  63,262 kg. Von B a n k e n  sind 
die „Banco Espafiol Filipino“ und die „Hongkong and 
Shanghai Banking Corporation“ sowie die „Chartered 
Bank of India, Australia and China“ zu nennen. Der 
landläufige Bankzinsfufs beträgt 7 %. Eine deutsche 
Bank besteht auf den Philippinen bisher noch nicht, 
hätte aber Aussicht auf Erfolg. An E i s e n b a h n e n  
giebt es dort nur die von einer britischen Gesellschaft 
mit einem Kostenaufwand von 11 Millionen Pesos er
baute und im Jahre 1892 eröffnete 196 km lange 
Strecke Manila—Dagupon. Auf Mindanao besteht eine 
von einer deutschen Firma gelieferte 34 km lange 

Militärbahn mit 1 m Spur
weite. Eine Dampf  bahn  
mit Maschinen von S c h i 
c h a u  in Elbing verbindet 
die Stadt Manila mit dem 
*/a Stunde entfernten Ma- 
labon. Von den übrigen in 
Aussichtgenommenen Bahn- 
projecten dürfte zunächst 
die 127 km lange Linie 
Manila-Batangas in Betracht 
kommen, auch ist eine elek
trische Bahn zwischen Iloilo 
und Jaro (4 km) geplant.

Neben der spanischen 
Po s t da mpf s c h i f f  s l i  nie 
„CompaniaTransällantica“, 
die einmal im Monat zwi
schen Liverpool, Spanien, 
Singapur und Manila ver
kehrt, besorgen die verschie
denen nach Hongkonggehen
den europäischen Dampf- 
schiffslinien den Haupltheil 
des Güterverkehrs. D e u t 
sc he  Dampf schi f f e  er
scheinen in Manila und in 
Iloilo im Jahre etwa je 12, 
meist Kohlen nach Japan 
bringend oder Zucker von 
Iloilo nach Hongkong füh
rend.

An nutzbaren M i n e r a 
l i e n  sind neben Gold, 
Kupfer-, Eisen- und Blei
erzen auch Steinkohlen zu 

nennen. Gold wird in zahlreichen kleinen Wäschereien 
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, 
E i s e n  auf Luzon in Suyne, B l e i  auf Luzon in Para
cali und Mambulao. S t e i n k o h l e n  scheinen be
sonders auf Cebu vorzukommen, wo die zwei Gruben 
von Compostella und Danao mit einer Förderung von 
etwa 5000 t im Monat den örtlichen Bedarf decken.

Von den in Ma n i l a  betriebenen I n d u s t r i e n  
sind in erster Linie 'die grofsen Cigarren- und 
Cigarettenfabriken zu erwähnen, welche bis zu 4000 Ar
beiter in einer Anstalt beschäftigen. Ferner sind 
Zuckerraffinerien und Dampfmühlen, vier Tauwerk
fabriken, eine Bierbrauerei, eine grolse Sägemühle, 
Cementplatten- und andere Fabriken vorhanden. 
Spanische Gesellschaften sorgen für elektrische Be
leuchtung der Strafsen , der öffentlichen und Privat
gebäude und für den Fernsprechverkehr.

An e u r o p ä i s c h e n  F i r m e n  sind in Manila 
vertreten: 45 spanische, 19 deutsche, 17 britische,

F ig . 2 . W ä rm ö le n  m it  e le k t r i s c h  b e t r ie b e n e m  V e n t i l a to r .
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6 schweizer, 2 französische Ladengeschäfte, t nieder- j 
ländische und 1 belgische Firma.

Die Chinesen sind mit etwa 4-0 Firmen des Zwischen
handels vertreten. Die deutschen und schweizer 
Häuser pflegen besonders ein mannigfaltiges Ei nf uh r 
geschäft, während die britischen Firmen die grofsen 
Ausfuhrproducte: Hanf und Zucker, ferner die 
Einfuhr von Manchesterwaaren und das Schiffsgeschäft 
aufgenommen haben.

Die Kunden der Einfuhrhändler für Manufactur-, 
Ei s e n  - und Kurzwaaren sind meist Chinesen. Stahl  
in Stäben, Z a u n d r a h t  und D r a h t s e i l e  sowie 
N e u s i l b e r b l e c h  liefert Deutschland, Drahts t i f t e  
aufser Deutschland auch Spanien. W e l l b l e c h  
kommt von England. U e m s c h e i d e r  und L ü d e n 
s c h e i d  er  A r t i k e l  nehmen an Bedeutung zu, und 
zwar handelt es sich dabei besonders um Feilen, 
Stechbeitel, Schaufeln, Schlösser, Scharniere, Beschläge, 
Messer, Löffel u. s. w. So l i nger  Waaren sind wenig 
gefragt. Aexte, Beile, Hacken und Schaufeln kommen 
meist aus England. Steck-  und Nähnade l n  werden 
in guten Sorten verlangt und von Deutschland ge
liefert. F e l d b a h n e n  sind für die Zuckerfelder in 
Iloilo und auf Cebu gefragt. N äliin asch in en  bilden 
einen grofsen Bedarfsartikel. Billige W a g e n a c h s e n  
und - F e d e r n  kommen aus England, die besseren

j aus Frankreich. W a g e n l a t e r n e n  liefert Deutsch
land. Erna i l l i r t e  G e s c h i r r e  aller Art sind bis
her in ziemlich bedeutenden Mengen aus Deutschland 
gekommen, neuerdings macht eine um 20% billigere 
österreichische Waare starke Goncurrenz. Kohlen  
wurden 1895 61000 t von Australien und Japan 
ein geführt.

A u s g e  f ü h r t  wird vornehmlich: Hanf, Zucker, 
Tabak, Kopra, Kaffee, Indigo, Rolhholz, Häute und Hüte.

Kgl. Technische Hochschule zu Aachen.
Im begonnenen Sommersemester liest Professor 

Dr. D ü r r e  4 ständig Vollendungsarbeiten des Eisens, 
welche die gesammte Formgebung in Hammer- und 
Walzwerken, Draht- und Röhrenzügen mit allen Neben
arbeiten, sowie die anschliefsenden Verzinnungs-, Ver- 
zinkungs- und ähnliche weitere Processe umfal'st.

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

Professor Borehers  hat von den früheren Lehr
aufträgen des Erstgenannten die MetalllmUeukundc 
und die Löthrohrprobirkunst übernommen.

B iic liersc lia u .

Unsere Hocltschulen und die Anforderungen des 
zwanzigsten Jahrhunderts. Von Geh. Regierungs
rath Professor A. Ri c d l e r .  Preis 1 -Ji. Bei 
A. Seydel in Berlin.
In diesem Buch unterzieht der geschätzte Verfasser 

den gegenwärtigen Stand der Universitäten und tech
nischen Hochschulen einer eingehenden Betrachtung 
und erörtert die Frage, wie weit diese unsere höchsten 
Bildungsstätten den staatlichen und nationalen Auf
gaben der Zukunft, insbesondere auf wirthschaftlichcm 
Gebiete, gewachsen sind. Dies führt zu Betrachtungen 
über den Einflufs und die Culturarbeit der Technik, 
die namentlich in ihrer Rolle als Bahnbrecherin der 
Naturwissenschaften und als eine der Hauptgrundlagen 
der modernen Cultur gewürdigt wird. Die Gegner 
der Maschinenarbeit werden darauf hingewiesen, dafs 
sie sich mit der gesammten gegenwärtigen Cultur, 
deren Wohlthaten auch sie gern geniefsen, in Wider
spruch setzen, und es wird die volle, noch vielfach 
mangelnde Anerkennung des Ingenieurberufs und der 
Ingenieurarbeit als höchststehender Geisteslhätigkeit 
mit Nachdruck gefordert. — Aus diesen allgemeinen 
Erwägungen leitet der Verfasser Vorschläge zur Um
gestaltung der Hochschulen ab. Er empfiehlt in erster 
Linie die Vereinigung der bestehenden Hochschulen, 
insbesondere die Schaffung technischer Facultäten an 
den Universitäten und eine neue Facultälsgliederung 
der letzteren. Auch die Kunst würde in dieser wirk
lichen universitas einen Platz finden können. Die 
Schwierigkeiten, die einer solchen Vereinigung eut- 
gegenstehen, verkennt der Verfasser nicht, hält sie 
aber für überwindbar, und im Zusammenhang damit 
werden die Titel- und Standesfragen sowie die Fragen 
der Vorbildung des näheren von ihm erörtert. Für 
den Fall, dafs die Vereinigung der Hochschulen an 
den Schwierigkeiten oder an dem Widerstande der 
betheiligten Kreise scheitern sollte, tritt der Verfasser 
für eine Ausgestaltung der technischen Hochschulen 
im Sinne vertiefter- wirtschaftlicher und allgemeiner

Bildung ein, während er alles Flickwerk an Universi
täten, wodurch, ihnen einzelne technische Fächer an
zuhängen versucht werden könnte, für durchaus ver
fehlt erachtet. Auch die technischen Mittelschulen, 
welche die Hülfskräfte für die Technik ausbilden 
sollen, zieht der Verfasser in den Kreis seiner Er
örterungen. — Am Schlüsse des Buches wird die 
Gründung von Hochschulen im Osten Preufsens aus
führlich besprochen und die Errichtung technischer 
Hochschulen in Danzig und Breslau als dringend n o t 
wendig dargelegt. Für ihre Organisation bieten die 
Ergebnisse der vorangegangenen Untersuchungen die 
nötigen Anhaltspunkte. — Der Preis des 120 Seiten 
Grofs-Octav umfassenden Buches ist auf nur 1 Jl, fest
gesetzt worden, da seine Veröffentlichung nur der 
Sache dienen soll.

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

Die Redact ion.

Zur Besprechung sind folgende Bücher eingegangen:

Masticität und Festigkeit. Die für die Technik 
wichtigsten Sätze und deren erfahrungsmäfsige 
Grundlage. Von C. B a c h ,  Königl. W ürtt. Bau- 
director. Dritte, vermehrte Auflage. Berlin 1898. 
Verlag von Julius Springer. 

llülfstabellen fü r  die Berechnung eiserner Träger 
mit besonderer Rücksichtnahme a u f Eisenhahn- 
und Strafsenbrücken. Berechnet und heraus
gegeben von C a r l  S t o c k  1, k. k. Baurath und 
W i l h e l m  H a u s e r ,  k. k. Oberingenieur im 
k. k. Eisenbahnministerium. Zweite wesentlich 
vermehrte Auflage. W ien 1898. Spielhagen 
& Scliurich.
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Industrielle

Actiengesellschaft für FcderstaliHndnstrie, vormals 
A. Hirsch & Co., Cassel.

Der Gcsammtumsatz betrug 164-14-01 dl, der Netto
gewinn 294 682 dl. Die Abtheilung für Corsetfeder- 
l'ahrication hat auch im laufenden Jahre in ihrem 
früheren Umfange erhalten werden können, obgleich 
die Coneurrenz die Preise weiter herabzudrücken be
müht war. Die Walzwerksanlage ist sowohl für den 
eigenen Bedarf als durch vermehrte Aufträge während 
des ganzen Jahres gut beschäftigt gewesen, namentlich 
für Fahrradartikel. Die Abtheilung für Kriegsmaterial 
hat den regelmäfsigen Auftrag der Militärverwaltung 
erhalten. Es wird beantragt 7 % vom Jahresgewinn 
(von 294 082 J /)  stalutenmäfsige Tantième an den 
Aufsichtsrath =  20 627,75 d l , 5% des Actienkapitals 
an die Actionäre =  75 000 dl, die vertragsmäfsige 
Tantieme au Direction und Procuristen =  37 820,32 dl, 
Remuneration an die Beamten 11 000»/¿zu überweisen, 
von dem Rest von 155155,75 d l  7% Superdividende 
=  105000 dl, Arbeiterbetheiligung 11000 d l, Debitoren- 
Reserve 4631,44 dl, Reservefonds B 20000 d l  zu 
verwenden und den Saldo von 14524,31 dt. auf neue 
Rechnung vorzutragen.

Bielefelder Maschinenfabrik vorm. DUrkopp & Co.
Die Gesellschaft blickt auf ein Geschäftsjahr 

zurück, welches infolge der ganz erheblichen Er
weiterungen der Werke und der commanditistischen 
Betheiligung an den Styria-Fahrradwerkcn zwar neben 
vieler Arbeit und Mühe auch die Ueberwindung 
mancher Schwierigkeiten auferlegte, dem aber auch 
andererseits ein glänzender Erfolg nicht fehlte. 
Der Umsatz betrug in 1897 8 746 682,91 d l gegen 
6 806 125,75 d l  in 1S96. Die Vertheilung des zur 
■Verfügung bleibenden Reingewinns von 14-68 737,32^  
plus 2212,55 d l  Vortrag aus 1896, zusammen 
1470949,87 dl, wird wie folgt vorgeschlagen: 25 °lo 
Dividende =  750000 d l,  Tantième an den Auf- 
sichtsrath und Gratification andieBeamtenl51 155,30 dl, 
Special-Reserve-Fonds 250000 M , Rückstellung für 
neu zu beschaffende Werkzeugmaschinen 300000 dl, 
IJnlerstützungs- und Pensions - Fonds 15000 dl, 
Vortrag auf neue Rechnung 4794,57 dl.

Donncrsinarckhiitte, Oborschlesische Eisen- und 
Kolileinvcrke, Actiengesellschaft.

Das verflossene Jahr war das beste, über welches 
die Gesellschaft je zu berichten hatte. Die Grube 
förderte 1897 15474000 Gtr. Kohlen. Die Koksanstalt 
producirte 1897 2415120 Gtr. Koks mit 115846 Ctr. 
Theer, 34124 Ctr. Ammoniaksalz und einer nicht un
bedeutenden Menge Benzol. Die Hochöfen producirten 
1 347000 Ctr. Roheisen, die Giefserei und Werkstätten 
307 235 Ctr. Waaren aller Art. Die Ergebnisse des 
ersten Quartals des laufenden Jahres sind recht zu 
friedenstellende.

Der Saldo aus dem Vorjahre beträgt 2723,13 dl, 
der Gewinn 2474169,63^; hiervon ab: Abschreibung 
auf Immobilien und Inventarien 1336483 d l, bleibt 
Reingewinn 1 140409,76 dl, dessen Vertheilung wie 
folgt vorgeschlagen wird : a) für Reservefonds 1 5 % 
von 1 137 686,63 J l  =  56 881,33 dl, b) für die Mit
glieder des Aufsichtsraths und der Direction 5 % von 
1 127 686,63 d l  =  56 384,33 d l, c) 10% Dividende 
auf 10092 600 ,41= 1009260 dl, d) zur Disposition
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der Generalversammlung, für die Arheiler-Unter- 
stützungskasse 10000 d l, zusammen 1 132528,66 dt, 
bleibt Ueberlrag pro 1898 7881,10 dl.

Hallesche Maschinenfabrik und Eisengiefserei.
Das abgelaufene Jahr 1S97 ist für die Gesellschalt 

wieder ein recht günstiges gewesen. Der Reingewinn 
beträgt 699 544,95 d l  und setzt sie in den Stand, der 
Generalversammlung die Vertheilung einer Dividende 
von 35 % vorzuschlagen. Der Umsatz war noch um 
etwa 100000 d l  höher, als der des Vorjahres, welcher 
alle früheren bereits wesentlich überstieg, der erzielte 
Reingewinn ist aber trotzdem um 106 213,44 d l  hinter 
dem des Jahres 1896 zurückgeblieben. Der Grund 
hierfür ist darin zu suchen, dafs es bei dem scharfen 
Wettbewerb um Aufträge nicht immer möglich ge
wesen ist, Verkaufspreise zu erzielen, die den gestie
genen Malerialpreisen entsprachen, und darin, dafs 
fast ununterbrochen Nachtarbeit und Ueberstunden zu 
Hülfe genommen werden mufste, um rechtzeitig liefern 
zu können.

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

Die verfügbaren Mittel reichen zur Bestreitung 
der Herstellungskosten der nöthigen neuen Werkstätten 
und ihrer Ausstattung mit maschinellen Einrichtungen 
nicht aus. Es wird daher eine Vermehrung des Gesell- 
schaf'tskapitals nothwcndig werden.

Hein, Lelnnann & Co. in Berlin.
Das Jahr 1897 nahm für die Gesellschaft einen 

günstigen Verlauf. Die Beschäftigung war in allen 
Abtheilungen eine sehr lebhafte, und hatte sowohl 
das Düsseldorfer wie auch das Berliner Etablissement 
durch vortheilhafte Geschäfte theils im Inlande, theils 
im Auslande günstige Resultate zu verzeichnen. Der 
Gesammtumsatz betrug 3499 729,28 d l  bei einem 
Bruttogewinn von 812 842,16 d l. Die Bilanz ergiebt 
nach Abschreibungen im Betrage von 129 654,03 J l 
einen Reingewinn von 183334,52 d l,  der wie folgl 
vertheilt werden soll: Arbeiter - Unterstützungsfouds 
5000 d ! , Tantiemen 24355,83 d l,  12 % Dividende 
— 147 000 dl, Saldovortrag 6978,52 dl..

Locomotivfabrlk Krauls & Co., Actiengesellschaft 
in München und Linz a./D.

Gemäfs der Bestimmung des Artikels 239 des 
Reichsgesetzes vom 18. Juli 1884, betreffend die 
Gommanditgesellschaften auf Actien und die Actien- 
gesellschaften, beehren wir uns hiermit, Ihnen unseren, 
den Vermögenssland und die Verhältnisse unserer 
Gesellschaft entwickelnden Bericht, die Bilanz, sowie 
die Gewinn- und Verlustreehnung für das abgelaufene
11. Betriebsjahr — die Zeit vom 1. Jan. bis 31. Dec. 
1S97 umfassend — zur Vorlage zu bringen. Der seit 
einigen Jahren andauernde allgemeine Aufschwung
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in Industrie, Handel und Gewerbe hat sich auch in 
der verflossenen Betriebsperiode in der denkbar 
günstigsten Weise für die Specialbranche der Gesell
schaft — Locomotivbau — fühlbar gemacht. Sie ist 
in das Geschäftsjahr 1897 bereits mit einem recht 
ansehnlichen Auftragsbestand eingetreten, der Zugang 
an neuen Bestellungen war ein ganz erheblicher, so 
dafs wir auf eine aufserordentlich rege Beschäftigung 
unserer Werke zurückblicken können. Neben einer 
wesentlichen Steigerung des einheimischen Bedarfs 
ist auch eine nicht zu unterschätzende, anhaltend 
aufsteigende Entwicklung der Ausfuhr zu verzeichnen. 
Es liegt klar zu Tage, dafs unter diesen Umständen 
die Werke auf das äufserste Mafs ihrer Leistungs
fähigkeit beansprucht werden muisten, und es dessen
ungeachtet nicht immer möglich war, die über
nommenen Lieferungsverbindlichkeiten rechtzeitig zu 
erfüllen. Die Preise der hauptsächlich benöthiglen 
Roh- und Hülfsstoffe -haben während der ganzen ver
flossenen Betriebsperiode einen festen Stand gezeigt 
und weisen fast durchgehends gegenüber den No- 
tirungen des vorausgegangenen Jahres mehr oder 
weniger fühlbare Steigerungen auf. Die erzielten 
Verkaufspreise für die Fertigfabricate sind als gute 
und gewinnbringende zu bezeichnen. Die Anzahl der 
im Jahre 1S97 zur Ablieferung gebrachten Loeomotiven 
beläuft sich auf insgesammt218Stück; hiervon entfallen 
139 Stück mit einem Facturawerthe von 3 710337 d l  
auf das Inland und 79 Stück von 1 100 045 d l  auf 
das Ausland. Die Gesammterzeugung — die Lieferung 
von Reservebestandtheilen, ausgeführte Locomotiv- 
und sonstige Reparaturen, sowie die Arbeiten für 
Weichen- und Signalcentralisirungen eingerechnet — 
beziffert sich auf 0 244028,35 -H. Die Verwendung 
des Reingewinns von 902905,61 J l  ist wie folgt in 
Aussicht genommen: 45 145,28 d l  =  5% Zuweisung 
an das Reservel'ondsconto, 175000 d l  =  5 % Dividende 
an die. Actionäre, 107 388,31 d l  Vertrags- und statutcn- 
mäfsige Tantième an den Vorstand und Aufsiclits- 
rath, 455 000 d l  — 13% Superdividende an die 
Actionäre, 50000 d l  Zuweisung an das Arbeiter- 
Unterstützungsfondsconto, 70372,02 d l  aufserordent- 
lielie Zuweisung an das Reservefondsconto.

Maschinenbauanstalt und Eisengiefserei vormals 
Th. Flöther, Gassen 1. Lausitz.

Der Absatz der Fabricate der Gesellschaft hat 
sich 1897 in aufserordentlich grofsem Mafse gesteigert. 
Die Gesammtsumme der Abschreibungen stellt sich 
auf 80 373,06 d l .  Von dem Gewinn des Jahres 1897 
in Höhe von 252906,54 d l ,  zuzüglich Vortrag aus 
1S96 1222,56 d l ,  zusammen 254129,10 d l ,  sind, da 
der gesetzliche Reservefonds gefüllt ist, an Tantieme 
für den Aufsichtsrath und die Direction 37 935,98 d l  
zu verwenden. Es wird beantragt, den verbleibenden 
Betrag von 216193,12 „H. mit 178500 d l  als 8' s % 
Dividende zur Vertheilung zu bringen, mit 20000 d l  
den Special-Reservefonds zu verstärken, mit 15000 d l  
dem Fabrik-Personal-Unterstützungsfonds zu über
weisen und den Rest mit 2693,12 d l  auf neue Rech
nung vorzutragen.

Maschinenfabrik Germania vorm. ,T. S. Sclnvalbe 
&  Sohn in Chemnitz.

Das abgelaufene Geschäftsjahr 1897 zählt mit zu 
den beschäftigungsreichsten der Gesellschaft. Die Ge
sammtsumme hat sich, allerdings mit Zuhülfenahme von 
verlängerten Arbeitsschichten, auf 5 ISS 121,39 d l  er
hoben und ergiebt einen Bruttogewinn von 663 640,4S d l .  
Es wird vorgeschlagen, von diesem Bruttogewinne nach 
reichlichen Abschreibungen von 21S77S,60 d l  und nach 
Ueberweisung von 50000 d t  an den Reservefonds II
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die gleiche Dividende wie im Vorjahre =  9 % zu ver
theilen und zwar 27 d l  für die Action von 300 d t , 
10S für die AcLien von 1200 c/J.

Oberschlcsische Eisenbahn-Bedarfs-Action- 
Gcsellschaft „Friedenshütte“ .

Aus dem Bericht für 1897 geben wir Folgendes 
wieder:

„Die geschäftlichen Verhältnisse im Berichtsjahre 
waren im allgemeinen und insbesondere für unsere 
quantitativ im Vordergründe stehenden Erzeugnisse 
günstige und da die Betriebe durch Störungen in 
irgendwie erheblicher Weise nicht beeinträchtigt 
wurden, ist die Dividende, deren Vertheilung wir in 
Vorschlag bringen, mit Rücksicht auch auf den Um
stand, dafs die im zweiten Semester allmählich zur 
Neuausgabe gelangten Actien an dem Erträgnisse des 
Jahres 1897 theilnehmen, wohl als eine befriedigende 
zu bezeichnen. Die Selbstkosten für die Darstellung 
von Roheisen haben sich, im Berichtsjahre aus folgen
den Gründen etwas erhöhen müssen. Der zur Er
zeugung des Roheisens nothwendige Koks stellte 
sich — abgesehen von der durch die generelle Er
höhung der Kokskohlenpreise eingetretenen Vcrtheue- 
rung des eigenen Koks — auch deshalb erheb
lich theurer, weil die zum Verkauf producirenden 
oberschlesischen Anstalten nicht genügende Mengen 
schaffen konnten. Die Folge davon war, dafs, um 
einen rationellen Betrieb aufrecht zu halten, öster
reichisches Material zur Aushülfe herangeholt und 
monatelang auf unserer Kohlengrube aus Stückkohle 
in Meilern der käuflich sonst nicht zu beschaffende 
Koksrest hergestellt werden mufste. Durch das Zu
sammenwirken aller dieser Factoren stellte sich der 
Koks im Berichtsjahre um durchschnittlich nahezu 
3 d l  per Tonne Roheisen höher als in 1896, ein 
Differenzbetrag, welcher durch die gröfslmöglichste 
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 Vergröfse- 
rungsbauten entsprechend erhöht. Das Geschäft in 
Ilandelseisen begann im Berichtsjahre mit recht 
guten Aussichten. Dieselben waren begründet durch 
reichliche Beschäftigung und namentlich durch be
langreiche Schlufsverbindlichkeiten, welch’ letztere, 
aus dem Jahre 1896 stammend, den Werken 
entsprechende Versorgung mit lohnender Arbeit für 
nahezu das ganze erste Semester zu sichern schienen. 
Schon im ersten Vierteljahr auftretende beunruhigende 
politische und wirthschaftliche Erscheinungen legten 
aber dem Handel und den sonstigen Consumenten 
eine gewisse Zurückhaltung auf, welche während des 
zweiten Quartals anhielt und ein scharfes Zurückgehen 
des Beschäftigungsgrades 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 Bemühen die Preisfestsetzung der rheinisch
westfälischen Convention mehr und mehr unbeachtet 
blieb. Der hierdurch hervorgerufene Verfall der west
lichen Convention konnte nicht ohne Einflufs auf die 
Preise bleiben und bröckelten dieselben im Laufe des 
dritten Quartals allmählich bis 2’/i d l  per Tonne ab. 
Gegen Ende des dritten Vierteljahres zeitigten diese 
unliebsamen Erscheinungen die energische Wieder
aufnahme der Verhandlungen zur Bildung eines rhei
nisch-westfälischen 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 — vorläufig wenigstens, unüber
windlichen Schwierigkeiten begegneten. Diese Un
sicherheit bezüglich des Zustandekommens des Syndi-
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cats würde die Lage der deutschen Walzwerke noch 
ungünstiger beeiuflufst haben, wenn nicht schon im 
vierten Quartal des Berichtsjahres ein wieder zu
nehmender Bedarf die Situation erheblich gebessert 
hätte, so zwar, dafs, •wenn auch infolge der Verhält
nisse am deutschen Markt eine weitere Preisabbröeke- 
lung von 2 ‘/j J l  per Tonne nicht verhindert werden 
konnte, der Specificationsstand ultimo Deeember 1897 
den zufriedenstellenden Stand am Ende des Jahres 
1896 noch überstieg. Der Verlauf des Feinblech
geschäftes im Jahre 1897 zeigte genau die gleiche 
Zurückhaltung, wie sie im Stabeisengeschäfte sich 
kund gegeben hat und auch eine ähnliche Preis
abbröckelung. Für das Geschäft 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 beschränkter Haftung ver
einigt sind. Die Gesellschaft begann ihre Thätigkeit 
im Juni des Berichtsjahres mit der Etablirung zweier 
Geschäftsstellen, deren eine für die süd- und west
deutsche Gruppe in Essen und deren zweite für die 
ostdeutsche Gruppe (Schlesien und Mitteldeutschland) 
in Berlin eingerichtet wurde. Das Export geschält, 
insbesondere nach Rufsland wurde durch die nicht 
unerheblich billigeren Notirungen, mit welchen die 
englischen, belgischen, französischen und die west
deutschen Werke sich Arbeit auf dem russischen 
Markte zu sichern bemüht waren, sowie dadurch, 
in Bezug auf die Preise, ungünstig beeinflufst, dafs 
neue Fabricationsstätlen im südlichen Rufsland im 
Berichtsjahre in Betrieb gekommen sind. Quantitativ 
hat das Geschäft in 1897 durch diese Verhältnisse 
keine besondere Beeinträchtigung erfahren. Das Ge
schäft in Eisenbahnmaterial bot dasselbe erfreuliche 
Bild wie im Jahre 1896, ebenso das Geschäft in 
Trägern. Das Kohlengeschäft hat aus dem schon im 
Vorjahre erwähnten Grunde auch im Berichtsjahre 
ein weniger günstiges Ergebnifs aufzuweisen, weil — 
und das wird sich bis zum völligen Abbau der Grube 
auch nicht mehr ändern — fast ausschliefslich aus 
dem weniger mächtigeren Veronica-Flötze gefördert 
werden mufste.

Das Geschäftsjahr schliefst mit einem Brutto- 
Ueberschufs von 2 329 123,29 J l ,  von welchem für 
Agio von 5 % für auf Grund erfolgter Ausloosung 
eingelöster 92 Stück Obligationsanleihe 2300 J l ,  für 
die Beträge der Zinsscheine pro 1. Juli 1897 und
2. Januar 1898 =  40940 </7, für Bankier- und Hypo
thekenzinsen =  48 316,52 d l  abgehen, so dafs in 
Summe 2 237 566,77 d l  Ideiben. Es sind aus dem Ge
winn des Jahres 1897 Abschreibungen in Höhe von 
1 012805,32 J l  vorgenommen. Von dem nach Berück
sichtigung der Abschreibungen zuzüglich des Vortrages 
aus 1896 verbleibenden Gewinne von 1257 937,98 J l  
würden darnach zur Dotirung des Reservefonds von 
1 224 761,45 d l  5 % =  61,238,07 J l  und zur Zahlung 
von Tantiemen für den Aufsichtsrath und Vorstand der 
Gesellschaft 10 % von 1 224761,45 J l  =  122476,14 J l  
abgehen. Von dem Betrage von 1 074 223,77 J l  
würde alsdann die Dividende in der vorgeschlagenen 
Höhe von 6'/2 %  mit 1014000 J l  in Abzug zu bringen 
sein, so dafs auf neue Rechnung 60 223,77 J l  vorzu
tragen wären.“

Rheinische Chamotte- u. Dinaswerke zu Eschweiler.
Die Gesellschaft war durchweg stark beschäftigt. 

Der Gesammt-Versand an feuerfesten Producten aus 
den eigenen Fabriken, einschliefslich der Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung G. Lütgen-Borgmann, betrug: 
1S97 67 448 t, gegen 1896 65123 t und 1895 51278 t.

Der Versand hätte noch wesentlich gröfser sein 
können, wenn nicht die Abtheilung Bendorf durch 
Umbau der Maschinen-Anlagen in ihrer Productions- 
fähigkeit aufserordentlich behindert gewesen wäre. 
Es wurden ferner an Rohmaterialien verkauft: 1S97 
22000 t, gegen 1896 13 250 t und 1895 14 300 t. Um 
auch für die Zukunft allen Anforderungen der ver
schiedenen Fabriken an Rohmaterialien genügen zu 
können, hat im abgelaufenen Geschäftsjahre eine er
hebliche Vermehrung des Besitzes an Steinbrüchen 
und Thongruben stattgefunden. Die von der aulser- 
ordentlichen General-Versammlung vom 26. Mai 1897 
beschlossene Erhöhung des Actien - Kapitals um 
600000 J l  wurde im Laufe des Jahres durchgeführt 
und das bei der Actien-Ausgabe erzielte Aufgeld nach 
Abzug der Ausgabekosten mit 89 351,25 J l  der ge
setzlichen Rücklage zugeführt, welche dadurch auf 
206 886,61 J l  gebracht wurde. Die Aussichten für 
das laufende Geschäftsjahr sind gute. Ein sehr 
grofser Theil der Production ist bereits zu lohnenden 
Preisen verkauft und daher auch für das laufende 
Geschäftsjahr ein befriedigendes Ergebnifs zu erwarten. 
Die per 31. Deeember 1897 abgeschlossene Bilanz 
schliefst auf beiden Seiten mit einem Betrage von 
3 614 213,89 J l .  Das Gewinn- und Verlust-Conto 
weist einschliefslich eines Vortrages aus dem Vorjahre 
von 3 674,97 einen Reingewinn von 366597,05 J l  
aus. Aus diesem Betrage sind 18 146,10 J l  der ge
setzlichen Reserve zuzuweisen, während 49 901,SO d l  
zur Zahlung der vertragsmäfsigen und satzungs- 
mäfsigen Tantiümen dienen. Es wird vorschlagen, aus 
dem verbleibenden Betrage eine Dividende von 9 % 
mit 252 000</7 auf das Actien-Kapital zu verlheilen, 
10000d l  zur Bildung eines Unterstützungsfonds für 
Beamte und Werkmeister zu verwenden, 30 000 J l  
einer besonderen Rücklage zuzuweisen und 6 519,15 d l  
auf neue Rechnung vorzutragen.

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

Die bei Beginn des abgelaufenen Geschäftsjahrs 
gehegten Erwartungen haben sich erfüllt und der 
Umsatz des Werks ist erheblich gröfser geworden 
als in den Vorjahren. Es wurden 1153 Wagen und 
andere Arbeiten für 3 532836 d l  abgeliefert (gegen 
995 Wagen u. s. w. für 2684742 d l  im Jahre 1896) 
und zur Lieferung im laufenden Jahre blieben am
1. Januar d. J. Aufträge für 3 335 648 H. Der Rein
gewinn beträgt nach Abschreibungen im Betrage von 
58498 d l  239 295,73 d l ,  welche wie folgt zur Ver
theilung kommen: Rücklage in Beamten-Wohlfahrts- 
fonds 5000 d l,  Rücklage in Reservefonds II 30000 d l ,  
Statuten- und vertragsmäfsige Tantiümen 33053,82 J l,  
Dividende 15% von 1 125 000 d l  — 108 750 Vortrag 
auf neue Rechnung 2491,91 d l.

Internationale Schlafwagen-Gesellschaft in Brüssel.
Die Internationale Schlafwagen-Gesellschaft in 

Brüssel, welche ihre Thätigkeit im Jahre 1877 mit 
58 Wagen begann, zählte im verflossenen Jahre 576 
Wagen, welche 98025 km zurücklegten. Die Roh
einnahme betrug 4862 678 Frcs., aus welcher man 
nach sehr reichlichen Abschreibungen 6l/2 % Dividende 
vertheilt.

The Rolled Wcldless Chain Co.
Unter diesem Titel hat sich in Newcastle - upon- 

Tyne eine Gesellschaft mit 100000 £. Actienkapital 
gebildet, um das Klattesche Kettenwalz verfahren aus
zuführen. Die technische Leitung liegt in den Händen 
des Erfinders selbst, ihm zur Seite stehen sechs Auf
sichtsrathsmitglieder, Angehörige namhafter englischer 
Schiflswerfte und Eisenwerke.
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Vereins - Nachrichten.

Verein  d e u t s c h e r  E isenhUttenleute.

Für die Vereinsbibliothek
sind folgende Bücher-Spenden eingegangen:

Von Hrn. Dr. Leo-Cohlenz:
Veitscher Magnesit und Austeilung des M artinofens 

m it Veitscher M agnesit. Von Carl Spaeter.
Ferner eine französische und englische Ausgabe dieser 

Broschüre.

Von der S m i t h s o n i a n  I n s t i t u t i o n  in
Washington :
Message from  the President o f the United States, trans

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

Seventeenth and Eighteenth A nnual Report o f the United 
States Geological Survey to the Secretary o f the 
Interior 1890—1897. Part V. Mineral Resources of 
the United States. Washington 1896 und 1897. Vier 
Bände.

Von Prof. J. H. L. Vogt  in Christiania:
K iru n avara  Jernm alm felt og Ofotbanen. Af Professor 

Johan H. L. Vogt.

Von Professor II. M. Howe  in Boston:
Report on relative m erits o f wrought iron and steel 

pipes to the N ational Tube W orks Co. By Henry  
M. Howe,  Professor of Metallurgy aL Columbia 
College. Boston 1897.

Aenderungen im Mitglieder-Ycrzcichnifs.
Günther, Georg, Centraldirector - Stellvertreter der 

Böhmischen Montangeseilschäft, Wien 1, Wallfisch-' 
gasse 13,

Ilenrion, J ., Ingenieur der „Ladoga“-Gesellschaft, 
Ust-Slawjanka b. St. Petersburg.

H errm ann, Ilugo , technischer Director der Heriläd- 
thaler ung. Eisen-Industrie-Aet.-Ges., Krompach.

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

K racht, C. J., Oberingenieur und Procurist der 
Rheinischen Metallwaaren- und Maschinenfabrik, 
Düsseldorf, Abtheilung Rath, in Rath bei Düssel
dorf, Villa Bünger.

Lundberg, Gustaf, Ingenieur des Hütten- und Eisen
werks Segovetzk, Gouvernement Olonetz, Station 
Padanj.

Lundgrcn, A lfred, Ingenieur, Communalralh, Betriebs
chef des Hütten- und Eisenwerks Segovetzk, Gouver
nement Olonetz, Station Padanj.

M üller-Trom p, R ernard, Ingenieur in Firma Dr. W. 
Karsten & 13. Müller-Tromp, Patentbureau, Berlin 
S.-W. 12, Junkerstrafse 181.

Ortmann, H ., Oberingenieur, Procurist der Röcliling- 
schen Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Völk
lingen-Saar.

Rosenbaum, F riedr., Belriebschef der Blech- und 
Drahtwalzwerke des Eisen- und Stahlwerks lloesch, 
jetzt Actiengesellschaft zu Dortmund.

Schniewind, Dr. F ., c./s. The New England Gas and 
Coke Co., 95 Milk-Streel, Boston Mass.

Springorum , E rnst, in Firma F. und M. Springorum, 
Schwelm,

W einberger, R udolf, Ingenieur, Wien IV, Schwind
gasse 20.

Z m ezlikar, F ran z, Ingenieur, Chemiker, Fabrikbesitzer, 
Deutsch-Wagram b. Wien.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Ceppa, Victor, Hüttenmeister in Herminenhütte bei 

Laband.
K leist, Johann, Betriebsführer der Koksanslalt „Glück

auf“, Dorotheendorf b. Zabrze.
Krahlem ann, Heinrich, Betriebsleiter des Marlinwerks 

Bismarckhütte-Schwientoehlowitz, O.-S.
Linke, Domainenrath, Slawentzitz.
Mayberg, Carl, Director der Actiengesellschaft Stein

häuser, Drahtindustrie, Witten.
Neinhaus, J . W., Director und Repräsentant der 

Firma P. Peters vorm. II. Schlaeger & Co., Escli- 
weiler (Rhld.), Rosenallee.

Nothmann, R., Procurist der Huldscliinskysehen Hütten
werke, Gleiwitz.

Pietsch, C., in Firma Althaus, Pietsch & Co., Atten
dorn i. Westfalen.

Suttor-Suttor, F ran z, Brüssel, Rue des Camions 6.

V e r s t o r b e n :
Klein, August, Laasphe.
Seilhoff, l i., Director, Honnef, Rhein.


