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Außenhandel der Vereinigten Staaten yon Amerika
im Rechnungsjahre 1. Juli. 1896 bis 30. Juni 1897 und früher.

I in derartiges Hinaufschnellen der Ausfuhr 
bei gleichzeitigem starken Rückgang der 
Einfuhr, wie es im Aufsenhandel der 
Vereinigten Staaten von Amerika im 

letzten Rechnungsjahre bei Eisen und Eisenwaaren zu 
Tage tritt, gehört in der Geschichte des Welt
handels zu den Seltenheiten. Der Gesammtwerth 
der ein- und ausgeführten Eisen und Eisenwaaren 
belief sich nämlich in den Fisealjahren:

Einfuhr Ausfuhr

1896/97 auf 16 10SOOO* 62 740 000 $
1895/96 •n 25 346 000 „ 46 310 000 „
1894/95 n 23 038 000 „ 37 414 000 „
1893/94 n 21 314 000 „ 34 248 000 „
1892/93 V 34 938 000 „ 34 763 000 „
1891/92 n 28 928 000 „ 32 596 000 „
1890/91 « 53 544 000 „ 32 128000 „

Während also bis vor vier Jahren Ein- und 
Ausfuhr sich ungefähr das Gleichgewicht gehalten 
haben, ist im letzten Jahre die Ausfuhr ungefähr 
3 '/a mal so grofs gewesen als die Einfuhr. Das 
erfordert um so mehr Beachtung, als angesichts der 
bevorstehenden Einführung des neuen Schutzzolltarifs 
viele Artikel noch vor dem 1. Juli über die Zoll
grenze gebracht sind, die unter anderen Umständen 
erst später geliefert wären; namentlich gilt das 
von den eingeführten Messerschmiedwaaren, welche 
bekanntlich der neue Tarif mit derartig hohen 
Zöllen belegt, dafs ihre Einfuhr in Zukunft sehr 
stark abnehmen wird. Die Einfuhr von Draht 
und Drahtfabricaten ist, wie nicht anders zu er
warten war, sehr beträchtlich zurückgegangen. 
Dasselbe gilt von Eisen- und Stahlplatten. Die 
grofse Bedeutung, welche bis vor wenigen Jahren

X V IJI.17

der starke Bedarf an Weifsblech für die Einfuhr 
hatte, hat aufgehört; die Einfuhr von Weifsblech 
im letzten Jahre beträgt kaum noch 30 der 
Einfuhr des Jahres 1892/93.  Von den im letzten 
Jahre eingeführten 230  Millionen Pfund (k 454 g) 
kamen 229 Millionen Pfund, also fast das Ganze, 
aus Grofsbritannien. Ob die auffallend starke Zu
nahme in der Einfuhr von eisernen Bändern für 
die Baumwollballen der Wirklichkeit entspricht, 
mufs dahingestellt bleiben; wahrscheinlich steckt 
in den vorhergehenden Jahren ein Theil dieser 
Reifen unter der Gruppe der „Anderen Eisen
waaren“. Hatte schon bisher die Einfuhr von 
Maschinen in den Vereinigten Staaten nur noch 
untergeordnete Bedeutung, so ist sie im letzten 
Jahre so weit zurückgegangen, dafs sie für die 
deutsche Ausfuhr ohne Interesse ist.

Weitere Einzelheiten über die Einfuhr sind aus 
der nachstehenden Tabelle zu entnehmen:

1896,97 1895/96 189i/95

E i n f u h r
Menge

W erth
1000

Dollar

Worth
1000

Dollar

W erth
1000

Dollar

E is e n e r z ..................tons 543241 778 1221 380
R o h e is e n .................  „ 22159 521 2031 387
Abfall-, Alteisen . . „ 3410 72 156 38
Stabeisen, gewalzt oder ge

häm m ert . . . 1000 lbs. 30149 598 862 502
Stahlblöcke, -Luppen, 

-K olben.................„ 39561 1554 1945 1099
Schieneneisen, Schienen

stahl ................. tons 7777 208 22 11
Eisen- oder Stahlplatten, 

-Bleche, Taggers-Eisen 
oder -Stahl . . 1000 lbs. 9553 225 496 1115
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1896/97 1895/96 1894,95

E i n f u h r
Menge

Werth
1000

Dollar

W erth
1000

Dollar

W erth
1000

Dollar

Weife- und Mattbleche, 
Taggers (ganz dünnes 
Weißblech) . . 1 0 0 0  lbs. 230074 5345 8951 12144

Bandeisen, Reifen „ 6 2 7 —
Baumwollballenreifen „ 1G266 239 102 —
Drahtstangen und 

D rahtstäbe . . „ 33153 683 1087 934
D raht und Fabri

cate daraus . . „ 6328 389 617 679
Ambosse . . . .  „ 733 45 63 75
K e t t e n .................. „ 69S 53 105 69
Feilen aller Art, Raspeln . .— 47 64 66
Messerschmiedwaaren . . — 2340 2155 1855
Flintenläufe, geschmiedet, 

roh gebohrt ..................... __ 33 69 4S
Feuerw affen .......................... — 753 617 458
Nähnadeln für Handarbeit — 310 312 291
M a s c h in e n .......................... — 1290 2817 1630
Landwirthschaftl. Geräth . — 11 6 1
Andere Eisenwaaren . . . — 1389 2860 1637

Zusammen Eisen und Eisen
waaren, aufeer Erz . . _ 16108 25346 23038

Wie sclion oben gezeigt, ist die A u s f u h r  
im letzten Rechnungsjahre sehr stark gestiegen, 
nachdem schon das Jahr 1895/96 eine erhebliche 
Zunahme zu verzeichnen hatte. Dabei sind Fahr
räder, welche im letzten Jahre im Werthe von 
7 005  000  im vorletzten dagegen nur im 
Werthe von 1 898 000  $  exportirt worden, in 
den oben mitgetheilten Zahlen nicht mit enthalten. 
An der Steigerung der Ausfuhr sind fast sämmt- 
liche Waarengruppen der Eisenindustrie betheiligt, 
wie nachstehender Auszug aus einer vorläufigen 
Statistik des Treasury Department erkennen läfst:

1896,97 1895/96 189-4/95

A u s f u h r
Menge

Werth
1000

Dollar

Werth
1000

Dollar

W erth
1000

Dollar

Landwirthschaftl. G eräth: 
Mähmaschinen und Theile 

davon .............................. 3127 3212 3660
Pflüge, Cullivatoren, Theile 

davon .............................. 591 747 514
Alles A n d e r e ...................... — 1522 1218 1239

Zusammen . — 5241 5177 5413
Roheisen . . . . . .  tons 16SS90 2332 472 277
Band- u. Reifeneis. 1000 lbs. 861 17 10 6
Stangeneisen . . lOOOlbs. 7764 127 175 143
W agenräder . . 1000 Stück 18 112 104 140
Gufswaaren, sonst nicht ge

nannt .................................. 989 794 5S3
M esserschmiedwaaren . . — 178 188 154
Gewehre u. s. w ................... — 645 771 787
Blöcke, Luppen u. Knüppel 

1000 lbs. 92497 1121 125 95
Schlösser, H aken, Riegel 

u. anderes Baueisen . . 4153 3312 2484
Sägen und W erkzeug. . . — 2475 2197 1985

M aschinen: 
Nähmaschinen und Theile 

davon . .......................... 3340 3139 2260
Druckpressen und Theile 

davon.................................. __ 650 348 160

1896/97 1S95,9G 1894/95

A u s f u h r
Menge

W erth
1000

Dollar

W erth
1000

Dollar

W erth
1000

Dollar

Locomotiven . . . Stück 338 3226 2512 23S0
Feststehende Dampf

maschinen . . .  „ 423 323 217 220
Dampfkessel u. Maschinen- 

th e ile .................................. 071 534 376
Schreibmaschinen u. Theile 

davon .............................. 1453 _* __
Nicht besonders genannte 

M a s c h in e n ...................... _ 19772 14853 11502

Maschinen im ganzen . --- 29444 21614 16898
D rahtstifte . 1000 Pounds 9942 35S 321 210
Schm iedenägel, Hufnägel, 

Tapeziernägel u. s. w.
1000 Pounds 25477 519 429 284

Eisenbleche . 1000 „ 4269 92 34 53
Stahlbleche . 1000 „ 5594 119 53 66
Eisenbahnschienen a. Eisen 

tons 41S1 79 116 43
Stahlschienen . . . .  „ 107S90 2482 541 207
W aagen.................................. — 382 417 293
Ocfen und Roste . . . . — 326 321 248
D r a h t .................. 1000 lbs. 107729 22*43 1507 1277
Alle anderen Eisen- und 

S tah lw aaren ..................... — 9112 7649 5707

Zusam m en, einschl. land
wirthschaftl. Geräth . . 62740 4634*0 37414

Wagen und Theile davon . — 1956 1885 1514
Eisenbahn-, Personen- und 

G ü terw ag en ..................... ..... 991 1003 868
Wissenschaft). Instrum ente, 

einschliefsl. Telegraphen, 
Telephon und dergl. . . 3054 2522 1913

A nthracitkohle. 1000 tons 1274 5678 5717 5918
Bitumin. Kohle . 1000 „ 2384 5330 4929 5180
K o k s .................  1000 „ 156 547 500 347
E is e n e r z ...................... ..... 9770 34* 6 6
Fahrräder .............................. — 7005 1898 - t

Zu diesen Zahlen ist in Bezug auf die Be
stimmungsländer Folgendes zu bemerken:

Von den l a n d w i r t h s c h a f t l i c h e n  Ma sc hi ne n  
und Ge rä th e n  geht fast ‘/s nach Osteuropa, 
besonders nach Rufsland, eine Steigerung der 
Ausfuhr nach diesen Gebieten hat indefs nicht 
stattgefunden, im Widerspruch mit den häufigen 
Mittheilungen über die steigende Nachfrage nach 
amerikanischem Geräth besonders in Südrufsland 
und den Balkanstaaten. Dagegen ist die Ausfuhr 
nach Deutschland von 582 000  $  auf 711 000  
nach England von 589 000  $  auf 642 000 $  
und nach Frankreich von 467 000  $  auf 6 2 4 0 0 0 $  
gestiegen, so dafs allein nach diesen drei Ländern 
ein Mehrabsatz von rund 340  000  $  erzielt wurde. 
Eine starke Zunahme der Ausfuhr findet sich aufser- 
dem noch bei Australien, von 286 000  $  auf 
4 9 1 0 0 0  $ .  Dafür weisen, wie schon seit einigen 
Jahren, die südamerikanischen Staaten starke 
Rückgänge auf: Argentinien allein von 854  000  $  
auf 415 000  $  und das übrige Südamerika von 
3 1 1 0 0 0  $  auf 166 000  $ .

* Erst seit Juli 1896 statistisch nachgewiesen, 
f  E rst seit Juli 1895 nachgewiesen.
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Die Steigerung in der Ausfuhr von B a u e i s e n ,  
wie Schlössern, Haken, Riegeln und dergl., sowie 
von Sägen und Werkzeug um 1 118 000  $  ist 
fast ausschließlich der vermehrten Nachfrage in 
Europa zu danken. So gingen nach England für 
1 670 000  $  gegen 992 000  $  im Jahre vorher, 
nach Deutschland für 568 000  $  gegen 449 000 $ , 
nach Frankreich für 186 000  $  gegen 123 000  $ , 
und nach dem übrigen Europa für 440 000 $  
gegen 285 0 0 0  $ . Von aufsereui opäischen Ländern 
haben erheblich mehr aufgenommen: Mexiko für 
622 000  $  gegen 547 000  $ ,  und Australien für 
970 000 $  gegen 823 000  $ .  Im übrigen finden 
sich meist Rückgänge oder nur unerhebliche Zu
nahmen ; insbesondere bleibt auch hier Südamerika 
hinter dem Vorjahre zurück, abgesehen von Ar
gentinien, welches mit 228 0 0 0  $  gegen 192 0 0 0  $  
ein Mehr aufweist.

Dieselbe Entwicklung zeigt sicli bei der Aus
fuhr von M a s c h in e n ,  welche, ohne Näh- und 
Agriculturmaschincn, eine Vermehrung von 
18 0 0 0  0 0 0  $  auf 26 0 0 0  0 0 0  $ , also um nicht 
weniger als 45 fo , aufweist. Auch hier zeigt 
Argentinien eine Besserung von 262 0 0 0  $  auf 
512 000 $ ,  Brasilien dagegen eine Abnahme von 
i 201 000 $  auf 770 000  $  und das übrige Süd
amerika von 999 000  $  auf 670 000  $ .  Die 
verhälthifsmäßig stärkste Steigerung hat die Aus
fuhr nach Japan und den Südseeinseln erfahren, 
von 1 067 000  $  auf 2 390  000 $ , ebenfalls um 
mehr als 100 % ist nach Deutschland die Ausfuhr 
in diesen Maschinen gewachsen, von 1077 000  $  
auf 2 158 000  $ !  Auch bei den übrigen euro
päischen Ländern zeigt sich ein erstaunliches An
wachsen des Absatzes amerikanischer Maschinen ; 
England bezog 1896/97 für 6  174 0 0 0  $  gegen 
3 624 000 $  im Jahre zuvor, Frankreich für 
844 000 $  gegen 4 7 1 0 0 0  $  und das übrige 
Europa für 3 8 7 1 0 0 0  $  gegen 2  190 0 0 0  $ ,  so 
dafs ganz Europa im letzten Rechnungsjahre für 
13047 000  $ ,  im vorhergehenden Jahre dagegen 
nur für 7 363 000  $  derartige Maschinen aus den 
Vereinigten Staaten empfangen hat. Bei Australien 
findet sich auch hier wieder vermehrter Bedarf, 
es empfing für 9 4 6 0 0 0  $  gegen 565 000 $ .  
Schliefslich sind noch zu nennen Ganada mit 
1 709 000  $  im Berichtsjahre gegen 1 464 000 $  
im Jahre 1895 /96 ,  Mexico mit 2 8 7 4  000  $  
gegen 2 455 000  $ , Centralamerika mit 747 000  $  
gegen 554 000  $ ,  Afrika mit 1 5 7 8 0 0 0  $  gegen 
1 308 0 0 0  $ .

Die Ausfuhr von N ä h m a s c h i n e n  ist nach 
Mittel- und Westeuropa, Australien und Japan 
gröfser geworden. So empfing England für 
1074 000  $ ,  Deutschland für 761 000 $  und 
Frankreich für 1 2 4000  $ ,  gegen 939 0 0 0  $ , 
677 000 $  und 103 000  $ .  Südamerika weist 
auch hier wieder durchweg ein Minus auf.

Alle Achtung verdient die Ausdehnung, welche 
die Ausfuhr amerikanischer F a h r r ä d e r  gewonnen

hat, vorausgesetzt, dafs die Zahlen 7 005  000  $  
im Jahre 1897 gegen 1 898 000  $  im Jahre 
1895/96 auf Richtigkeit beruhen. Nach Deutsch
land sollen darnach im letzten Fiscaljahre für
1 026 000  $  Fahrräder gegangen sein; und zwar 
werden für die 6  Monate Januar bis Juni 1897  
rund 800 000  $  oder 3 200 000  J i  angegeben. 
Für dieselbe Zeit verzeichnet aber die deutsche 
Handelsstatistik, welche seit Anfang dieses Jahres 
die Fahrräder ebenfalls besonders aufführt, nur 
für etwa 2  0 0 0  0 0 0  J i  Fahrräder und Fahrrad- 
theile als aus den Vereinigten Staaten von Amerika 
cingeführt. Der Unterschied zwischen den beiden 
Slatistiken ist demnach auffallend grofs, über eine 
Million Mark, und man wird etwas mifstrauisch 
gegen die amerikanischen Zahlen. In dem Rechnungs
jahre 1895/96 sind nur für 146 000  $  Fahrräder 
aus den Vereinigten Staaten nach Deutschland 
exportirt worden. Nach England gelangten für
2 376 000 $  gegen 6 1 3 0 0 0  $  im Vorjahre, nach 
Frankreich für 263 000  $  gegen 1 0 8000  $  und 
nach dem übrigen Europa für 1 199 000  $  gegen 
215 000  $ , so dafs im ganzen Europa für 486 4  000  $  
Fahrräder und Theile davon bezogen hat, mehr als 
i ’Lmal so viel als im Jahre 1895/96, wo nur für 
1  0 8 2 0 0 0  $  nach Europa verschifft wurden. Nächst 
den europäischen Ländern ist der Hauptabnehmer 
Ganada mit 730 000  $  im letzten Jahre gegen 
497 000 $  im Jahre 1895/96. Um das Acht
fache ist die Fahrradausfuhr nach Australien ge
stiegen, nämlich von S5 000  $  auf 6 9 3 0 0 0  $ .

Man kann cs den Amerikanern nicht verdenken, 
wenn sie mit grofser Genugthuung auf solche Zu
nahmen ihres Exports hinweisen, zumal auch in 
anderen Waarenklassen die Ausfuhr, wenn auch 
nicht in gleichem Mafse, so doch auch sehr beträcht
lich gewachsen ist. Ist doch die Gesammtausfuhr 
einheimischer Erzeugnisse von 8 6 3 0 0 0 0 0 0  $  im 
Jahre 1895/96 gestiegen auf 1 0 3 2 0 0 0 0 0 0  $ .  
Wie stark die Ausfuhr nach Deutschland zu- 
genommen hat, ist noch nicht bekannt; es genügt 
aber zu sehen, dafs allein in den vorstehend auf- 
geführlen Posten: Landwirthschaftliehen Maschinen 
und Gerälhsehaften, ßaueisen, nicht besonders ge
nannten Maschinen, Nähmaschinen und Fahrrädern 
die Ausfuhr nach Deutschland im letzten Rech
nungsjahre einen Werth erreichte von 5 2 2 4 0 0 0  $  
gegen nur 2 9 3 1 0 0 0  $  im vorhergegangenen 
Jahre, also eine Zunahme um nahezu 80 % 
aufweist. Je gröfser aber der Umsatz ist, welchen 
die Vereinigten Staaten in anderen Ländern, und 
zwar hauptsächlich in Europa erzielen, desto 
weniger sind sie berechtigt, durch übertriebene 
Schutzzölle und unschöne Zollplackereien dem 
fremden Wettbewerb die Landesgrenze nahezu zu 
versperren. Um so gröfser ist aber auch zugleich 
die Nothwendigkeit und Gelegenheit für die durch 
das dreiste Gebahren der Nordamerikaner ge
schädigten Staaten, durch Gegenmafsregeln ihre 
Rechte zu wahren. M. B.
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Neuere deutsche Brückenbauten.
Vom Reg.-Baumeister Foerster, Docent an der Königl. Sächsischen Techn. Hochschule zu Dresden.

Entwicklung unserer deutschen Eisenindustrie und 
hier besonders in der Herstellung eines einwand
freien Flufseisens zu suchen, welches durch 
gröfsere Materialbeanspruchung die Errichtung 
kühnerer Brückenbauten als bisher ermöglicht 
hat. Zudem darf nicht vergessen werden, dafs 
die mannigfachen Wettbewerbe, welche in den 
letzten Jahren für die Erbauung weitgespannter 
Strombrücken ausgeschrieben worden sind,* nicht 
zu unterschätzende Fortschritte in Technik und 
Industrie durch Anspannung des ganzen Könnens 
des deutschen Brückenbaus gezeitigt haben.

* Die Neckarbrücke in Mannheim (1SS7), die 
Donaubrücken bei Budapest (1894), die Rheinbrücken
bei Bonn und Worms (1S95 bis 1896), die Brücke 
über die Süder-Elbe bei Harburg (1S97).

| Linienführung auch die gebührende Rechnung zu 
tragen und Zeugnifs vor aller Welt abzulegen, 
auf welch hoher Stufe der Vollkommenheit heute 
die deutsche Ingenieurkunst steht, und wie sie 
sich bestrebt, in harmonischer Zusammenarbeit 
mit der Architektur, Gebilde zu schaffen, die das 
Wort des Erbauers unseres Reichshauses wahr 
machen, dafs zu drei Schwesterkünsten, Malerei, 
Bildhauerkunst und Architektur, neuerdings auch 
die Ingenieurkunst getreten ist. —

Als Vorläufer dieser neueren Entwicklung 
müssen die weltbekannten Ueberbrückungen des 
Nord-Ostsee-Kanals bei Le v en sa u *  und Grünen
t h a l **  genannt werden. Während die bisher

* „Stahl und E isen“ 1S94, Nr. 21, S. 941.
** „Stahl und E isen“ 1894, Nr. 2, S. 78.

In ganz aufscrordenllicher Weise hat sich im 
Laufe des letzten Jahrzehntes der deutsche 
Brückenbau gehoben. Die Gründe für diesen 
Aufschwung sind einerseits in der, Männern wie 
C u l m a n n ,  S c h w e d l e r ,  M o h r  und W in kl er  
zu verdankenden hohen Vervollkommnung der 
statischen Wissenschaften , andererseits in der

Der überwiegende Theil unserer neueren, so
eben vollendeten, im Bau befindlichen oder noch 
im Entwürfe vorliegenden Brückenbauten sind 
Bogenbrücken. Es zeigt sich in ihnen deutlich 
das Bestreben des deutschen Ingenieurs, nicht 
nur reine Nützlichkeitsbauten aufzuführen, sondern 
dem Aeufseren des Bauwerks durch schöne

Müngstener Brücke während des Baues. 
Aufgenom m en am 16. Februar 1897.

Abbild. 1.
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in Deutschland gebauten gröfslen Bogenbrücken — 
die Ueberführungen des Rheins zwischen Mainz  
und G a s t e i  und bei G o b l e n z  — Spannweiten 
von wenig mehr als 1 0 0  m aufweisen, finden 
wir am Kaiser Wilhelm-Kanal bereits Weiten von

Marvejols-Neussarges und an die zur selbigen Zeit 
über den D o u r o  bei Porto erbaute Strafsen- 
brücke Luiz I* (siehe Abbild. 5 und 6 ). Von 
diesen übertrifft der Garabitviaduct bei einer Ge- 
sammthöhe über der Thalsohle von 122,0 m die

[ Abbild. 2. Strafsenbrücke über den Rhein bei Bonn.

103,4 m (Levensau) bzw. 156,5 m (Grünenthal) 
durch einen einzigen Bogen überspannt. Diesen 
Ausführungen folgte die erst vor wenigen Wochen 
feierlich dem Verkehr übergebene Thalbrücke zu 
M ü n g s t e n , *  welche, einem lang gefühlten Be
dürfnisse entsprechend, eine kurze Verbindung der

Müugstener Brücke nicht unbeträchtlich an Höhe, 
während die Douroüberführung Luiz I —  bisher 
die weitgespannteste Bogenbrücke der Welt —  
eine gegen die Müngstener Ausführung um nur 
2,0 m gröfsere Stützweite der Hauptöffnung 
aufweist.**

Abbild. 3. Strafsenbrücke über den Rhein bei Düsseldorf. Linker Bogen im Bau.
Aufgenomm en am 2-1. Juli 1897.

beiden Schwesterstädte Remscheid und Solingen 
vermittelnd, in einer Höhe von rund 107 m über 
dem Wasserspiegel der Wupper deren Thal über
schreitet (siehe Abbild. 1). Die Stützweite des 
mittleren, über den Flufs gespannten Bogens be
trägt 170 m. Das in seiner Ausdehnung etwa 
405 m lange Bauwerk erinnert in seinen ge
waltigen Abmessungen an die in den Jahren 1880  
bis 1884 von EilTel ausgeführte Ueberbrückung 
des Ga r ab i t -T h a les  bei Saint Flour in der Linie

* Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1893, Nr. 22,
S. 997, sowie „Centralblatt der Bauverwaltung“ 1S95,
S. 101, und 1897, S. 119.

Der Entwurf zur M ü n g s t e n e r  T h a l  Über
b r ü c k u n g  rührt von der M a s c h i n e n b a u -  
A c t i e n - G e s e l l s c h a f t  N ü r n b e r g  her. Der

* Vergl. M e h r t e n s :  W eitgespannteStrom - und 
Thalbrücken der Neuzeit. „Ccntralblatt der Bauver
w altung“ 1890, S. 367 und 369.

** In den Tageszeitungen ist die Müngstener 
Brücke vielfach als gröfste ihrer A rt bezeichnet, was 
nach den obenstehenden Mittheilungen unrichtig. Der 
Garabitviaduct ist ihr an Höhe, die Douro - Strafsen
brücke Luiz I bei Porto an Weite überlegen (letztere 
ist in der Tagespresse vielfach mit der nur 150 m 
Stützweite aufweisenden Eisenbahnbrücke über den 
Douro bei Porto verwechselt). Vergl. auch Anm. * 
auf Seite 758.
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Die drei gröfsten Thalbrücken Europas.

Abbild. 4. Müngstener Thalbrücke.

Abbild. 5. Garabit - Thalbrücke.
Gesam m llänge des eisernen Ueberbaues 444,83 m.

Abbild. G. Strafsenbrücke Luiz I über den Douro zu Oporlo.
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Abbild. 10. Düsseldorfer Strafsenbrücke.
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Abbild. 9. W ormser Eisenbahnbrücke.
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Die Systeme der vier neuen Rheinbrücken.
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Abbild. 7. Bonner Strafsenbrücke.

i : 3 0

Abbild. 8. W ormser Strafsenbrücke.



756 Stahl und Eisen. Neuere deutsche Brückenbaüteii. Io. September 1897.

Bau wurde mit Einrichtung des Bauplatzes und 
der Maschinenanlagen, der Herstellung der Förder
geleise und der Verbindungsbrücke über die 
Wupper im Juli 1893 eingeleitet. Im Jahre 1894  
wurde das Mauerwerk für die Fundirung der ge
waltigen Eisenpfeiler aufgeführt und alsdann diese 
am 1. April 1895 in Angriff genommen. Am 
15. Juli 1S9G war die Ausführung der Pfeiler 
und Gerüstbrücken soweit fertiggestellt, dafs man 
die Aufstellung der grofsen Bogenhälften in Angriff 
nehmen konnte, welche ohne feste Gerüste er
folgte, indem (siehe Abbild. 1) das Eisenwerk 
von beiden Seiten aus frei schwebend vorgebaut 
wurde. Obwohl hierdurch der Schwerpunkt der 
Arbeit und der gefährlichste Theil des ganzen 
Baues in die Wintermonate verlegt worden war, 
so war es doch möglich, bereits in der zweiten 
Hälfte des Monats März dieses Jahres den grofsen
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Abbild. 11. Querschnitt durch die Mitte des grofsen 
Bogens der Bonner Brücke.

Bogen der Müngstener Brücke zu schliefsen. Es 
mufs als ein glücklicher Zufall bezeichnet werden, 
dafs gerade am Tage der Hundertjahr-Feier der 
Sehlufsnjet des Bogens geschlagen und das Richt
fest des Riesenwerks begangen werden konnte. 
Am 14. Juli fand in Gegenwart des Kaiserlichen 
Vertreters, des Prinzen Friedrich Leopold, sowie 
der Staatsminister Dr. von Miquel und Thielen 
die feierliche Verkehrseröffnung der Brücke statt. 
Nach einer Begrüfsungsansprache des Oberbürger
meisters von Bohlen aus Remscheid, welche in 
ein Hoch auf den Kaiser als Förderer und 
Schirmherr des Riesenwerks ausklang, ergriff der 
Minister Thielen das Wort zur Weiherede:

„In Gegenwart Sr. Königl. Hoheit, des Prinzen 
Friedrich Leopold, des erlauchten V ertreters unseres 
allergnädigsten Kaisers und Königs von Preufsen, 
sind w ir hier in feierlicher Stunde versammelt, um 
ein Bauwerk seiner Bestimmung entgegenzuführen, 
das als hochragendes Monument deutscher Ingenieur
kunst und deutschen Arbeitsüeifses einzig in  seiner 
Art dasteht. Mit gerechtem Stolze können wir alle 
auf dieses W erk sehen und besonders diejenigen 
Männer, die dieses Riesenwerk geschaffen, die den

Plan dieses Verkehrsweges ersonnen und ihm die 
vollendete, kühne Gestalt gegeben haben und die 
in der W erkstätte und auf der Baustelle an seiner 
Ausführung betheiligt gewesen sind. Die höchste 
Anerkennung mögen Sie und das bergische Land 
und besonders die beiden Städte darin linden, dafs 
Se. Majestät der Kaiser allergnädigst geruht haben, 
dem Bauwerk, dessen Bogen am 22. März dieses 
Jahres geschlossen worden is t, an dem Tage, an 
dem ganz Deutschland das weihevolle Andenken 
an seinen grofsen Kaiser feierte, den Namen Kaiser 
Wilhelm-Brücke zu geben. W eithin leuchtet dieser 
Name vom Scheitel der Brücke über Berg und
Thal. So Gott will, wird das Bauwerk zum Segen
gereichen dem Lande ringsum unter mächtigem 
Schutz und Schirm des weisen und gerechten
Regiments des llohenzollernhauses. Gottesfurcht, 
Königstreue und Vaterlandsliebe, unermüdliche A r
beitskraft und Schaffensfreudigkeit sind die Zierden 
der Städte und der Höhen des bergischen Landes 
immer gewesen, möge es für alle Zukunft so sein, 
dann wird bei diesem neuen Verkehrswege Gottes 
Segen nicht ausbleiben. In diesem Sinne gestatten 
m ir Eure Königl. Hoheit und alle Festgenossen, an 
Sie die Bitte zu richten, sich zu dem Rufe zu ver
einigen: Das bergische Land, dieses Juwel in der 
Krone Preufsens, lebe hoch!“

Nachdem hierauf seitens des Prinzen Friedrich 
Leopold die feierliche Eröffnung vollzogen worden 
war, erreichte der auf der Brücke veranstaltete 
Festact sein Ende. Ihm schlossen sich im Laufe 
des Tages noch gröfsere von den Schwester- 
städlen Remscheid und Solingen gegebene Feier
lichkeiten an. —
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Abbild. 12. Längenschnitt durch die Fahrbahn der 
W orm ser Strafsenbrücke.

Was die Conslruction der 465 m langen 
Eisenbrücke selbst anbelangt, so sei noch mil- 
getheilt. dafs dieselbe, zweigelcisig ausgebaut, bei 
einem Geleisabstande von 3 ,50  m eine lichte Breite 
von S ,50 m zwischen den Geländern aufweist.

Der Hauptbogen über dem Wupperthale hat 
eine überhöhte parabolische Form erhalten. Es 
mufste dies, obwohl ein Kreisbogen bei weitem 
schöner gewirkt hätte, geschehen, um behufs 
Verminderung des Eigengewichtes die Stützweite 
möglichst einzuschränken. Der Bogen setzt sich 
nicht, wie bei ähnlichen Ausführungen, mit Ge
lenken , sondern mit Flächenlagern auf sein 
Fundament auf. Diese Anordnung erscheint 
deshalb bei der gewählten Montirungsart besonders 
zweckmäfsig, weil hier die gröfsten Gewichte des 
Bogens in Kämpfernähe liegen und nach dem 
Scheitel zu geringer werden, bei der Aufstellung 
des Bogens also auch geringere Verankerungen 
in grofser Höhe nothwendig wurden. Bei einem 
Sichelbogen (vergl. Abbild. 5) ist hingegen das 
Umgekehrte der Fall, und wäre demgemäfs bei
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Wahl eines solchen die Montirung erheblich er
schwert worden. Die am Kämpfer bei der ge
wählten Anordnung auftretenden starken Ein
spannungsmomente sind durch kräftige, in das 
Pfeilermauerwerk eingreifende Anker aufgenommen, 
welche ohne Anstrich oder Verzinkung, sowie im 
Gegensatz zu der sonst üblichen Anordnung, in 
Gement eingebettet und vollkommen vom Mauer
werk umschlossen sind. Auf diese Weise hofft 
man, am besten dem Rosten der Anker vorzu
beugen. — Zur Erreichung gröfserer Standsicher
heit gegen wagerechte Kräfte haben die Trag
wände des Bogens sowie die Pfeilerbauten eine 
Querneigung von 1,7 erhalten. Während der 
Abstand der beiden Bogen in Fahrbahnhöhe 5,0 m 
beträgt, ist dementsprechend die mittlere Ent
fernung derselben am Kämpfer 23 ,68 m. —

Das Eisengewicht der in Thomasmaterial aus
geführten Brücke beträgt etwa 5100 t. Für die 
Fundirung der Pfeiler und des grofsen Bogens 
waren ungefähr 10 000  cbm Mauer werk auszu
führen, die Gesammtkosten des Bauwerks haben 
sich auf rund 2 750 000  c/fi belaufen. —

Neben der Miingstener Thalbrücke stehen die 
vier zur Zeit im Bau begriffenen bezw. noch im 
Entwürfe vorliegenden festen Brücken über den 
Rhein im Vordergründe des Interesses. Bereits 
im Frühjahr des Jahres 1896 ist mit dem Bau 
der Strafsenbrücke begonnen worden, welche 
B o n n  mit dem gegenüberliegenden B e u e l  ver
binden soll, bald darauf wurde der Neubau der 
D ü s s e l d o r f e r  Brücke in Angriff genommen, 
und in nächster Zeit werden sich auch die Pfeiler 
der über den Rhein bei W o r m s  geplanten 
beiden Brücken erheben.

Der zur Zeit in Ausführung begriffene Bonner 
Entwurf (Abbild. 2 und 7) ist aus einem Wettbewerb 
hervorgegangen, welcher am 10. Juli 1894 seitens 
der Stadtgemeinde Bonn, auf deren Kosten auch 
der Brückenbau zur Ausführung gelangt, ausge
schrieben wurde. Die Verzinsung des nothwendigen, 
etwa 3 0 0 0 0 0 0  c/f6 betragenden Anlagekapitals ist 
durch das Entgegenkommen der preufsischen Re
gierung gesichert, welche der Stadt Bonn die Er
hebung eines Brückenzolles gestaltete und somit 
hier ebenso wie in Düsseldorf die finanziellen Be
denken des Bauunternehmens beseitigte.

In den Bedingungen für den Bonner Wett
bewerb war eine Brücke von 3 Stromöffnungen 
verlangt, deren mittlere mindestens 150 m Licht
weite aufweisen sollte, während die anschliefsen- 
den Seitenöffnungen so zu entwerfen waren, dafs 
die Constructionsunterkante zum mindesten auf 
60 m Breite 8 ,80  m über dem höchsten schiff
baren Wasserstand zu liegen kam. Der 4380 bis 
4600 qm grofse Hochwasserquerschnitt erforderte 
ferner die Anlage einer Fluthbriicke am rechten 
Rheinufer. Für die Fahrbahn waren 8  m, für 
die Fufswege 2 X  3 m als Breitenabmessung vor
geschrieben.

XVIII.»

Der'unter den 16 eingegangenen, zum grofsen 
Theil hervorragenden, Arbeiten preisgekrönte und 
zur Zeit in Ausführung begriffene Entwurf* 
rührt von dem Director der Gutehoffnungshülte 
Prof. K r o h n  im Verein mit. dem Baugeschäft 
R. S c h n e i d e r  und dem Architekten B r u n o  
M o e h r i n g  in Berlin her. Mil Rücksicht darauf, 
dafs die geplante Brücke gleichsam das Eingangs
thor zu dem lieblichen Siebengebirge und dem 
romantischen Rheingau bildet, und hier alljährlich 
ein mächtiger Strom von einheimischen und fremd
ländischen Besuchern voriiberfluthet, mufste ein 
besonderes Gewicht auf eine ästhetisch befriedigende 
Erscheinung des Brückenbauwerks gelegt werden; 
und dies ist der preisgekrönten Arbeit in vollstem 
Mafse gelungen. Der grofse Bogen der Mittel- 
Öffnung von 195 m Stützweite überspannt mit 
herrlichem Schwünge und in klarer Linienführung 
die Mitte des-Stromes. Die Bogenform des Ober
gurts kommt, in allen seinen Tlieilen über der 
Fahrbahn liegend, vollkommen zur Erscheinung. 
Der Untergurt ist in den ersten drei Feldern am 
Kämpfer unter der Fahrbahn, sonst durchgehend 
über derselben angeordnet. Die hierdurch bedingte 
grofse Pfeilhöbe des Bogens gestattet zudem eine 
sparsame Ausbildung der Conslruction.

Dafs der Entwurf um ein so Beträchtliches, 
wie geschehen, über das für die Lichtweite der 
Mittelöffnung geforderte Mafs von 150 m heraus
gegangen, hat darin seinen Grund, dafs sonst die 
Pfeilerstellung eine zur Slrommitle unsymmetrische 
geworden wäre und das Aussehen der Brücke 
ungünstig beeinflufst haben würde. An den mit 
einer Pfeilhöhe von 1:6,1 m als 2 Gelenkträger 
ausgebildeten Mittelbogen schliefsen sich seitlich 
die vorgeschriebenen kleineren Stromöffnungen an. 
Ihre Hauptträger — ebenfalls Bogen mit 2 Ge
lenken und Ständerfachwerk — weisen bei einem 
Pfeilverhällnifs von 1 :10,9 m eine Stützweite 
von je 109,2 m auf, und liegen vollkommen unter 
der Fahrbahn.

Die letztere, aus Holzpflaster auf Beton und 
Buckelblechen bestehend, wird von den je 7 ,80 m 
entfernten, in den Endpunkten der einzelnen Brücken
feldei angeordneten Hauptquerträgern, Zwischen
querträgern und von 5 secundären Längsträgern 
(siehe Abbildung 11) getragen, deren äufserste 
zugleich als Gurtungen des Windträgers aus
gebildet sind. Die Entfernung der senkrecht 
stehenden Hauptträger beträgt 8 ,50  m. Die Fufs
wege sind durch Auskragung der Querträger ge
bildet. Ihre Abdeckung erfolgt mit Asphalt.

Die Neigung der Fahrbahn in der Längsachse 
der Brücke beträgt in den Seitenöffnungen 1 :4 0 ,  
in der Mitte folgt sie einer Parabel mit 1,27 m 
Höhe im Scheitel des Bauwerks.

* Vergl. „Centralblatt der Bauverw altung“ 1895,
S. 12 und folgende; desgl. 1896, S. 558; „Zeitschrift 
des Vereins deutscher Ingenieure“ 1897, S. 190.
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Die Brücke, welche auf festen Rüstungen er
baut und Ende 1898 dem Verkehr übergeben 
werden soll, wird nach ihrer Vollendung in ihrem 
Mittelbau die zweitgröfste Bogenbrücke der Welt 
sein.* Das vorerwähnte bis jetzt bestehende gröfste 
derartige Bauwerk — die Strafsenbrücke Luiz I 
bei Porto über den Douro — wird von ihr um ein 
Bedeutendes an Stützweite übertroffen werden.** 

Die ermittelten Eisengewichte der Brücke sind:
a) für jede Seitenöffnung von 109,2 m Stütz

weite, einschliefslich Fahrbahn und Anflager- 
th e ile n =  707 375  kg, d. i. für 1 m Brücken
länge 6478 kg,

b) für die Mittelöffnung von 19,5 m Stützweite 
Alles in Allem : 1 635 906 kg, d. i. für 1 m 
Brückenlänge 8389  kg.

Das gesammte Eisengewicht der Strombrücke 
beträgt also rund 3050  t. Die am rechten Ufer 
anschliefsenden FluthöfTnungen von je 15,0 m 1. W. 
sind in Stein projectirt. —

Eine ähnliche Aufgabe wie die vorerwähnte 
wurde den deutschen Ingenieuren durch den im 
Juli 1895 ausgeschriebenen Wettbewerb um eine 
feste Strafsenbrücke über den Rhein bei W o r m s  
gestellt, dem bald darauf ein zweiter um eine 
Eisenbahnbrücke ebendaselbst folgte.*** —

Die vom Hessischen Staate zu erbauende 
Strafsenbrücke soll unweit der jetzt bestehenden 
Schiffbrücke und am rechtsrheinischen Bahnhof 
Rosengarten den Strom überspannen, während 
die von der Ludwigsbahn zu errichtende Eisenbahn
überführung etwa 1600 m unterhalb ersterer 
ihren Platz finden wird. Bei beiden Entwürfen 
war verlangt, dafs neben den nothwendigen Fluth- 
öfl’nungen und der Ueberbrückung der Uferstrafsen 
eineStrombrücke in drei Oeffnungen von je mindestens 
90 m 1. W . anzulegen sei. Die Trägerform war 
so zu wählen, dafs unter jedem dieser Ueber- 
bauten ein wenigstens 42 m breites Rechteck 
bis zu 7,98 m über Hochwasser frei von Con- 
slructionstheilen verblieb. Die Strafsenbrücke 
sollte eine 6 ,50  m breite Fahrbahn und zwei 
Fufsstege von je 2 m Breite aufweisen, die Eisen

* Die gröfste Bogenbrücke der Welt wird in Zu
kunft der zur Zeit im Bau begriffene Viaur-Viaduct 
sein, welcher, im Süden von Frankreich, gelegen den 
Viaur-Flufs mit einem Bogen von 220 m Stützweite 
und von 117 m Höhe über der Thalsohle überschreitet.

** Es verlautet, dafs durch die Verlegung der 
Bonner Brücke, welche erst auf dem „alten Zollhof“ aus
münden sollte, nunmehr aber dem Mittelpunkt der 
alten Stadt näher gebracht ist und nach dem „Vier
eckplatz“ führen wird, eine Einschränkung des grofsen 
Mittelbogens auf 184 m nothwendig geworden ist. 
Immerhin aber wird die Bonner Brücke in der nächsten 
Zukunft die zweitgröfste Bogenbrücke der Welt ver
bleiben, sie übertrifft auch die z. Z. über den Niagara 
im Bau begriffene Bogenbrüeke von 107,24 m Spann
weite, welche die alte Roeblingsche Hängebrücke er
setzen soll, um ein Bedeutendes.

*** Vergl. „Centralblatt der Bauverwaltung“ 1896,
S. 38 u. f. (Strafsenbrücke) und S. 366 u. f. (Eisen- 
balmbrücke).

bahn zweigeleisig ausgebaut werden. Die Kosten 
für die erstere Brücke sollten 3 1 1 0  0 0 0  J i ,  die
jenigen für die letztere 2  860  0 0 0  M  nicht über
steigen. —

Aus den für die Strafsenüberbrückung ein
gereichten 13 Projecten, von denen nicht weniger 
als neun eine Bogenbrücke als Lösung gewählt 
hatten, wurde der Entwurf der M asch  inen  b a u - 
A c t i e n g e s e l l s c h a f t  N ü r nb er g  in Verbindung 
mit dem Baugeschäft Grün & B i l f i n g e r  in 
Mannheim und dem Architekten Baurath Kar l  
H o f  m a n n  in Worms mit dem ersten Preise 
ausgezeichnet. —

Der preisgekrönte Entwurf, in seiner Träger
formgebung in Abbild. 8  dargestellt, zeigt ein 
ästhetisch durchaus befriedigendes, in seiner Linien
führung klares, und in seiner, der Stadt Worms 
Rechnung tragenden Architektur ein vollendetes Ge- 
sammtbild. Der Strom wird mit drei Haupt-
Öffnungen, deren innere 106,3 m, deren beide
äußeren je 95,1 m Stützweite aufweisen, über
spannt. Die Hauptträger — als Fachwerksichel
bögen mit zwei Gelenken ausgebildet — besitzen 
ein Pfeilverhältnifs von 1 : 9 ,5 .  Die durch ge
kreuzte steife Gitlerstäbe verbundenen Bogengurte 
sind nach einer Ellipse gestaltet. Es ist hier
durch im Scheitel ein möglichst grofser Krümmungs
halbmesser bei tief liegenden Kämpfern erreicht. 
Die Fahrbahn — durch weit gestellte, als Pendel 
ausgebildete Stützen auf den beiden, in Entfernung 
von 7,50 m angeordneten Hauptträgern aufgesetzt — 
zeigt eine ebenso neue wie beachtenswerthe Aus
bildung. Sie besteht (siehe Abbild. 12) aus einer 
8  mm starken, mit den auf den Querträgern auf
gesetzten Längsträgern fest vernieteten Blechhaut, 
welche im Abstand von je 60 cm durch quer 
zur Brückenachse laufende Z-Eisen versteift ist. 
Sie trägt den, zwischen letzteren in 10 cm Stärke 
eingebrachten Beton, sowie das 13 cm hohe Holz
pflaster. Die gewählte Anordnung hat gegenüber 
der Anwendung von Belageisen den Vortheil, dafs 
sie ein zusammenhängendes Ganzes bildet; gegen
über Buckelplatten empfiehlt sie sich durch ge
ringeres Gewicht und bessere Abwässerungs
fähigkeit. —

Die Strombrücke ist durch hochaufstrebende 
Thürme, deren wuchtige Masse einen wirkungs
vollen Gegensatz gegen die leichte Eisenconstruction 
gewährt, abgeschlossen. An sie reihen sich zu 
beiden Seiten in Mauerwerk ausgebildete Fluth- 
öffnungen an und zwar am rechten Ufer neun, 
am linken Ufer vier, von je 35 bis 18 m 1. W. 
Die Fahrbahn steigt beiderseitig bis zum Beginn der 
Mittelöffnung wie 1: 30. Hier ist das Gefälle durch 
einen Parabelbogen mit 2 ,58  m Höhe ausgerundet.

Das Gewicht der in Flufseisen zu erbauenden 
Brücke beträgt:

a) für die Mittelöffnung von 106,3 m Stützweite 
Alles in Allem =  584  280  kg, d. i. auf 1 m 
Brückenlänge 5490  kg,
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li) für jede der Seitenöffnungen von 95,1 m 
Stützweite Alles in Allem =  535 000  kg, 
d. i. auf 1 m Brückenlänge 5620  kg.

Das Gesammtgewicht des Eisenüberbaues be
trägt also rund 1655 t. Die Kosten des ganzen 
Bauwerks sind auf etwa 2 800  000  J(i veranschlagt.

ln der Gesammtanlage ähnlich ist der für die 
Erbauung der E i s e n b a h n b r ü c k e  bei Worms 
preisgekrönte Entwurf,* herrührend von der A ct ien-  
g e s e l l s c h a f t  für E i s e n i n d u s t r i e  und Brücke n
bau v o rm a ls  J. G. H a r c o r t  in Duisburg, Prof. 
G. F re n t ze n  in Aachen und der Bauunternehmung 
R. S c h n e id e r  in Berlin (Abbild. 9).

Die durch imposante, harmonisch abgestimmte 
Thurmbauten begrenzte Strombrücke weist, wie 
die vorbeschriebenen Entwürfe, 2 Gelenk-Bogen
träger als Hauptlräger auf. Dieselben besitzen 
in den beiden Seitenöffnungen eine Stützweite von 
102,2 m und in der Milleiöffnung eine solche 
von 116,8 m. Der Horizontalschub der Bogen 
ist durch ein wagerechtes, von den zweiten 
Verlicalen des Bogenträgers ausgehendes Band 
aufgenommen, welches, in der Ebene der Fahr- 
bahnconstruction —  aber ohne irgend eine Ver
bindung mit dieser —  gelegen, nicht besonders 
ins Auge fällt.

Durch die Nähe des Bahnhofes Worms er
schien eine möglichst tiefe Lage der Geleise auf 
der Brücke geboten. Da es deshalb nicht möglich 
war, die Hauptträger unter der Fahrbahn anzu
ordnen, aus Schönheilsrücksichten sich aber die 
Wahl von Bogenträgern empfahl, so ist die An
ordnung derart getroffen, dafs — ähnlich wie bei 
der Bonner Brücke — die Fahrbahn in dem 
ersten Felde am Kämpfer zwischen die Haupt
träger gelegt, in den übrigen Feldern jedoch frei 
schwebend an den Knotenpunkten des Bogens 
aufgehängt ist. Der Obergurt des Hauptträgers 
liegt in allen drei Oeffnungen vollkommen über der 
Fahrbahnconstruction, welche aus den in Ent
fernung von je 7 ,30 m angeordneten Hauptquer
trägern und 4 Längsträgern mit hölzernem 
Querschwellenoberbau besteht. Zwischen den von 
Mitte zu Mitte 9 ,00  m Abstand aufweisenden 
Hauptträgern ist ein oberer und unterer Wind
verband eingeschaltet. Der obere liegt in der 
Ebene des Obergurles der Hauptträger, während 
der untere die den Horizontalschub der Bögen 
aufnehmenden Zugbänder als Gurtungen benutzt.

Für den in Flufseisen projectirten Ueberbau 
sind die folgenden Eisengewichte ermittelt:

a) jede Seitenöffnung von 102,2 m St.-W. —  
7 84 0 63  kg, d. i. für 1 m einer eingeleisigen 
Brücke =  3836  kg;

b) die Mittelöffnung von 116,8 m St.-W. —  
976 792 kg, d. i. für 1 m einer eingeleisigen 
Brücke berechnet =  4182 kg.

* Vergl. „Centralblatt für Bauverwaltung“ 1896,
S. 366 u. f. (Eisenbahnbrücke).

Das Gesammtgewicht der Strombrücke wird 
also betragen rund 2545 t.

An dieselbe schliefst sich am rechten Ufer 
eine aus 5 Gruppen von je 3 Bogenbrücken ge
bildete Fluthbrücke an. Die Stützweiten der 
unter der Fahrbahn angeordneten Hauptträger 
betragen hier 43,0  bezw. 38,7  bezw. 34,4  m. 
Am linken Ufer ist die daselbst liegende Hafen- 
strafse durch eine ähnliche Construction von 
26,37 m Stützweite überführt.

Der Gesammtentwurf stellt sich in seiner 
klaren Linienführung und seiner ansprechenden 
architektonischen Ausbildung den oben beschrie
benen beiden Rheinbrücken würdig an die Seite.

Wie vorerwähnt, ist z. Z. auch in D ü s s e ld o r f  
eine neue, in ihren Abmessungen hochbeachtens- 
werthe Brücke über den Rhein im Bau begriffen 
(Abbild. 3).* Die Ausführung derselben (Abbild. 10) 
ist der G u te h o f f n u n g sh ü t t e ,  welche auch den 
Entwurf zum Bauwerk geliefert, im Vereine mit der 
Firm aPh. H o lz m a n n  & Go. übertragen. Hand in 
Hand mit dem Brückenbau geht eine durchgreifende 
seit langem nothwendige Regulirung des linken 
Rheinufers gegenüber Düsseldorf. Der hier weit 
zurückliegende H.-W.-Deich wird um etwa 380 m 
nach der Mitte des Stromes vorgeschoben, das 
verbleibende Vorland bis auf M.-W. abgegraben, 
das hinter dem neuen Deich gelegene Gelände 
hochwasserfrei gelegt und der städtischen Bebauung 
zugänglich gemacht. Zugleich findet eine Verlegung 
des z. Z. im Ueberschwemmungsgebiete des Rheines 
und unterhalb der geplanten Brücke belegenen 
Bahnhofes Oberkassel hinter den neuen Deich 
statt. Für die Ausführung der Brücke und der 
durch diese notlnvendig gewordenen Ncbenanlagen 
hat sich eine Actiengesellschaft gebildet. Dieselbe 
hat das Vorland am linken Ufer zwischen dem 
alten Deich und Strome käuflich erworben und das 
Recht zur Anlage von Strafsen auf dem lioch- 
wasserfrei zu legenden Terrain, sowie zur Er
bauung der Brücke und zur Anlage einer über 
diese von Düsseldorf nach Crefeld führenden 
Kleinbahn erhalten. Desgleichen ist der Gesell
schaft die Erhebung von Brückengeld gestattet 
worden, dieselbe jedoch verpflichtet, den für die 
Stromregulirung nothwendigen Grund und Boden 
kostenfrei an den, diese ausführenden, Staat abzu
treten. Die Kosten der stadtseitigen Brückenrampen 
werden von der Gemeinde Düsseldorf getragen.

Die Brücke selbst, deren Bau ohne Neben
anlagen etwa 4 5 0 0 0 0 0  kosten wird, besteht 
(siehe Abbild. 10) aus einer Strombrücke mit zwei 
gleichen, 180 m im Lichten weiten Oeffnungen, 
einer am linken Ufer gelegenen, aus drei Bogen

* Die nachfolgenden Einzelheiten sind einem 
Vortrage von Prof. K r o h n in der Sitzung des Berliner 
„BezirksVereins deutscher Ingenieure“ vom 2. December 
1896 entnommen. — „Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure“ 1897, S. 190. — „Centralblatt der Bau
verwaltung“ 1896, S. 566.
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trägem von 62, 56 und 50 m Lichtweite gebildeten 
Fluthbrücke, und der Ueberfiihruug der am rechten 
Ufer gelegenen Hafenstrafse von etwa 60 m Weite.

Die als Bogen mit zwei Gelenken ausgebildeten 
Hauptträger der Strombrücke erinnern in ihrer 
Formgebung an den Mittelbogen des Bonner preis
gekrönten Entwurfs. Auch hier tritt der Obergurt 
des Hauptträgers ungebrochen in die Erscheinung, 
während der Untergurt innerhalb des ersten 
Brückenfeldes unter der Fahrbahn liegt. Die 
Unterkante derselben ist 1 1,50 m, die Oberkante des 
Hauptträgers 34 ,50  m über dem H.-W.-Spiegel 
angeordnet. Die Bogenhöhe beträgt am Kämpfer 
etwa 10, im Scheitel 5 ,0  m.

Auf den die Strombrücke begrenzenden 
Pfeilern sollen sich vom Prof. S c h il l  der Düssel
dorfer Kunstakademie modellirte, schwere, in Re
naissanceform gehaltene Brückenportale erheben, 
welche eine harmonische Gesammtwirkung des 
Bauwerks sichern. Einen Vergleich mit der Bonner 
Brücke wird jedoch das vorliegende Bauwerk nicht 
aushalten können. Wenn auch seine gewaltigen 
Bogen einen großartigen Eindruck hervorrufen 
werden, so fehlt doch hier die grofse krönende 
Milteiöffnung des Bonner Entwurfs. Es sei jedoch 
bemerkt, dafs mit Rücksicht auf die Interessen 
der Schiffahrt in Düsseldorf keine andere Pfeiler- 
theilung zweckmäßig erschien, weil hier der Strom 
eine starke Krümmung macht, welche die Strömung 
auf das concave-rechte-Ufer, also die Düsseldorfer 
Seite hin, wirft. Da der hier sehr rege Schiffs
verkehr sich auf eine Breite von etwa 180 m 
concentrirt, so würde der Einbau eines Pfeilers in 
geringerer Entfernung vom Ufer wie vorgesehen 
eine erhebliche Störung für den Schiffsverkehr im 
Gefolge gehabt haben! —

Im October des vergangenen Jahres wurde 
seitens der Stadl H a r b u r g  und der gegenüber
liegenden Gemeinde Wilhelmsburg ein Wettbewerb 
zur Erbauung einer festen Straßenbrücke über die 
Süder-Elbe ausgeschrieben. * Bisher bestand hier 
nur eine Eisenbahnbrücke mit schmalem Fußweg 
über die Elbe. Der Personen- und Wagenverkehr 
wurde vorwiegend durch eine Dampffähre ver
mittelt, welche in letzter Zeit nicht nur an der 
Grenze ihrer Leistungsfähigkeit angekommen war, 
sondern bereits durch den gesteigerten Betrieb zu 
einer beträchtlichen Störung des Schiffsverkehrs sich 
gestaltete. Deshalb entschlossen sich die oben
genannten Städte, eine feste Strafsenbrücke zu er
bauen, zu deren Kosten der Preußische Fiscus 
1 500 000  oti beisteuerte, um die auf ihm ruhende 
Verpflichtung zur Unterhaltung der Fähre, die 
einen jährlichen Zuschuß seinerseits von 7 0 0 0 0  J i  
erfordert, zu lösen.

Da in den Ausschreibungsbedingungen verlangt 
war, daß der Neubau etwa 240  m unterhalb der

* Vergl. „Centralblatt f. B ,“ 1897, S. 134,142, 158, 
und „Deutsche Bauzeitung“ S. 149 und 169.

bestehenden Eisenbahnbrücke, welche 4 Slrom- 
öffnungen von etwa 100 m lichter Weile aufweist, 
seinen Platz finden und in Formen und Ab
messungen in keinem auffallenden Gegensätze zur 
alten Ucberbriickung erbaut werden sollte, zudem 
die Constructionsunterkante nicht tiefer als +  5,50  
Harburger Pegel liegen durfte, so war das System 
der Brücke sowie die Pfeilerslellung derselben in 
ziemlich enge Grenzen verwiesen. Für die Fahr
bahn war eine Breite von 6 m verlangt. Zudem 
sollten zwei Fußwege von etwa 1,50 m Breite 
innerhalb der Hauptträger angelegt, die Anordnung 
jedoch so getroffen werden, daß in Zukunft die 
Fahrbahn bis auf 8 m erbreiterl und der Fuß
weg auf Consolen nach außen verlegt werden könnte.

Von den eingereichten 10 Entwürfen ist der 
erste Preis dem Entwürfe der A c t ie n g e s e l ls c h a f t  
für E ise n in d u s tr ie  und B rü ck en b au  v o r 
m a ls  J. G. H a rcort in D u isb u rg  in Verbindung 
mit dem Architekten G. T h ie le n  in Hamburg 
und der Bauunternehmung von R. S c h n e id e r  in 
Berlin zugesprochen worden. Das Project hat 
große Aelmlichkeit in seiner Gesammtanlage wie 
Einzelanordnungen mit dem von der vorgenannten 
Firma für die Wormser Eisenbahnbrücke ein
gereichten und mit dem ersten Preise gekrönten 
Entwurf.

Mittels vier Zweigelenkbogen von je 100,49 m 
Stützweite, deren Horizontalschub durch ein Zug
band aufgenommen ist, überschreitet die Brücke 
die Süder-Elbe. Auf dem Vorland sind sechs 
Parabelbrücken mit oben liegender Fahrbahn an
geordnet. Diese Construction ist insofern eigen
artig, als die Fahrbahn in dem höchsten Punkt 
der Parabel liegt und nach den Enden der Träger 
zu durch starke Verticalen auf diese abgeslützl 
wird. Die Feldweite der Strombrücke beträgt 
7,75 m (in Worms 7,30 m), die Entfernung der 
Hauptträger 10 m. Die Fahrbahn besteht aus 
Holzpflaster auf Beton und Buckelplatten. Das 
Eisengewicht eines Meters der Strombrücke ist 
zu 5690 kg berechnet, als Einheitspreis ist für 
die Tonne Flufseisen 330  M  gefordert; die ge- 
sammten Kosten sind auf 1 915 202 J b  angegeben, 
während als Höchstbetrag der Kosten 2 100 000  -Jb 
in den Ausschreibungsbedingungen festgesetzt war.

Da seitens des Preisgerichts das mit dem
II. Preß ausgezeichnete Projcct zur Ausführung 
empfohlen ist, weil es neben anderen Vorzügen vor 
Allem den der Billigkeit besitzt, und 1 m der 
Strombrücke nur ein Eisengewicht von 4,54 t 
(gegen 5,69 t des 1. Entwurfs) aufweist, so sei 
auf dieses noch kurz eingegangen. Die Verfasserin 
desselben ist die M a s c h in e n b a u -A c tie n g e se ll-  
s e h a ft  N ü rn b erg  im Verein mit Prof. H u bert 
S tier-H an nover und der Firma G eb rü d er Braun  
in Hamburg.

Hier sind ebenfalls für die Strombrücke vier 
Oeffnungen angeordnet, welche durch zwei Ge- 
lenkbogenlräger von 100,94 m Stützweite mit
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wagerechtem Zugbande und von ähnlicher Gon- 
struetion, wie vorbeschrieben, überspannt sind. 
Die Fluthbriicke besteht aus sechs Parallelträgern 
von je 31 ,15 m Stützweite mit obenliegender Fahr
bahn. Die Entfernung der beiden Hauptträger 
beträgt durchgängig 8 ,70  m, die Feldweiten sind 
zu 6,31 m bemessen, die gesammten Kosten der 
Ausführung zu 1 640 267 oft veranschlagt. — 

Fassen wir die Schlufssumme der vorstehenden 
Ausführungen zusammen, so müssen wir, wie in 
der Einleitung bereits hervorgehoben, bekennen, 
dafs die deutsche Brückenbautechnik in den letzten 
10 Jahren ungeahnte Fortschritte gemacht hat. 
Während in den vergangenen Jahrzehnten Eng
land und Frankreich in gröfserem oder geringerem 
Mafse eine führende Stelle im Brückenbau ein- 
nahmen, die Vereinigten Staaten im achten Jahr

zehnt durch die Menge, Grofsartigkeit und Kühn
heit ihrer Leistungen die europäischen Staaten 
weit überflügelten, so hat der deutsche Brücken
bau von kleinen Anfängen an durch Arbeit, „die 
nie ermattet, die langsam schafft, doch nie zer
stört“, sich zum Ende des 10. Jahrhunderts auf 
eine Höhe erhoben, die heute kaum von den 
Amerikanern erreicht ist. In einem Punkte aber 
ist der Deutsche ihnen weit überlegen, und das 
beweisen in hervorragendem Mafse alle unsere 
neueren Brücken: dafs bei uns Ingenieurkunst 
und Architektur, eng verbunden, harmonisch Z u 

sammenwirken, um ein Bauwerk erstehen zu lassen, 
welches im Innern sorglich gefügt, im Aeufseren 
vollendet geformt ein dauerndes Denkmal sei für 
die hohe Leistungsfähigkeit der deutschen Technik. — 

D r e s d e n ,  im Juli 1807.

Versuche mit Schmiedefcuern und das Wasserstaubteuer 
von Bechern & Post.

Das gewöhnliche Schmiedefeuer besteht be
kanntlich aus einer Mulde (Fig. 1), die sich in 
der Regel an einer Wand befindet, durch welche 
der Wind geführt wird. Die Tiefe der Wind
öffnung unter der Ebene des Herdes wird sein- 
verschieden gefunden. Sie befindet sich zuweilen 
über dem Herd, oft in der Höhe desselben und 
auch häufig darunter. Die beiden ersten Lagen 
charakterisiren den „Seitenwind“, während die

gufseisernen Esse ausgeslattel. Diese enthält unter 
dem Boden einen Windkasten, der gleichzeitig 
zur Aufnahme der durch die Düse fallenden 
Schlacke dient, welche ab und zu durch die Oefi- 
nung a abgeblasen wird. Die Düsenöffnung ist 
durch einen ventilärtigen Körper b zu öffnen und 
zu schlicfsen, bezw. zu reguliren. Es ist zu em
pfehlen, das feinere Einstellen des Windes durch 
einen Windhahn (Fig. 4) zu bewerkstelligen.

letztgenannte Ausführung (Fig. 2) zwar auch als 
Feuer mit Seitenwind bezeichnet wird, in Wirk
lichkeit aber recht gut als mit Unterwind gehend 
angesehen werden kann. Der Wind slöfst sich 
an den gegenüberliegenden Kohlen und trifft das 
darüberlicgendc Schmiedestück genau so von unten, 
wie bei dem eigentlichen Feuer mit Unterwind.

Letzteres wird häufig unabhängig von der 
Seitenwand gemacht und vor Allem überall da 
bevorzugt, wo man frei von allen Seiten zukommen 
will, namentlich also für grofse Anlagen, wie man 
sie für die Bearbeitung schwerer Schmiedestücke — 
Schifissteven, Propellerrahmen u. s. w. — verwendet. 
Jedoch hat sich der Unterschied in neuester Zeit 
auch für die gewöhnliche Maschinenschmiede und 
auch in der Kleinschmiederei eingebürgert. Für 
letztere Zwecke (Fig. 3) ist es meistens mit einer

Fig. 3.

Bei Verwendung eines geschlossenen Gebläses 
mufs dann die Windleitung ein Ventil oder der 
genannte Hahn eine seitliche Oefi'nung für Ab
führung des Windes besitzen.

An dem Schmiedefeuer, welches sich bisher 
sonst fast unverändert erhalten hat, sind nun 
neuerdings unabhängig voneinander zwei Besse
rungen vorgenommen worden: die Verwendung 
von Kleinkoks statt Kohlen und die Einführung 
des Wasserstauhgebläses.

Unter „Kleinkoks“ auch Knabbelkoks genannt, 
versteht man in der Regel Koks, welcher durch 
ein Sieb von 20 mm gegangen ist und ein solches 
von 12 mm nicht passiren kann. Dies Material 
ist meines Wissens in England schon seit langer 
Zeit für Schmiede im Gehrauch, hat sich aber in 
Deutschland trotz seiner unbestrittenen Vorzüge



Fig.

des Schmiedestückes richtet. Für die meisten 
Fälle genügt — bis etwa zu einem zölligen 
Quadrateisen hin — ein Abstand von 9 cm. 
Die Platte bleibt durch den Wind gekühlt und 
hält sehr lange vor, braucht eigentlich nie aus
gewechselt zu werden. Die Schlacke läfst sich 
leicht abheben und entfernen.

Die zweite Aenderung ist die Verwendung des 
W a s s e r s ta u b g e b lä s e s , wodurch die Anbringung 
einer Windleitung entfällt, dagegen das Vorhanden
sein einer Wasserleitung mit 5 bis 6 Atm. Druck 
erforderlich wird. Ist eine solche nicht vorhanden, 
so läfst sie sich leicht mit Hülfe eines Kessels 
und einer Pumpe beschaffen.

Fig. 5 stellt die Anordnung dar, wie sie seit 
einigen Jahren in der Remsclieider Fachschule 
arbeitet.

* Gesetzlich geschützt.

5.

los und giebt trotz des geringen Winddruckes 
ein eigentlnimliches Rauschen von sich.

Man hat über die Erklärung der hier auf- 
trelenden hohen Temperatur viel gestritten. Ich 
möchte folgende Erläuterung empfehlen.

Die auffallende Rauchlosigkeit dürfte beweisen, 
dafs wir es hier nicht mit dem getrennten Procefs 
der Entgasung und Verbrennung der Producle, 
wie beim gewöhnlichen Kohlenfeuer zu thun haben, 
sondern dafs das Material sofort von dem Ver- 
brennungsprocefs gepackt und verzehrt wird. Ferner 
dürfte das Factum, das weder Dampf noch auch 
warmes Wasser zum richtigen Betrieb des Feuers 
führen, darauf hinweisen, dafs das Wasser als solches 
in das Brennmaterial eindringt und seine zer
sprengende Wirkung durch Dampfbildung ausübt. 
Das Dampfstrahlgebläse ist mit dem Wasserstaub
gebläse gar nicht in Vergleich zu stellen, und 
etwa aus einem Dampfkessel geliefertes, also
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noch recht wenig eingebürgert. Man findet ihn unter 
Anderem in den rheinisch-westfälischen Ketten
schmieden, in einigen Solinger Werkstätten und auch 
neuerdings in der Eifel. In den Werkstätten der 
Königlichen Fachschule zu Remscheid wird dagegen 
bereits seit 14 Jahren mit diesem Material an acht 
Feuern gearbeitet. Die Esse der jetzt dort be
nutzten Feuer bestellt (Fig. 4) * aus einem gufs- 
eisernen Kasten, welcher von der Seite her, durch 
einen Hahn regulirbar, den Wind erhält. Der 
Kasten ist oben durch einen Rost abgedeckt, 
welcher mit mehreren schmalen Oeffnungen ver
sehen ist und in der Ebene des Herdes liegt. 
Das Brennmaterial wird seitlich durch zwei Steine 
eingeengt, deren Abstand sich nach -der Gröfse

Die in dem Kessel befindliche Luft wird durch 
Einpumpen von Wasser, von unten her, auf den 
gewünschten Druck gebracht und treibt nun ihrer
seits das Wasser wieder durch das Rohr a heraus. 
Dasselbe passirt eine Düse, in Fig. 6 besonders 
gezeichnet, durch welche es sehr fein zerstäubt 
in das Rohr b gelangt und die dort befindliche 
Luft mit sich reifst. Auf diese Weise wird der 
Raum c mit einem Gemisch von Wasserstaub 
und Luft gefüllt, welches unter dem nur sehr 
geringen Druck von etwa 10 mm steht. Dies 
Gemisch passirt als Unterwind den Rost d  und 
giebt eine überaus intensive Hitze, eine blendende 
Glutli. Das Feuer arbeitet mit Ausnahme weniger 
Secunden nach dem Aufgeben der Kohlen rauch-
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heifses Druckwasser giebt ebenfalls nicht die
Wirkung des kalten Wassers. Der Dampf wirkt 
eben nicht mechanisch, und auch das warme 
Wasser dürfte bereits als Dampf an die Kohle
treten. Eine Bestätigung dieser Anschauung
scheint das erwähnte Geräusch zu liefern, welches 
das intensive und fast moleculäre Zersprengen der 
Kohlentheilchen begleitet.

Lediglich hiermit, mit der überall gleichzeitig 
vor sich gehenden Verbrennung der Kohlentheilchen, 
welche naturgemäfs sehr vollkommen sein wird, 
hängt wohl die hohe Temperatur zusammen, die sich 
der theoretisch zu berechnenden möglichst nähert.

Bei dieser Gelegenheit sei es gestattet, auf
die Berechnung der Verbrennungstemperaturen 
etwas einzulenken. Dieselbe ist bekanntlich folgende:

Ein Körper, z. B. Kohlenstoff, liefert bei seiner 
Verbindung mit Sauerstoff G Calorien. Diese 
Calorien werden durch die Verbrennungsproducte 
abgeführt. Ist das Gewicht derselben G, die 
Temperatur t und die speciftsche Wärme s, so 
entsteht die Gleichung

C =  G . I . s 
woraus sich ergiebt

C
1 —  G . s -

Diese Auffassung ist an sich unanfechtbar. 
Nur würde der gewöhnlich daraus gezogene Schlufs 
falsch sein, dafs der betreffende Körper bezw. die 
betreffende Flamme stets diese Temperatur liefern 
m ü s s e .

Die so berechnete Temperatur ist doch nur 
diejenige, welche im allergünstigsten Falle entstehen 
k a n n , d. h. also dann, wenn absolut keine Wärme 
verloren gehl. Ein wesentlicher Factor dabei, 
der freilich in der Rechnung nicht erscheint, ist 
die Z e it . Lasse ich 1 kg Holz lange Jahre 
im Freien liegen, so kann es sich vollständig mit 
Sauerstoff verbinden und wird dabei genau die 
theoretisch angegebenen Calorien entwickeln. 
Trotzdem wird wohl kaum eine mefsbare Tem
peraturerhöhung dabei zu beobachten sein , weil 
eben jene Calorien sich auf all die darüber hin- 
slreichende Luft bezw. die Umgebung vertheilt. 
Wird dieselbe Menge Kohle als Schiefspulver im 
Kanonenrohr verbrannt, so dürfte sich die be
rechnete Temperatur ziemlich genau entwickeln. 
Denn hier sind alle Bedingungen vorhanden, 
welche die Berechnung verlangt, und die unglaub
lich kurze Zeit des Verbrennungsprocesses läfst die 
aufserhalb desselben abgehende Wärme als nahezu 
vernachlässigt erscheinen.

So ist es auch mit der Verbrennung in den 
Oefen bezw. mit der Berechnung der dort herr
schenden Temperaturen. Sie können sich in der 
berechneten Höhe zeigen, wenn keine Wärme 
verloren geht.

In diesem Sinne wird man sagen können, 
dafs bei dem Wasserstaubfeuer die Bedingungen 
zur möglichst günstigen Verbrennung sehr voll

kommen erfüllt werden: der Wasserstaub dringt, 
mit Luft gemengt, — die Menge derselben und 
damit der Erfolg hängt sehr von der Art der 
Düsen zusammen — , in die Kohle, zersprengt 
diese und zersetzt sich. Die nun entstandenen 
Producte: Sauerstoff, Wasserstoff und Kohlenstoff, 
in feinster Zertheilung, vereinigen sich wieder zu 
Wasser und Kohlensäure und geben dabei mög
lichst die berechnete Temperatur, die bei anderen 
Feuerungen wegen der nicht vollkommen erfüllten 
Bedingungen nicht immer erreicht wird. Deswegen 
ist das Wasserstaubfeuer vielen anderen Feuern 
überlegen.

Hr. B ech ern  weist in dem Vortrage, mit 
welchem er in Hagen i. W. das Wasserstaubfeuer 
der OelTenllichkeit übergab, unter Vorführung von 
Versuchen mit Knallgas auf die hohe Temperatur 
hin, welche man mit einer Mischung von Sauer
stoff und Wasserstoff erhalten kann. Es ist dies 
vielfach angegriffen worden mit Rücksicht auf die 
theoretischen calorischen Elfecte, welche für alle 
Wege der Verbrennung gleich seien. Aber auch 
hier läuft die Verwechslung zwischen Temperatur 
und Wärme bezw. der Irrthum unter, dafs eine ge
wisse Menge Sauerstoff in Verbindnng mit einer 
gewissen Menge Kohlenstoff immer denselben 
Effect gehen müsse. Theoretisch, ja, aber wenn 
dieselben genannten Mengen unter ungünstigen 
Verhältnissen, wie oben erläutert, sich verbinden 
müssen, so wird eben wohl dieselbe W ä r m e 
m e n g e  erzeugt, nicht aber n u t z b a r  gemacht, 
unter Entwicklung der höchsten Temperatur. Die 
aufserordentlich schnelle und heftige Verbindung 
der Bestandteile des Knallgases, bei welcher zur 
Entziehung von Wärme gar keine Zeit ist, führt 
sicher eher zu der oben berechneten Maximal
temperatur, als der unvollkommene Vorgang der 
Destillation der Gase und rauchbildenden Ver
brennung des gewöhnlichen Feuers.

Die Resultate der Versuche, welche man mit 
dem Wasserstaub an Dampfkesseln angestellt hat, 
sind recht verschieden. Während, nach einem 
Vortrag”1 des Oberingenieurs V oigt des Bergischen 
Dampfkessel - Ueberwachungsvereins, die Firma 
Bechern & P o st  Ersparnisse von etwa 45 % 
erzielt hat, haben die von dem genannten Verein 
im Jahre 1895 angestellten Versuche nur etwa 
5 % ergeben. Hier liegen offenbar noch Unklar
heiten vor. Ferner wird der Art und der An
bringung der Düsen Manches zugeschrieben. Viel
leicht spricht auch der Umstand mit, dafs das, 
was dem Schmiedefeuer günstig ist, — eine kurze, 
energische Flamme mit hoher Temperatur — , bei 
Dampfkesseln nicht immer gern gesehen wird, 
weil es, abgesehen von dem Angriff der Flammen 
auf den Kessel, nicht immer zu den erwarteten 
Erfolgen führt.

* „Mittheilungen aus der Praxis des Dampf
kessel- und Dampfmascliinenbelriebes“ Nr. 12, vom 
15. Juni 1897.
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Es handelt sich nun bei allen diesen Feuern 
(namentlich in der jetzigen Zeit der theuren Kohlen
preise fängt man an, auch in der Schmiede darauf 
Werth zu legen) nicht nur um die entwickelte 
Hitze, sondern auch um den Kohlenverbrauch. 
Um diesen beiden Facloren, Wärmeentwicklung 
und Kohlen- bezw. Koks verbrauch, näher zu treten, 
sind die folgenden Versuche angestellt worden.

Eine Anzahl jedesmal genau gewogener Eisen
stücke — 2 cm Rundeisen von 10 cm Länge — 
wurden so schnell wie thunlich hintereinander in 
dem zu untersuchenden Feuer unter Beobachtung 
bezw. Notirung der dazu gebrauchten Zeit und 
des verwendeten Gewichts des Brennmaterials auf 
gute Rothgluth gebracht.

Da es' nun nicht möglich ist, stets denselben 
Glühzustand mit der hier nothwendigen Genauig
keit zu erreichen, wurden die Eisenstücke in eine 
gewogene Menge Wasser geworfen, dessen Tem
peratur vor und nach dem Versuch bestimmt 
wurde.

Die Menge der durch das erwärmte Eisen 
auf das Wasser übertragenen Calorien einerseits 
und das für ein bestimmtes Gewicht aufgebrauchle

Brennmaterial andererseits geben einen Einblick 
in den praktischen Werth des Feuers, wobei 
noch die Zeit in Rechnung zu bringen ist, welche 
für die Erwärmung verwendet wurde. Zum Ver
such gelangten folgende Schmiedefeuer:

1. Ein Feuer mit Seitenwind, wie in Remscheid 
vielfach üblich, unter der persönlichen Hand
habung eines der geübtesten Remscheider 
Werkzeugschmiede.

2. Ein Feuer mit Unterwind, ebenfalls unter 
der persönlichen Bedienung eines anerkannt 
tüchtigen Schmiedemeisters.

3. Ein Koksfeuer der Königlichen Fachschule 
zu Remscheid.

Diese 3 Versuche wurden mit Kohlen angestellt.
4. und 5. Das letztgenannte Feuer mit Koks, 

bedient vom Werkmeister der Schmiede der 
Fachschule, mit Kleinkoks.

G. und 7. Das Wasserstaubfeuer der Fach
schule, mit Kleiiikoks.

8. und 9. Dasselbe Feuer mit Kohlen.
Die Resultate der genannten Versuche sind in 

der Tabelle 1 zusammengestellt.

T a b e l l e  I.

——
1 2 3 4 5 6 7 8 !)

a Gesammtgcwicht des erw ärm ten Eisens 
in kg, 50 S tü c k ....................................... 12,15 12,02 12,04 12,09 12,07 12,02 12,01 12,02 11,98

b Gewiehtd. verbraucht. B rennm aterials, kg 12 8,5 10,5 5,25 5,5
Koks

5,25 4,75 6,5 7
c A rt des B re n n m a te r ia ls .......................... Kohle Kohle Kohle Koks Koks Koks Kohle Kohle
d A bbrand des Eisens in Procenten . . . 0,115 0,216 0,24t 0,121 0,218 0,099 0,163 0,118 0,06
e Vom W asser aufgenommene Calorien . 1505 1750 2065 1733 1750 2013 2047 1715 1680
f Zeit für 1 Stück, im Mittel, Stunden (rund) 98 66 93 60 60 59 63 92 82

g Gewicht des in Stücken von etwa 0,24. kg 
in 1 Stunde erw ärm ten Eisens, kg . G,G9 11,41 9,61 12,51 12,63 14,73 14,25 8,03 8,86

h Für 1 kg Eisen verbrauchtes B renn
m aterial, reducirt auf 2000 Calorien . 1,32 O.SOS 0,S45 0,501 0,520 0,434 0,384 0,639 0,697

i Ausnutzung des Brennmaterials, in P ro
centen (Kohle 7500, Koks 8000) . 1,66 2,745 2,62 4,14 4,21 4,79 5,40 3,49 3,2
1 Feuor m it Seitenw ind, m it K ohlen; 2  Feuer m it Unlorwind, m it K ohlen; 3  Koksfeuer der Fachschule, m it K ohlen; 
\  und 5 Koksfeuer der F achsch u le, m it K leinkoks; C und 7 W aserstaubfeuer der Fachschule, m it Kleinkoks; 

8 und 9 W asserstaubschm iede der Fachschule, m it Kohlen.

In dieser geben die Spalten d und e über 
den Grad der Erwärmung Auskunft. Um aus 
letzterer vergleichbare Resultate zu erhalten, wurden 
die Werthe für das gebrauchte Brennmaterial auf 
Grund der Zeile e auf 2000  Calorien reducirt, wie 
in Zeile b geschehen. Sehr interessant ist die 
Zeile i, welche den NutzefTect des Feuers ergiebt, 
unter der Annahme von 7500 Calorien für i kg 
Kohle und S 000 Calorien für 1 kg Koks. Es 
zeigt sich die Ueberlegenheit des Wasserstaub
feuers zur Evidenz. Während das übliche Feuer 
unter besserer als gewöhnlicher Leitung nur 
1,G6 % der in der Kohle vorhandenen Wärme 
liefert, weist das Wasserstaubfeuer bis und über 
5 % auf. Dann kommen die Koksfeuer der Fach
schule, mit nicht unbedeutendem Abstand das vor
züglich geleitete Feuer mit Unterwind und dann, 
immer noch in bemerkenswerthem Abstand von

dem gewöhnlichen Schmiedefeuer, das mit Kohlen 
arbeitende Koksfeuer.

Recht bemerkenswerth ist ferner der Unter
schied der Resultate, welche mit dem Wasserstaub
feuer mit Koks und andererseits mit Kohlen er
halten wurden. Letztere geben ein immerhin 
wesentlich besseres Resultat, als das beste Rem
scheider Feuer, reichen aber nicht an das mit 
einem gewöhnlichen Gebläse arbeitende Koksfeuer 
der Fachschule heran.

/Vlies dies gilt nun einstweilen nur für die 
übertragene Wärme. Es fehlt noch die Berück
sichtigung der auf die Erwärmung verwendeten 
Arbeitszeit. Dieselbe ist in den Spalten f und g 
angegeben. Dieselben zeigen, dafs sich die Koks
feuer, ob mit Wasserstaub, ob mit gewöhnlichem 
Wind arbeitend, ziemlich gleich stehen, sowie, 
dafs das Kohlenfeuer mit Unterwind auch hierin
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Vorzügliches leistet. Dagegen treten die sämrnt- 
lichen anderen Kolilenfeuer recht zurück. Man 
sieht, dafs sich auch in dieser Beziehung mit 
Kohlen viel erreichen läfst.

Um nun ein Resultat zu erhalten, welches 
die entwickelte Hitze mit der Zeit und dem Kohlen
verbrauch zugleich enthält, ist auf Grund der 
durch die Versuche enthaltenen Resultate ein 
Beispiel aus der Praxis durch gerechnet und in 
den Resultaten in Tabelle II zusammengestellt 
worden. Als Beispiel ist folgender Fall angenommen 
worden: Es sollen 4000  Stück Eisen von je */i kg 
Gewicht in das Gesenke geschlagen und zu diesem 
Behufe erwärmt werden. W as betragen für die 
verschiedenen Feuer die Kosten für das Brenn
material und wie hoch stellen sich dieselben für 
den Arbeitslohn? Es soll hierbei angenommen 
werden, dafs es aus irgend welchen Gründen er
forderlich sei, die Stücke nacheinander im selben 
Feuer warm zu machen. Es treffen dann die 
bei den Versuchen staltgefundenen Verhältnisse 
genau zu.

T a b e l l e  II.
Kosten für i3rennm aterial und A rbeitslohn bei Erwärmung von  
4000 Stück Eisen zu je 0,25 kg. — l ’reis der Kohlen 130 des 
Koks 100 JC für 10000 kg. — Arbeitslohn 2,70«// für 10 Stunden. —

Für die gleichartigen Versuche: 4-/5, 6/7, 8/9 als Mittel.

1 2 | 3 % »/, »h

k

1

Kohlend. B renn
materials . . . 

A rbeitslohn. . .
17,16
40,40

10,5040,90
23,70,28,10

8,17
21,50

6,54 8,6S 
IS,70,32,50

m Zusammen 57,56 34,20|39,00l29,67 25,24(41,18

Man erkennt in der Zeile k (Tabelle II) den
selben Vorzug des Wasserstaubfeuers in erster

und des Koksfeuers in zweiter Linie u. s. w., wie 
in der Zeile i der Tabelle I ; Zeile 1 entspricht 
den Werthen der Zeile f, und das combinirte 
Resultat ergiebt folgende Reihenfolge:

Wasserstaubschmiede mit Koks,
Koksfeuer der Fachschule, mit Koks, 
Kohlenfeuer mit Unterwind,
Koksfeuer der Fachschule mit Kohlen, 
Wasserstaubfeuer mit Kohlen,
Kohlenfeuer mit Seitenwind.

Letzteres, sicher den üblichen Feuern ent
sprechend , die unter ungeschickter Leitung noch 
viel schlechter arbeiten, braucht mehr als doppelt 
so viel wie das Wasserstaubfeuer mit Koks und 
nahezu doppelt so viel wie das Koksfeuer der Fach
schule, welches auch unter Berücksichtigung des 
höheren Preises für Koks das allerbeste Kohlen
feuer um 13 bis 14 fb übertrifft.

Der grofse Vorzug, den der Koks den Kohlen 
gegenüber zeigt, liegt zum wesentlichen Theil 
mit in der gröfseren Schwierigkeit der Behand
lung der Kohlen, die wohl auch in der Verschie
denheit der Resultate von 8 und 9 zum Ausdruck 
gelangt. Nicht Alles dürfte der Art der Wind
leitung zuzuschreiben sein. Die Eigenschaft des 
Backens, unter Umständen sehr angenehm, führt 
bei der Kohle nur zu leicht zum hohlen Feuer, 
ein Umstand, der namentlich dem achtlosen 
Schmied gefährlich ist. Da dies indessen bei dem 
vorliegenden Versuch Nr. 1 durchaus ausge
schlossen is t , so läfst sich ermessen, welchen 
Schaden ein unachtsamer Gehülfe seinem Brot
herrn ahnungslos zu bereiten imstande ist.

Haedicke.

Sclmfbalinalerial und

Vor der „Institution of Civil Engineers“ sind 
vor kurzem zwei beachtenswerthe Vorträge über 
die im Schiffbau zu verwendenden Materialien, 
ihren Einflufs auf die Construction der Schiffe, 
sowie über die Mittel, durch Anwendung besonderer 
Materialien beim Bau der Schiffe und durch sorg
fältige richtige Behandlung derselben die Dauer
haftigkeit der Schiffe zu erhöhen, gehalten worden.

Der erste Vortrag stammt von B i le s .  Ver
fasser geht davon aus, dafs er drei Punkte an
führt, welche zu Verbesserungen in der Construction 
der Schiffe führen können: 1. Anoidnung des 
Materials, 2. specifische Festigkeit des Materials 
und 3. specifisches Gewicht des Materials. Unter 
Anordnung des Materials ist hierbei jede Aende- 
i'ung im Bau der Schiffe mit einbegriffen, welche 
unter Annahme eines bestimmten specifischen 
Malerialgewichtes und unter Zugrundelegung einer

XVIII.,,

dessen Verarbeitung-.

bestimmten Beanspruchung dieses Materials es 
ermöglicht, leichter zu bauen, als das bisher üb
lich gewesen. Die neuen Materialien nun, welche 
hier in Frage kommen, sind N ic k e l s t a h l  und 
A lu m in iu m .

Von der englischen Admiralität ist Nickelstahl 
trotz seines hohen Preises in neuester Zeit für 
Torpedobootzerstörer angewendet worden, wohl 
hauptsächlich aus dem Grunde, weil diese Art 
Schiffe, was Geschwindigkeit und Leichtigkeit an
betrifft, den höchsten Anforderungen der jetzigen 
Schiffbaukunst zu genügen haben. Es hat der 
Nickelstahl, der zu diesen Booten verwendet wird, 
37 bis 43 tons Zugfestigkeit a. d. Quadratzoll 
( = 5 9  bis 66 kg/qmm) bei 10 bis 15 <fó Dehnung 
auf eine Länge von 8 Z o l l= 203 min; Nach diesem 
Vorgänge ist es, wie ja auch schon Sir E d w a r d  
R ced vordem diesjährigen internationalenCongrefs

3
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der Schiffbau- und Schiffsmaschinenbauingenieure 
in London aussprach, wahrscheinlich, dafs in 
Zukunft eine gewisse Qualität von Nickelstahl 
auch für gröfsere Schiffbaulen, sowohl in der 
Handelsmarine wie in der Kriegsmarine, ausgiebige 
Verwendung finden wird. Hätte Nickelslahl heute 
denselben Marktpreis wie der jetzt gebräuchliche 
weiche Stahl, so läge absolut kein Grund vor, 
weshalb er nicht sofort benutzt werden sollte. 
Leider sind aber seine Herstellungskosten bis 
heute ungefähr dreimal so hoch, wie diejenigen 
des weichen Stahls, und daraus folgt für den 
Schiffbauer, dafs er, um dies neue Material trotz 
des hohen Preises benutzen zu können, Aende- 
rungen in der Construction der Schiffe vor
nehmen mufs.

Von B e a r d m o r e  wird für Torpedoboot
zerstörer ein Nickelstahl in Vorschlag gebracht, 
welcher eine Bruchbelaslungsfestigkeit von 52 t 
=  81 kg/c|mm besitzt und dessen Elasticitätsgrenze 
bei 2S t =  43 kg/cimm liegt, während die Dehnung 
auf 8 Zoll =  203 mm 1 3 1/a $  beträgt. Indessen 
findet dieser Vorschlag nicht allgemeinen Anklang, 
und R i le v ,  der erste Nickelstahlfabricant in 
England, trägt Bedenken, ein Material von solch 
hoher Zugfestigkeit anzunehmen und zwar, weil 
es grofse Schwierigkeiten bieten würde, hierbei 
die Stofsverbindungen stark genug herzustellen.

Infolgedessen springen sofort zwei Fragen in 
den Vordergrund: 1. ist es möglich für den
Schiffbauer, aus einem Materiale mit solch hohen 
Festigkeitsnummern dadurch einen Vortheil zu 
ziehen, dafs er die Dimensionen der einzelnen 
Verbände reducirt? und 2. wenn letzteres möglich 
ist, lassen sich dann noch gute Nietverbindungen 
lierstellen ?

Die Fragen beantworten sich auf Grund 
folgender Ueberlegungen. Setzt man voraus, dafs 
bei einem Fahrzeuge alle Einzelheiten des Baues 
mit äufserster Sorgfalt und Genauigkeit ausgeführt 
sind, so ergeben sich als Maximalbeanspruchungen, 
welchen ein Schiff ausgesetzt ist, diejenigen, welche 
aus den Biegemomenlen resulliren, für den Fall, 
dafs ein Fahrzeug durch Wellen geht. Sobald 
sich das Fahrzeug auf einem Wellenkopf befindet, 
erleidet das Deck eine starke Beanspruchung auf 
Zug, während im Boden Druckkräfte auftreten; 
liegt das Schiff über einem Wellenthal, so kehren 
sich die obigen Kräfte um. Die Wirkung auf 
die Schiffsverbände, welche keiner Zugspannung 
unterworfen sind, ist abhängig von der Gröfse des 
Querschnittes des Verbandstheiles und der speci- 
fischen Festigkeit seines Materials. Die Wirkung 
auf die Verbände, welche Druck auszuhaltcn haben, 
wird dagegen bestimmt einmal durch die oben
genannten Factoren aufserdem, aber noch durch 
die freitragende Länge des Verbandstückes, d. h. 
durch den Abstand, in welchem die beiden festen 
Endunterslützuugspunkte des Theiles, die Spanten 
und Decksbalken voneinander stehen. Bezüglich

der Zugspannungen läfst sich nun sofort mit zu
nehmender specifischer Festigkeit des Materials 
eine Reduction des belasteten Querschnittes ein
führen und vertreten, allein für Druckkräfte kann 
nur dann eine Querschnittsverringerung gestattet 
werden, wenn eine Verringerung der Entfernung 
jener festen Unterstützungspunkte damit Hand in 
Hand geht, es sei denn, dafs die auftrelenden 
Druckkräfte die statthafte Maximalbelastung nicht 
erreichen. Im allgemeinen liegt nun das Maximum 
der Beanspruchung auf Zug höher, als dasjenige 
der Beanspruchung auf Druck; ersteres beträgt 
etwa 8 bis 10 tons =  12 bis 15 kg, letzteres nur 
4 bis 6 tons =  G bis 10 kg unter Zugrunde
legung der gewöhnlichen Oceanwellen.

Da man nun in der Praxis beit weitem mehr 
Last hat mit den Zug- als mit den Druckbean
spruchungen, so folgt daraus, dafs der Sicherheits
factor für letztere gröfser ist, als der für erstere. 
Es ist nun ohne Zweifel berechtigt, diese beiden 
Sicherheitscoefficienten gleich grofs zu halten, und 
hieraus folgt, dafs man so lange mit der Quer- 
schnittsreduction der Verbände bei Verwendung 
eines festeren Materials fortfahren kann, bis unter 
Berücksichtigung der freitragenden Länge der 
Sicherheilsfactor für die Druckseite gleich dem 
für die Zugseite geworden. Will man daher mit 
Erfolg Nickelstahl zum Schiffbau verwenden, so 
hat man in der Bauweise folgende Aenderungen 
vorzunehmen:

1. Reduction der Stärken der Platten, welche 
auf Zug oder Druck beansprucht werden,

2. erhöhte locale Absteifung dieser Platten,
3. Verringerung der Spantentfernung und folg

lich Vermehrung der Anzahl der Spanten,
4. Verringerung des Spantgewichtes auf Grund 

ihrer gröfseren Anzahl.]
Vergleicht man den für Torpedobootzerstörer 

in Vorschlag gebrachten Nickelstahl von 52 t Bruch- 
. festigkeit und 28 t Elasticilätsfestigkeit mit dem 
jetzt üblichen weichen Stahl mit den Nummern 
28 t bezw. 14 t, so ergiebt sich, dafs der Nickel
stahl rund die doppelte Festigkeit wie letzterer 
besitzt, und hieraus folgt, dafs man für alle auf 
Zug beanspruchten Verbände den Querschnitt auf 
die Hälfte reduciren kann, vorausgesetzt, dafs sich 
dann noch eine gute Stofsverbindung lierstellen 
läfst. Es fragt sich also zunächst, wie stark 
solche Stofsnielung sein mufs. Die schwächste 
Stelle in der Längsbeplatlung eines Schiffes liegt 
unvermeidlich auf der Linie der jeweiligen Spanten 
und Decksbalken, weil die Platten zur Befestigung 
auf diesen Trägern in Abständen von je S Niet
durchmessern für die Vernietung gelocht werden 
müssen. An einer solchen Linie ist aber dann 
die Festigkeit der gelochten Platte nur noch '/» 
=  0 ,875  der Festigkeit des vollen Bleches, und 
daraus folgt dann weiter für die Stofsvemietung, 
dafs auch sie nur 7/s der Festigkeit der vollen Platte 
zu haben braucht. Kann dies erreicht werden?
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Betrachtet man eine einzelne Platte und ver
nachlässigt den Vortheil der Nieten in den Längs
nähten zwischen den Spantlinien und dem Stofs, 
so ist es klar, dafs, wenn in der hintersten Niet
reihe die Nieten 8 Durchmesser voneinander ab- 
slehen, wenn ferner genügende Anzahl von Niet- 
(juerschnitten gegeben ist und das Nietmaterial 
entsprechende Festigkeit besitzt, auch die Stofs
platte stark genug genommen wird, es sicher 
möglich sein wird, eine Stofsverbindung herzu
stellen, deren Festigkeit 0 ,875  der vollen Platte 
beträgt, zumal ja noch an solchem Stofs die beiden 
nebenliegenden Gänge der Aufsenhaut mit ihrem 
vollen Blech zur Verstärkung beitragen. Auch 
darf man nicht vergessen, dafs sich seinerzeit beim 
Uebergange vom Eisen zum Stahl die gleichen 
Schwierigkeiten ergaben.

Der gefährliche Punkt bei der Verwendung 
von Nickelstahl zum Schiffbau liegt da, wo Druck
spannungen auflrelen. Hier kommt es zunächst 
darauf an, durch Versuche festzustellen, wie weit 
man im Schiffbau mit den Druckspannungen 
speciell für Nickelstahl gehen kann. Aber man 
hat ja hier, wie oben auseinandergesetzt, noch 
ein anderes Mittel zur Verfügung, um auch bei 
dünneren Blechen eine Durchbiegung unter der 
Wirkung des Längsdruckes zu verhindern, es ist 
dies die Verkürzung der freitragenden Plattenlänge 
zwischen den Spanten dadurch, dafs man die 
Spanten enger stellt. Natürlich mufs hierbei eine 
proportionale Reduction des Spantgewichtes statt
finden, damit nicht die Oekonomie des Baues zu 
sehr leidet. Nimmt man nun an, dafs die Höhe 
der Spantwinkel nicht geändert wird, so bleibt 
ihre Festigkeit gegen Durchbiegen bestehen, wenn 
man die Dicke der Schenkel entsprechend dem 
Zuwachs des Materials an specifischer Festigkeit 
und der Verkleinerung des Spantabstandes reducirt. 
Geht man nun von einer Verringerung der Platten- 
slärke proportional zu ihrer specifischen Festigkeit 
aus, so läfst sich der Abstand der Spanten, welcher 
den Platten die bisher übliche Festigkeit gegen 
Druckbeanspruchung verleiht, genau nur durch 
Versuche bestimmen. Fraglos sind die Spanten 
enger zu stellen und in ihrem Gewichte zu reduciren ; 
wieviel hierbei an Gesammjgewicht gespart wird, 
ist einstweilen nur zu taxiren. Mit Sicherheit läfst 
sich wohl annehmen, dafs man etwa die Hälfte 
des der Slärkenreduction entsprechenden Gewichts
erübrigt.

Allein noch ein anderer Gesichtspunkt kommt 
hier in Frage, und das ist das R o s t e n  des 
Materials. Allerdings kann man durch sorgfältige 
Behandlung dasselbe gegen Rost sehr schützen, 
und wenn einmal ein Fahrzeug schnell zerfressen 
wird, so liegt die Ursache wohl immer in Nach
lässigkeit, allein es ist doch auch das eine Material 
gegen Rost widerstandsfähiger als das andere, 
und hier haben Versuche ergeben, dafs Nickelstahl 
im allgemeinen wohl dem gewöhnlichen Stahl

bedeutend überlegen ist. Es dürfte daher nach 
dieser Richtung hin einer Verringerung der Material- 
starken nichts im W ege stehen. Eine weitere 
Verminderung des Schifisgewichtes liefse sich durch 
Verwendung des sehr leichten Aluminiums in den 
Theilen erreichen, welche der Einwirkung des See
wassers nicht ausgesetzt sind, wie Deckstützen, 
Schottblechen u. s. w.

Fafst man dies Alles zusammen und wendet 
es auf das concrele Beispiel eines modernen Schnell
dampfers an, so lautet die B ile s s c h e  Rechnung 
etwa folgendem afsen:

Baut man einen 10000-tons-Dampfer ganz aus 
Nickelstahl und setzt dabei voraus, dafs Nickelstahl 
mit Zuverlässigkeit hergestellt werden kann, so 
läfst sich, da Nickelslahl 50 f t  mehr Festigkeit 
besitzt, als weicher Stahl, eine Gewichtsreduction 
bezüglich der auf Zug beanspruchten Theile um 
etwa 3 3 Vo f t  erzielen; da aber hinsichtlich des 
sichern Aufnehmens der Druckkräfte eine Reduction 
der Spantenlfernung, also eine Vermehrung der 
Spanten und Balken, erforderlich ist, so ist der 
Gewichtsgewinn nach dieser Richtung hin, wie 
früher gezeigt, etwa nur die Hälfte des obigen, 
also 162/a f t .  In Summa kann man bei einem 
10 OOO-tons-Scbiffe sagen, dafs bei einem Schifis
eigengewicht von 6000 tons etwa 1000 tons =  
162/ä f t  mit Sicherheit sich ersparen lassen. 
Dieser Gewinn von 1000 t am Gewichte des 
Schiffskörpers liefse sich nun verwerthen, um 
Maschinenstärke und Kohlenvorrath zu vergröfsern, 
und Biles rechnet aus, dafs z. B. der hieraus zu 
ziehende Geschwindigkeitszuwachs für ein 20-Knoten- 
Schifl etwa 1 */* Knoten mit einem Kohlenverbrauch 
von 13 f t  betragen würde. Wollte man nun ein 
Schiff aus weichem Stahl bauen, welches dieselbe 
nützliche Zuladung fafst, und dabei 2 1 1I2 Knoten 
Fahrt macht, so müfste man seine Dimensionen 
um etwa 10 ?o, seine Maschinenstärke um etwa 
40 f t  und seine ersten Anschaffungskosten um 
etwa 20 f t  (in diesem Falle vielleicht 7 0 0 0 0  £  
—  1 400 000 J(>) erhöhen. Nimmt man nun an, 
dafs die auf beide Schiffe entfallenden Löhne die 
gleichen bleiben (wahrscheinlich sind sie für das 
Nickelstahlschiff geringer), so würde man als 
einzigen Unterschied in den Kosten dieser beiden 
Schiffe die Summe haben, um welche sich die 
6000 t weicher Stahl von den 5000 t Nickelstahl 
unterscheiden. Angenommen, die ersteren kosteten 
40 000 £  —  800 000  J6 (133,3  J 6  f. d. Tonne), 
so hätte man für das Nickelstahlschiff zur Ver
fügung 4 0 0 0 0  £  plus 70 000  £  =  110 000  £  
=  2 200000« ///. Denn da das Nickelstahlschiff 
um so viel leichter ist, müfste das gleichwertluge 
weiche Stahlschiff entsprechend vergröfsert werden, 
mit einem Mehrkostenaufwand von 70 000  £ .  
Ein jeder Betrag, um welchen man das Nickel
stahlschiff hinsichtlich seiner Materialkosten für den 
Rumpf billiger bauen kann, als jene Summe von 
110 000  £  ergiebt, ist als Gewinn zu betrachten,
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wozu noch der Umstand hinzukommt, dafs die 
Kohlenrechnung des weichen Stahlschiffes, wegen 
seiner gröfseren Maschine, um etwa 1 9 '/a f t  
hoher ist, als diejenige des NickelstahlschiiTes.

Nach der augenblicklichen Preislage liefsen sich 
heute 5000 tons Nickelstahl für 75 000  £  —  
1 500 000  £  (300 J i  f. d. Tonne) beschaffen, 
und dadurch hätte man schon, da 110 000  £  
zur Disposition stehen, 110 000  — 75 000  =  
35 000  £  —  700 000  J(>, gewonnen. Es zeigen 
diese Zahlen den grofsen Gewinn, den man daraus 
ziehen kann, wenn die Festigkeitsnummern des 
Materials in  die Höhe gebracht werden. Indessen 
nicht bei affen Arten von Schiffen ist dieser Gewinn so 
grofs, besonders nicht bei den jetzt üblichen grofsen 
Frachtdampfern mit geringer Maschinenstärke. Hier 
rechnet Biles an einem ähnlichen Beispiel aus, 
dafs verhältnifsmäfsig bald eine Grenze erreicht 
ist, bei der es fraglich erscheint, ob der Gewinn 
an Gewicht des Schiffskörpers die hohen Kosten 
decken würde, welche sich aus dem noch so 
theuren Nickelstahl ergeben. Sehr wesentlich ist 
es daher und von seiten der Schiffbauer mit hohem 
Interesse verfolgt, ob es der Eisen- und Stahl
industrie gelingen wird, jenes schöne Material 
billiger herzustellen, als das bis jetzt der Fall ist; 
der Vortheil, den der Schiffbau hieraus ziehen 
könnte, würde bedeutend sein.

* **

Der zweite der oben genannten Aufsätze stammt 
von H a r t le y  W e s t  und ergänzt in gewisser 
Weise die B ile ssch en  Mittheilungen. Auch er 
berührt die Malerialfrage, indem er die Vortheile 
hervorhebt, welche der Uebergang vom Holz zum 
Eisen und vom Eisen zum Stahl gebracht hat, 
und hält dann ebenso wie B ile s  den demnächstigen 
Uebergang zum Nickelstahl für wahrscheinlich. 
Während es früher nur schwer möglich gewesen 
sei, einen innigen und festen Verband der tragenden 
Thcile eines Schiil'es herzustellen, habe schon die 
Verwendung des Eisens hierin einen grofsen Fort
schritt gebracht, und waren die Hoffnungen, welche 
seinerzeit die Rheder auf ihre Eisenschiffe setzten, 
so sauguinische, dafs sie dieselben für unverwüst
lich hielten. Allein eine grofse Sorglosigkeit, wenn 
nicht Nachlässigkeit in der Behandlung dieser 
Fahrzeuge führte sehr bald zu ihrer Zerstörung 
durch Rost. So wurde den Eigenthümern eine 
zwar heilsame, zum Theil aber auch sehr kost
spielige Belehrung zu theil.

Indessen wuchsen die Dimensionen der Schiffe, 
besonders die Länge, und nun zeigten auf einmal die 
früher so gerühmten Eisenschiffe starke Symptome 
von mangelnder Längsfestigkeit, und hierauf ist 
es zurückzuführen, dafs man ein neues, festeres 
Material, den Stahl, lebhaft begrüfste. Weil aber 
eine Reihe der damaligen ersten Stahlsorten, be
sonders der Bessemerstahl, in sehr verschiedener

Güte hergestellt wurde, so kamen sie, trotz 
verschiedentlicher Verwendung, doch niemals so 
recht in Aufnahme. Das einzige Mittel, diesen 
Sorten Vertrauen zu schaffen, wäre eine sorgfältige 
regelmäfsige Abnahmeprobe derselben gewesen, 
um dadurch ihre Brauchbarkeit und stete Gleich
artigkeit festzustcllen. Erst die grofsen Dampf- 
schiffahrts-Gesellschaften, denen es in allererster 
Linie auf gutes Fabricat, weniger auf Reduction 
der Anschaffungskosten eines neuen Schiffes, ankam, 
gingen nach dem Beispiele der englischen Ad
miralität zur Verwendung des zwar theuren, aber 
zuverlässigen Siemens-Marlinstahls über, und be
wirkten durch die entstehende starke Nachfrage 
nach diesem Material sehr bald eine derartige 
Preisermäfsigung desselben durch Fortschritte in 
seiner Herstellung, dafs es sogar später sich 
billiger stellte als wohl jenes erste Schiffbaueisen 
im eisernen Zeitalter. Auch schwand mit der 
Verwendung dieses guten Stahlmaterials das 
Gefühl der Unsicherheit und Besorgnifs, welches 
die mangelhafte Festigkeit der grofsen Eisenschiffe 
stets hervorrief. Allein nicht nur das bessere 
Material, sondern auch eine Reihe von sehr zweck- 
mäfsigen Berechnungen und Aenderungen in der 
Construction eines Schiffes ermöglichten den Bau 
der neuern grofsen Schiffe, und vor Allem eine 
auf stete Beobachtung und sorgfältigste Ueber- 
wachung gestützte Beaufsichtigung des eigentlichen 
Baues des Schiffes, in allererster Linie der überall 
auftretenden Nietungen.

Auf diesen letzten Punkt legt der Verfasser 
einen besonderen Werth und spricht davon, wie 
man gerade beim Uebergang vom Eisen zum Stahl 
hinsichtlich der Nietung wesentliche Fortschritte, 
sowohl bezüglich ihrer genauen Berechnung wie 
auch ihrer säubern, sorgfältigen Ausführung ge
macht habe, und diesem Umstande sei es mit 
zuzuschreiben, wenn öfters Stahlschiffe, die auf 
Strand gerathen, sich so lange noch fest und unver
sehrt gehalten hätten, bis ihre Bergung möglich 
geworden, und dies unter Verhältnissen, unter 
welchen Eisenschiffe wohl längst in Stücke zer
schlagen worden wären. Freilich sei es bezüg
lich des jetzt gebräuchlichen Flufsstahles dringend 
nöthig, das Fahrzeug vor dem Rosten zu schützen, 
besonders da Flufsstahl stärker vom Roste an
gegriffen werde als Eisen, und deshalb könne ein 
öfteres Abkratzen, Reinigen und Neustreichen der 
Schiffe nur dringend empfohlen werden. Lasse 
man diese Vorsichtsmafsregel aufser Acht, so 
könne dadurch Stahl stark in Mifscredit kommen. 
Nur meist unzugängliche Stellen im Schiffsgebäude, 
wie Kohlenbunker und Doppelboden unter den 
Kesseln, die stets einer feuchten, heifsen Luft 
ausgesetzt seien, liefsen sich schwer schützen. 
Nach seinen Erfahrungen sei es das Beste, den 
Blechen und Winkeln der Bunker einen Anstrich 
mit irgend einer der vielen Erdpechcom Positionen 
zu geben, unter den Kesseln dagegen die Planken
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des Doppelbodens gleich beim Neubau ein gut 
Theil stärker zu nehmen und dann hier die Sache 
ruhig gehen zu lassen; seien die Bleche zu stark 
angefressen, so müsse man sie auswechseln; es 
sei dies dann immer noch die einfachste und 
billigste Abhülfe des an sich nicht zu vermeidenden 
Uebclstandes.

Weil aber irr der Neuzeit fortwährend neue 
Schiffstypen für Frachtdämpfer in Aufnahme kämen, 
und die bestehenden rasch veralteten, so sei es 
vom Standpunkt der Oekonomie fraglich, ob es 
sich nicht empfehle, diese Schilfe nur so weit

durch Reinigung und Anstrich im Stande zu halten, 
als für absolute Seetüchtigkeit erforderlich sei.

Zum Schlüsse bemerkt W e s t ,  wie dies ja 
schon in eingehendem Mafse B i le s  that, dafs 
sich die Anzeichen mehrten, welche dafür sprächen, 
dafs in absehbarer Zeit ein Uebergang zum Nickel
stahl im Schiffbau eintreten könne, und er hofft, 
dafs diesem neuen Material dann alle die em
pfehlenden, sorgfältigen und regelmäfsigen Ab
nahmeproben zur Seite stehen werden, welche 
seiner Zeit dem Siemens-Marlinstahl den Vorrang 
sicherten. Professor Oswald Flamm.

Mittheilungcn aus dem Eisenl 1 iittei 11 aboratoriiim.

Die Phosphorbestimmung in Stahl und Eisen.

Dio B estim m u n g  des P hospho rs  m itte ls  der 
M olybdatm ethode h a t  im  L aufe der Ja h re  v ielerle i 
A bänderungen e rfa h re n ; es is t  d ah er begreiflich , 
dafs diese M ethode in  den  versch iedenen  L abora
torien auch  seh r versch ieden  au sg e fü h rt w ird, und  
dafs dem en tsp rechend  dio E rgebnisse  m eh r oder 
weniger von e in an d e r abw eichen. Insbesondere 
w aren die V ersuche der le tz te ren  Zeit, die M ethode 
soviel als m öglich abzukürzen , der R ich tigke it der 
Probe w enig förderlich .

Um ein  U rtho il ü b e r dio grofse M enge der 
versch iedenen  V orschläge und  gebräuch lichen  Me
thoden zu gew innen , h a t  L e o p o ld  S c h n e i d e r ,  
k. k. B erg ra th  am  G enora l-P rob iram t in  W ien , in  
dankonsw erther W eise  sich der m ühevollen  A uf
gabe unterzogen, die B estim m ung  des Phosphors 
nach den e inze lnen  P h asen  der A usfü h ru n g  einer 
P rüfung  zu u n te rw erfen . Boi d e r W ich tig k e it dieses 
G egenstandes lassen w ir h ie r  die E rgebnisse 
dieser in te re ssan ten  U n tersu ch u n g en  m it einigen 
K ürzungen folgen.*

A. D ie  A u f lö s u n g .  D ie A uflö sung  gesch ieh t 
in S alpetersäu re  von v ersch ied en er C oncentration . 
M ehrere A u to ren  sch lagen  v o r, h ie rzu  S a lp e te r
säure vom  specifischen G ew ichte 1,4 zu verw en
den,** was dem  specifischen G ew ichte der käuf
lichen co n cen trir ten  S äure  en tsp rich t. S tahlspäno 
verhalten  sich  gegen so co n cen trir te  S a lpe te rsäu re  
anfänglich ind ifferen t, nach  dem  E rw ärm en  erfo lg t

* N ach einem  vom  H rn . V erfasser der R e
daction freu n d lich s t ü b e rsan d ten  Sonderabdruck  
aus der „O este rre ich ischen  Z e itsch rif t fü r Berg- 
und H ü tten w esen “, XLV. Jah rg an g , 1897.

** R. F i n k e n e r ,  „J.-B .“ 187S, S. 1048, und  
Dr. H . W e d d in g ,  .,H andbuch  der E isen h ü tten 
kunde“ u. s. w.

sodann eine äu fserst s tü rm isch e  E inw irkung , w elche 
jedoch bald d u rch  dio S chw erlöslichke it des e n t
standenen  sa lp e te rsau ren  E isenoxydes in  so con- 
c e n tr ir te r  S äu re  ih r  E ndo e rre ich t.

E s b leib t ungelöstes E isen  zurück , w elches n u n  
schw ieriger in  L ösung  geht. G le ich m äß ig er und 
besser g eh t dio A u flö sung  in  S a lp e te rsäu re  vom 
specifischen Gowichto 1,2 v o r sich ( F r e s e n iu s ) .  
W en n  dio e rs tg en an n ten  A u to ren  tro tz  d e r v o r
erw ähn ten  S chw ierigkeit der A uflö su n g  so con- 
cen tr ir to  S äure  b en ü tze n , so k an n  d ieses n u r  
dadurch  e rk lä rt w e rd en , dafs m an  h ie rd u rc h  dio 
B ildung  von Phosphorw assersto ff oder n ied e re r 
O xydationsstufen  des P hospho rs  zu v e rh in d e rn  
trach te t. W ie  die nachfolgenden V ersuche zeigen, 
w ird  se lb st du rch  S a lp e te rsäu re  vom  specifischen 
G ew icht 1,1 die B ildung  und das E ntw oichon von 
Phosphorw assersto ff v e rh in d ert, an d e re rse its  w ird  
se lbst durch  das A uflösen  in  c o n cen trir tc r  S a lp e te r
säu re  dio vo llständ ige O xydation des P h o sp h o rs  
zu P hospho rsäu re  n ic h t e rre ich t. Dio A uflö sung  
en th ä lt säm m tlichen  v o rh an d en en  P hosphor, jedoch  
n ic h t vo llständ ig  zu P h o sp h o rsäu re  oxyd irt.

T a m m , E g g e r t z ,  P r i w o z n i k  u. a. haben  
d a rau f hingew iesen, dafs m an  bei d e r B estim m ung  
des P hosphors im  E isen s te ts  zu w enig e rh ä lt, 
w enn m an n ich t vo r der F ä llu n g  die salpeto rsau ro  
L ösung  zu r  T rockne e indam pft u n d  dio trockene 
Masso b is zu r Z ersetzung  dos S alpetersäuren  E isen 
oxyds e rh itz t. D ie U rsache v e rm u th e to  E g g e r t z  
in  der B ildung  e iner d u rch  M olybdänsäure n ich t 
fä llbaren  M odification der P hosphorsäuro , w äh rend  
P . V o rw e r k  annahm , dafs die bei d e r A uflösung  
sich  b ildende H u m ussubstanzen  d iese F e h le r  be
w irken. D urch  des Verf. V ersuche*  m it e inem  
Phosphoreisen , w elches 14,6 % P hospho r en th ie lt, 
w urde nachgew iesen, dafs bei der A uflö su n g  von

* „O esterr. Z eitschr. fü r Berg- un d  H ü tte n 
wesen“ 18S6, S. 765.
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phospho rha lfjgem  E isen  in S a lp e te rsäu re  ein T heil 
des P h o sp h o rs  n u r  zu  phosphorigor S äu re  ox y d irt 
w ird  u n d  d ieser T heil, w enn  keine  w eitere  en e r
gische O xydation  vo rgenom m en  w ird , bei der 
F ä llu n g  m it  M olybdänlösung d e r an a ly tisch en  B e
stim m u n g  ontgoht. T ro tzdem  n u n  d iese T h a tsach e  
schon se it 11 Ja h re n  b e k an n t is t u n d  von an d e re r 
Soito b es tä tig t w urde, w ird  in  dem  n eu es ten  „L e it
faden  fü r E isen h ü tto n lab o ra to rien “ von  A. L e d e 
b u r ,  1895, S. 81, gesag t: „D urch  A uflö sen  des E isens 
in  S a lp e te rsäu re  w ird  d e r P h o sp h o rg eh a lt vo ll
s tän d ig  zu P h o sp h o rsäu re  o xyd irt. B evor abor die 
F ä llu n g  b ew irk t w erden  kann , m ufs dor beim  A uf
lösen des E isens ebenfalls in  L ösung  gehondo 
C arbidkohlenstoff, w elcher dio vo llständ ige  A u s
fü llung h in d e rn  w ürde, z e rs tö rt w erden .“

D er V erfasser h a t  d ah e r diesen G egenstand  
noch e inm al u n te rsu ch t.

Zu diesen  n eu erlich en  V ersuchen  ü b e r  dio 
O xydationsstu fen  des P h o sp h o rs , w elche beim  
A uflösen  von P h ospho rm eta lion  in  S a lp e te rsäu re  
o n ts te h e n , w urde  P h o sp h o rk u p fe r verw endet, 
w elches 15,7 % P hosphor, jedoch  k e in e rle i K oh len 
stoff e n th ie lt ,  es w ar d ah er dio B ildung  von  o r
gan ischen  S ubstanzen  beim  A uflösen  in S a lp e te r
säu re  ausgeschlossen . A uch  die nachfolgenden 
V ersuche e rg ab en : dafs Phosphor, w elcher an  Me
ta lle  gebunden  is t, d u rch  S a lp e te rsäu re  n ic h t vo ll
s tän d ig  zu P hosp h o rsäu ro  o x y d ir t w erden  kann .

E s w u rd en  je  0,1 g P h o sp h o rk u p fe r m it je  
10 ccm S a lp e te rsä u re  vom  specifischen G ew ichte
a) 1,1, b) 1,2 u n d  c) 1,4 g e lö s t, d ie L ösung  10 Mi
n u ten  bei K ochh itze  e rh a l te n , sodann  erka lten  
gelassen, m it 100 ccm M olybdänlösung v e rse tz t 
u n d  24 S tu n d en  s teh en  gelassen. D er h ierbei 
en ts tan d en e  N iedersch lag  w u rd e  a b filtr ir t und  
gew ogen. D ie F il tr a te  nach  d iesen  F ällungen  
w urden  n u n  m it jo  10 ccm e in e r phosphorfre ien  
co n cen trir ten  C ham äleonlösung  verse tz t. Schon 
e ine  halbe S tu n d e  nach Z ugabe des C ham äleons 
fielen au s a llen  3 F il tra te n  bedeu tende M engen des 
gelben  P hospho rn iedersch lages. Nach 24 S tu n d en  
w urde  auch  d ieser a b filtr ir t u n d  bestim m t. Dio 
h ie rb e i e rh a lten en  N iedersch lagsm engen  w aren  
fo lg en d e :

A
Niuderschlag, er

hallen  aus der Auf
lösung in  Salpeter

säure

B
N iederschlag, 

erhalten  nach Zu
gabe von  

Chamäleon

Sum ino

a) 0,4935 g 0,3885 g 0,8S2 g
b) 0,624 g 0,261 g 0,885 g
c) 0,618 g 0,282 g 0,900 g

E ndlich  w urde  0,1 g  P h o sp h o rk u p fe r in  10 ccm 
S a lp e te rsäu re  von  1,2 specifischem  G ew icht gelöst, 
sogleich m it 10 ccm  C ham äleon k u rze  Z e it gekocht 
und  d e r h ie rb e i en ts tan d en e  N iederschlag  von 
M arigansuperoxyd d u rch  Z ugabe von E isenv itr io l 
w ieder in  L ösung  gebrach t.

D urch die F ä llu n g  m it M olybdatlösung w ürden  
in  diesem  V ersuche 0,9505 g N iederschlag  e rh a lten . 
A us d iesen  V ersuchen  e rg ieb t s ich : 1. dafs dor 
P h o sp h o r des P h o sp h o rk u p fe rs  d u rch  S a lp e te rsäu re  
n ich t vo llständ ig  zu  P h o sp h o rsäu re  o x y d irt w ird, 
un d  dafs in  d ieser H in s ic h t S a lp e te rsäu re  von 1,2 
specifischem  G ew ichte ebenso s ta rk  oxydirend  
w irk t w ie solche von 1,4 specifischem  G ew ich te;
2. golit h erv o r, dafs C ham äleonlösung  eine woitoro 
O xydation schon in  der K ä lte  v e ru r sa c h t, dio 
vo llständige O xydation  jedoch e rs t d u rch  Koch- 
h itzo  e rre ich t w ird.

M an w ird  m ith in  bei jed e r P ho sp h o rb cstim m u n g  
in M etallen a u f  dio unvo llständ ige  O xydation  des 
P hospho rs  d u rch  S a lp e te rsäu re  R ücksich t zu 
neh m en  haben . W as dio v e rsch iedenen  O xydations
m itte l an b o lan g t, so h a t V erfasser schon frü h e r*  
ein ige au f  ih re n  W irk u n g sw erth  g ep rü ft und  
C ham äleonlösung  als das g ee igne ts te  gofunden. 
Z u r B eu rth e ilu n g  des W erth c s  v ersch ied en er an 
d e re r O x y dationsm itte l m öge dio von  W i l d o r -
D. B a n e r o f t * *  gefundenen  R esu lta te  ü b e r die 
O x y d ationske tten  an g e fü h rt w erden.

O x y d a t i o n s m i t t e l ,  

g eo rd n e t nach  d e r Gröfse ih re s  ehem . P o ten tia le s :

1. K M nO i +  SOi II«
2. CI-2 +  K C l
3. Mn Oi +  H C l
4. K J Os +  SOi H i
5. ß r j  +  Ka B r
6. K CI Os +  SOj Ha
7. C rsO iH :
8 B n  +  K O H  
9. K CI Oj +  SOs Hs

10. NOsH
11. Fes Clo
12. Cis +  K O I I
13. K N O 1 +  SO1 IL
14. Ks Crs Oj

15. F o rr icyankalium
16. Js 4- K J
17. K a liu m fe rrio x a la t

D ie e lek trom oto rische  K ra f t  (chem isches P o 
ten tia l) d e r O xydationsko tten  is t e ine add itive  
E igenscha ft u n d  is t  in n e rh a lb  w eite r G renzen von 
d e r C oncen tra tion  unabhäng ig .

Man e rs ie h t au s  d ieser R eihe die besondere 
E ignung  d e r U eberm angansäu re  als O xydations
m itte l in  F ä llen , in  w elchen S a lp o te rsäu re  n ich t 
au sre ich t. D as bei d e r O xydation d u rch  Uebor- 
m an g an säu re  en ts teh en d e  M angansuperoxyd  kann 
m an  d u rch  versch iedene R eductionsm itte l in L ösung 
b ringen . V erfasser em pfieh lt e ine v o rs ich tige  Zu
gabe von  O xalsäure b is zu r v o lls tänd igen  Auflösung, 
abor auch  E isen v itr io l oder W  o insäure, w enn  le tz tere  
in  n ic h t allzu  grofscin  U eborschufs zugegebon w ird, 
e rfü llen  d iesen  Zweck.

B. D ie  F ä l l u n g .  D ie v o lls tänd ige  Fällung 
der P hosp h o rsäu ro  is t  n ach  R. F i n k e n e r *** in

* „O esterr. Z e itsch rif t fü r  B erg- un d  H ü tte n 
w esen“ 1886, S. 765.

** „Z eitsch rift fü r  phys. C hem ie“ X., S. 3S7.
**f B erich t d e r d eu tsch en  chem ischen  Gesell

schaft, 1S7S.
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etw a zw ei S tunden  beendet, w enn  m an  l .s o  viel 
M olybdänsäurolösung zusetzt, dafs dieselbe das 
vierfache V olum en  d e r P hospho rlü sung  ausm ach t 
und  h ö chstens bis zu zwei D ritte l von  der v o r
handenen  P hosphorsiiu ro  ze rse tz t w ird , un d  w enn 
m an 2. au f  je  100 ccm 25 g sa lpeto rsau ros A m m on 
auflöst. A uch P . H u n d e s h a g e n *  findet oinon 
G ehalt von sa lp e te rsau rcm  A m m on fü r die F ällung  
seh r geeignet. U ebero in stim m end  m i t S t ü n k e l ,  
W o t z k e  u n d  W a g n e r  fand  er dio T em p era tu r 
bei gü n stig en  B ed ingungen  ohne E influfs au f  die 
V ollständ igkeit der Fällung . E rw ärm en  und  häufiges 
U m rüh ren  besch leun igen  jedoch die Fällung , v e r
zögert w ird  d ieselbe d u rch  schw ofeisaures A m m on. 
W einsäure , O xalsäure und  andere  o rgan ischoS äuren  
verh in d e rn  die F ä llu n g  n u r, w enn sie in  grofser 
Wenge v o rhanden  sind. F ü r  die D arste llung  der 
M olybdatlösung sind  3 P u n k to  von W esen h e it:
a) die M enge der gelösten  M olybdänsäure, b) der 
G ehalt an  S a lp e te rsäu re  un d  c) der Z usatz  von 
salpetersau rcm  A m nion. I n  w elcher A rt diesen 
drei P u n k te n  in  den  versch iedenen  V orschriften  
über die D arste llu n g  der M olybdatlösung R echnung 
getragen is t, k an n  aus der fo lgenden T abelle e r
sehen w erden:

Lösung n a c h :

Molybdän
säure
gehalt

°/o

Salpeter-
Säure
gehalt

°/o

Gehalt an 
Salpeters. 
Ammon

%

R . F i n k o n e r  .................. 3 7 8,6
R. F r e s o n i u s  (Q uant. 

A nalyse, 1895) . . . . 5, 3 12 5
II. W e d d i n g  (E isen

h ü tten k u n d e , 1893) . . 5,0 15 11,6

V ereinbarung  d e r Agri- 
cu ltu rchem ikcr in  den 
V ere in ig ten  S taa ten  
— auch  E m m e r t o n  
(The C hem ical - A na - 
lysis, 1 S 9 2 ) .................... 4 ,4 17 6,2

A. L. W  i n  d o n  (Chem.- 
Ztg., 1 8 9 6 ) ......................... 4 ,5 20 30

P  e r  i 11 o n  (Borg- u n d  
H ütton-Z tg ., 40, 7) . . 4 ,8 10 27

Zu den sp ä te r fo lgenden  V ersuchen  w urden  
drei versch iedene M olybdatlösurigen von folgender 
Z usam m ensetzung  b e n u tz t :

I. . . . . 5,5 12 23
II . . . . . 4,0 5 5

II I . . . . . 2,5 17 6

a) D er M olybdänsäuregehalt schw ank t n u r  
nerhalb  gerin g e r G renzen . E in  h ö h e re r G ehalt 
irde  n u r  kurze  Z e it in  L ösung  e rh a lten  b leiben 
id sich sodann  w ieder a llm äh lich  ausscheiden,

* F r e s e n i u s ’ 
Chemie, 1889.

Z e itsch rif t fü r analy tische

dah er fü r dio F äjlungsfliissigkoit n ic h t b rau ch b ar 
sein . E in  zu gerin g e r M olybdänsäuregehalt vo r
zögert dio Fällung . D ie A ngabo R. F i n k e n e r s ,  
dafs bei e in e r 3 p rocentigon M olybdänsäurelösung  
dio F ällung  vo llständ ig  in  etw a 2 S tu n d en  beendet 
is t, w enn  se lbst zwei D ritte l der v o rh an d en en  
M olybdänsäurc in  den N iederschlag  übergegangen 
sind, erw ies sich als n ich t zutreffend. E s w ürde 
d ieser V oraussetzung nach  n u r  m eh r 1 % M olyb
dänsäure  in  L ösung  geblieben  sein. Bei so 
geringem  G ehalt ge llt dio F ällung  langsam er 
vor sich.

Um die R aschheit der F ä llung  bei versch iedenem  
M olybdänsäuregehalte zu p rü fen , w urden  jo  20 ccm 
einer Phospliorsäurolösung, w elche 0,00208 g P h o s 
phor, en th ie lten  m it 50 ccm der vo rh in  gen an n ten  
M olybdänsäurelösungon I, I I  und  I I I  v e rse tz t und  
nach  zwei S tu n d en  der en ts tan d en e  N iederschlag 
ab filtr ir t und  gewogen. Nach w eite ren  24 S tunden  
w urde der in  den F iltra te n  noch en ts tan d en e  N icder- 
schlag ebenfalls ab filtr ir t und  bestim m t.

Mit dor Molybdat
lösung

Nioderschlag nach  
zw ei Stunden

Niederschlag nach  
w eiteren 2-1- Stunden

Nr. I  . . . . 0,1262 g __
n I I  . . .  . 0,1195 g 0,006 g
T) I I I  . . .  . 0,090 g 0,036 g

Es w ar som it durch  den Z usatz  der Lösung I I I , 
w odurch in  der F ällungsflüssigkeit ein  M olybdän
säu regeha lt von 1,8%  en ts tan d en  w ar, dio F ä llu n g  
nach  2 S tunden  noch se h r  unvo llständ ig . Nach 
24 S tunden  w ar die F ällung  in  allen  d re i V e r
suchen  gleich vollständig . W ill m an  d ah e r die 
F ällung  ohne E rw ärm en  ausführen , so w ird  m an  
den G ehalt der M olybdiinsäuro n ich t u n te r  2 % 
n ehm en  und  zu r  V orsich t 24 S tu n d en  steh en  lassen . 
Bei e inem  G ehalt von 4 % M olybdänsäure in  d e r 
gesam m ten  Fällungsflüssigkeit kann  die F ä llu n g  
in  viel kü rze re r Z eit au sgo füh rt w erden.

b) D er S alpe te rsäu regoha lt schw ank t in  den 
versch iedenen  M olybdatlösungen zw ischen 7 b is 
30 %. D er höhere  S a lp e te rsäu reg eh a lt w ird  häufig  
bevorzugt, weil m an  dadu rch  das M itfallen  von 
V erun re in igungen  zu v e rh in d ern  such t. E in  grofser 
G ehalt an  S a lp e te rsäu re  is t  der F ä llu n g  n ic h t 
h inderlich . E s w urden  P h o spho rfä llungen  m it 
versch iedenem  S alpetersäu rezusatz , u n d  zw ar bis 
zum  G ehalt von 80%  NOgH vorgenom m en un d  
s te ts  übere in stim m ende R esu lta te  e rh a lten . A ehn- 
licho E rfah ru n g en  th e i l t  auch  F . I l u n  d e s h a g e n  
m it. H ingegen  fä llt aus e iner nahezu  n e u tra le n  
M olybdatlösung a u f  Z ugabe von  p h ospho rsau rem  
N atron gar kein N iederschlag.

c) D er G ehalt an sa lp e te rsau rem  A m m on, 
w elcher häufig  schon d u rch  die D arste llungsw eise  
aus k äu flicher M olybdänsäure in  der L ösung  e n t
s teh t, schw ank t zw ischen 5 b is 30 %. W äh ren d  
R. F i n k e n  e r ,  wie oben e rw ä h n t, e inen  seh r



772 Stahl und Eisen. Mittheilungen aus dem EisenhüttenlaböratoriUm. 15. September 1897.

hohen  G ehalt v o rsch re ib t, g lau b t F. I l u n d o s -  
h a g e n ,  w elcher ebenfalls e ine ra sch e re  . Ab- 
sclieidung durch  Z ugabe von sa lp e te rsau rem  Am mon 
erz ie len  w ill, „dafs e ine Z ugabe von 5 % , ja  se lbst 
b is zu 2 % schon gen ü g e“.

N achdem  dio M olybdatlösungen I, I I  u n d  I I I  
auch  in  ih rem  G ehalt an  sa lp e te rsau rem  A m m on
salze einen  grofsen U n tersch ied  aufw eisen , so 
w urde  m it denselben  der Einflufs d ieses Salzes 
d u rch  m eh re re  F ä llungsversuche  au fzuk lä ren  v e r
such t. 20 ccm e in e r P hosphorsäure lösung , wclcho 
0,00208 g P h o sp h o r e n th ie lten , w urden  m it je  50 ccm 
d e r d re i versch iedenen  M olybdatlösungon I, I I  
u n d  I I I  v e rse tz t u n d  die h ie rb e i fa llenden  Niedor- 
schläge nach  24 S tundon  a b filtr ir t und  bestim m t.

N iederschlage erhalten mit M olybdatlösung 

Nr. I Nr. II Nr. III

0,1267 g 0,1248 g 0,1267 g
0,1262 g 0,1255 g 0,127 g
0,1258 g 0,1245 g 0,126S g

Im  M ittel 0,1262 g 0,1249 g 0,1268 g

Man e rs ie h t aus diesen  R esu lta ten , dafs bei 
e inem  g eringen  G ehalte  von sa lp e te rsau rem  A m m on 
u n d  freio r S a lpo tersäu ro  etw as w en iger N ioder
schlag  e rh a lten  w urde  a ls aus s ta rk  sau rem  oder 
sa lpe to rsau rom  A m m on re ichen  L ösungen . Die 
N iederschläge w u rd en  in  a llen  V ersuchen  m it e iner 
lO procen tigen  L ösung von  sa lp e te rsau rem  A m m on, 
w elche 3 % S a lp e te rsäu re  e n th ie lt , ausgew aschen.

B ezüglich  d e r B ere itu n g  d e r M olybdänsäure
lösungon sag t d e r  V erfasse r: „F ü r die F ällung
bei h ö h e re r T e m p e ra tu r  m ufs e ine L ösung  v e r
w en d et w erden, w elche auch  bei h ö h e re rT e m p e ra tu r  
ke ine  M olybdänsäuro - A usscheidung  zeigt. J e  
schw ieriger jedoch  d ie M olybdänsäure fällt, desto  
schw ieriger fä llt  auch  d e r P hospho rn iedersch lag , 
u n d  nachdem  m it dem  G rade der E rw ärm u n g  
auch  die G efahr des M itfallens von  M olybdänsäuro 
s te ig t un d  nachdem  überd ies e ine vo llständ ige  
F ä llung  bei gew öhn licher T e m p e ra tu r  bei rich tig e r 
Z usam m ensetzung  der M olybdatlösung in ver- 
hä ltn ifsm äfsig  k u rze r Z eit e rz ie lt w erden  kann , 
so is t in  a llen  je n e n  F ällen , in  w elchen n ic h t 
e ine seh r rasche  B estim m u n g  v e rlan g t w erden  
mufs, die F ä llu n g  bei gew öhn licher T em p era tu r 
vorzuziehon. Jah re lan g e  E rfah ru n g en  sprechen  
jedoch  dafür, dafs m an bei genügender Sorgfalt 
auch  bei d e r F ä llung  au s heifson L ösungen vo ll
kom m en rich tig e  R esu lta te  erz ie len  kann . Man 
u n te rla sse  jedoch nie, die zu  e in e r b estim m ten  
F ä llungsm ethode  in  V erw endung  kom m ende Molyb
dänsäuro lösung  d u rch  F ä llu n g  e in e r genau  b e 
k an n ten  P hospho rsäu rem engo  zu p rü fen . D ie 
L ösung  von  b e s tim m tem  P hosp h o rg o h a lt b e re ite t 
m an  sich au s re in e r  p h o sp h o rsau re r M agnesia, 
w elche au s e in e r am m oniakalischon  M agnesialösung 
m itte ls  p h ospho rsau rem  N atron  gefä llt un d  durch  
m ehrm aliges A uflösen  u n d  W iederfä llon  durch 
A m m on vollkom m en g ere in ig t w u rd e .“

O. B e s t i m m u n g  d e s  N i  o d  e r  s c h  1 a g s .  
D er N iedersch lag  w ird  a b filtr ir t und m it oinor 
3 % S a lp e te rsäu re  u n d  10 % sa lp e te rsau res  A m m on 
en th a lten d en  L ösung, schliefslich  m it se h r  w enig 
re in em  W asser gew aschen.

Z u r U oberfüh rung  des N iederschlags in eine 
zum  W ägen  geeigne te  V erb in d u n g  von co n stan tc r 
Z usam m ense tzung  w ird  derselbe vom  F ilte r  du rch  
A m m oniak  in  e inen  P o rze llan tiege l ge lö s t, d er 
In h a l t  im  W asserbade  e in g ed am p ft, sodann m it 
e in igen  T ropfen  v e rd ü n n te r S a lp e te rsä u re  a n 
g esäu ert, nochm als e ingedam pft un d  end lich  der 
T iegel a u f  e in e r A sb estp la tte  ' / ‘ S tu n d e  lang  
d u rch  e inen  u n te rg es to llten  G asb ren n er e rh itz t. 
D as sa lp e te rsau re  A m m on w ird  vo llständ ig  v e r
tr ieb en , w äh ren d  eine Z orse tzung  des N ioderschlags 
auch  durch  längeres E rh itz en  au f  der A sbestp la tte  
n ich t s ta ttfin d e t. D er N ioderschlag besitz t die 
chem ische F o rm el 12 Mo Oä, PO i (NHa)ä. N im m t 
m an  zu r B erech n u n g  des M olecular - G ew ichtes 
d ieser V erb in d u n g  das von  K . S e u b e r t  und  
W . P  o 11 a r  d * in  le tz te r  Z e it b estim m te  A tom - 
gow icht dos Mo =  96,0, so e rh ä lt m an. darau s 
e inen  G ehalt von  1,65 % P h o sp h o r im  N ieder
schlage, w elche Z ahl m it d e r von R. F i n k e n e r ** 
schon frü h e r em pirisch  gefundenen  Z ahl genügend  
genau  ü b e re in s tim m t. Im  N iedersch lage e n t
sp rech en  12 M olecülo M olybdänsäure 1 A tom  
P hosphor, e in  V e rh ä ltn is ,  w elches von m eh re ren  
F o rsch e rn  ü b e re in stim m en d  gefunden  w urde und  
d e rze it ke inem  Zw eifel m eh r u n te r lieg t.

D. T i t r a t i o n  d e r  M o l y b d ä n  s ä u r e .  D ie 
F rage  d e r T itra tio n  der M olybdänsäuro  is t n ic h t 
g enügend  gelöst.

N achdem  zu ers t M a c a g n o  die P h o sp h o rsäu re  
au s  d e r im  N iedersch lage v o rh an d en en  M olybdän
säu re  d u rch  R éduction  derse lben  b e s tim m te  und 
S c h i f f  dagegen a u f  dio U ngenau igke it d ieser 
M ethode h ingew iesen  h a tte ,  g riff O tto F re ih e rr  
v. d. P  f  o r  d t  e n  *** au fs neue  diese B estim m ungs- 
m ethodo  au f  u n d  fand  R e su lta te , w elche durch  
ih re  ausgezeichnete  U o bere in s tim m ung  seh r be
fried igen  m ü fs te n , w enn  n ic h t bei gen au erer 
P rü fu n g  se iner M ethodon d e ra r tig e  I r r th ü m e r  
zu T age tre te n  w ürden  , w elche d iese ausgezeich
n e te  U o bere in s tim m ung  geradezu  u n erk lä rlich  
m achen , v. d. P f o r d t e n  red u e ir t d ie .sa lz sau re  
L ösung  der M olybdänsäuro d u rch  Z ink  u n d  t i t r i r t  
u n te r  Zugabe von S chw efelsäure u n d  schwefel- 
sau rem  M anganoxydul m it C h am äleon , von der 
A nnahm e au sg eh en d , dafs h ie rb e i die M olybdän
säu re  d u rch  Z ink zu M olybdänsesquioxyd red u e irt 
und  d ieses m it C ham äleon w ieder zu M olybdän
säu re  o x y d irt w ird . E r e rw äh n t überd ies noch,

* „ Jo u rn a l f. anorg . C hem ie“ B d. V III, S. 434.
** F r e s e n i u s ,  „Z e itsch rift f. an a ly t. C hem ie“ 

1SS2, S. 566.
*** B e rich t d e r C hem ischen  G esellschaft in 

B erlin , 15.
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dafs in  e inze lnen  F ä llen  e ine noch w eitergehendo  
R eduction  beobach te t w erden konn te . D er Ir r th u m  
le tz te re r  B eobach tung  is t  le ich t e rk lä rt, w enn m an 
bedenkt, dafs der g en an n te  A u to r in  d iesen  F ällen  
die T itra tio n  in  der A rt vo rgenom m en h a t ,  dafs 
er rasch  einen  U eberscliufs von C ham äleon zugab 
und  d iesen  d u rch  schw efelsaures E isenoxydul 
zu rtick titrir te . Dio T itra tio n  des schw efelsauren  
E isenoxyduls m it C ham äleon läfst sich n ic h t u m 
gek eh rt au sfü h ren . W en n  m an  C ham äleon m it 
E isenoxydulsalz  z u rü e k titr ir t , so e rh ä lt m an  zu 
geringe R esu lta te  infolge d e r B ildung  von M angan- 
oxydsalzon. D as V io le tt des C ham äleons w ird 
m ifsfärbig u n d  v ersch w in d e t zu früh . Man w ird  
daher zu w enig U obcrschufs an  C ham äleon linden, 
w odurch dio ir r ig e  M einung e n ts te h t ,  dafs m eh r 
C ham äleon v e rb ra u c h t w u rd e , a ls  d e r O xydation 
des S esquioxydes zu M olybdänsäure en tsp rich t.

A ndere  A u to ren  w ollen gefunden  haben , dafs 
m an  M olybdänsäure d u rch  Z ink  u n d  S äuren  
ü b e rh au p t n ic h t b is zum  Sesquioxyd red u c iren  
kann, ja  A. W e r n k c *  gab sogar festes N a triu m 
am algam  in dio L ö su n g , um  die R eduction  bis 
zum S esquioxyd  zu tre ib en  — nach  se in e r A ngabe 
ohne Erfolg. F . A. E m m e r t o n * *  fand  n u r  eine 
R eduction, w elche genau  (!) der F orm el Mo 12 O 19 
en tsp rich t, e r w endet dem en tsp rechend  diese F orm el 
für die B erechnung  bei d e r T itra tio n  an . Z u r 
A ufk lärung  d ieser W id e rsp rü ch e  w urden  nu n  die 
folgenden V ersuche au sg e fü h rt, d eren  R esu lta t in 
kurzen W o rten  w a r :

„M olybdänsäure w ird  vo llkom m en zu M olybdän- 
sesquioxyd red u e irt, d ieses w ird  jedoch durch  don 
Sauerstoff d e r L u ft w ieder le ich t o x y d ir t.“

Zu diesen  V ersuchen  w urde  v o re rs t re in e  
M olybdänsäuro d u rch  S u b lim ation  aus k äu flich er 
chem isch re in e r S äu re  d a rg es te llt u n d  diese du rch  
R eduction im  W assersto ffstrom e au f  ih re  R ein h e it 
geprüft. H . R o s e  (A nalyt. C hem ie, V I, S. 356) 
sag t: „E ine the ihve ise  R eduction  des M olybdän
oxydes zu M etall h a t  m an  n ic h t zu befü rch ten , 
wenn m an n ic h t un n ö th ig erw eise  b is zum  H ell- 
ro thg lühen  e rh i tz t .“ 0,9775 g M olybdänsäure 
w urden in  e inem  P la tin tieg e l, w elcher d u rch  eine 
D rah tnetzhüllo  von d e r d irec ten  G asflam m e ge
schützt w ar, v o rs ich tig  e rh itz t. Es k o n n te  jedoch 
keine constan te  R edu c tio n sstu fe  e rz ie lt w erden  
und nach 3 S tu n d en  w ar die R eduction  tro tz  d ieser 
V orsicht beim  E rh itzen  zu w eit vo rg esch ritten , 
denn der T ieg e lin h a lt wog n u r  noch 0,7750 g, 
w ährend dem  Sesquioxydo  ein G ew icht von 0,8146 g 
en tsprechen  w ürde. D urch  leb h a fte s  E rh itzen  über 
dem fre ien  G asb ren n er w urde  n u n  d ie  R eduction  
bis zum  M etalle fo r tg e fü h rt. D iese R eduction  
gelang rasch  un d  vollkom m en. D as d u rch  die 
Reduction e rh a lten e  M etall wog 0,6523 g, w ährend  
die R echnung  0,6519 erg ieb t, w om it auch  die R ein-

i , F r e s e n i u s *  Z e itsc h rif t“ 1875, S. 1.
** „ F r e s e n iu s *  Z e itsch r.“ 1892, S. 71.
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h e it d e r M olybdänsäuro b e s tä tig t w ar. D iese 
re ine  S äure  w urde  in  en tsp rech en d er M enge 
A m m oniak  gelöst u n d  a liq u o te  T lieile d e r L ösung  
m it Z ink- und  S chw efelsäure sowohl als auch  m it 
Salzsäure roducirt. Dio R eduction  w urde  bei v e r
sch iedenen  T em p era tu ren  u n d in  versch ieden  lan g er 
Z eit a u sg e fü h rt, s te ts  jedoch ergab dio d a rau f 
folgende T itra tio n  m it C ham äleon w eniger, als d e r 
F orm el M02O3 en tsp rech en  w ürde. B ei g eringen  
M engen M olybdän w ar d e r U n te rsch ied  gering , 
bei gröfseren M engen gröfser, obenso vorgröfserto  
oder v e rr in g e rte  sich die D ifferenz, jo nachdem  
m an  langsam  oder rasch  t i t r i r te .  F ü h r t  m an  
jedoch d ieR eduction  u n te r  W asserstoffgasversch lufs 
au s und  läfst nach dom E rk a lten  au s einem  zw oiten 
K olben  u n te r  V erm eidung  von  L u f tz u tr i t t  so viol 
C ham äleon zuiliefsen, a ls  der R eduction  zu S esq u i
oxyd en tsp rich t, so w ird  genau  die en tsp rechende  
M enge red u e irt. E s w urde  d ieser V ersuch  m e h r
m als m it 0,5 g M olybdänsäure u n d  endlich  se lb st 
m it 2 g derselben  au sg e fü h rt und  h ie rd u rch  dio 
M olybdänsäure nach m eh re ren  S tu n d en  kochond- 
heifsom  R educiren  m it Z ink auch  in  schw efel
sa u re r L ösung  vo llkom m en zu Sesquioxyd  redu- 
c ir t  gefunden. Sobald jedoch  die T itra tio n  bei 
L u f tz u tr i t t  au sg e fü h rt w urde, so oxydirte  das Oxyd 
thoilw eiso d u rch  den  S auerstoff d e r L u ft und  m an 
e rh ie lt zu w enig. B e träg t d ie M enge des v e r 
b rau ch ten  C ham äleons n ich t m eh r a ls  e tw a 10 ccm, 
so kann  durch  T itr ire n  der F eh le r se lb st b is au f  
0,1 ccm  h e rab g eb rach t w erden. A ls B eisp ie l aus 
den v ie len  V ersuchen  über dio O xydation  des 
M olybdänoxydes d iene  Folgendes: E ine  L ösung  
von 100 m g M olybdänsäuro w urde  re d u e ir t und 
rasch  in  e ine v o rh e r abgem essene M enge C ham ä
leon gegeben, so dafs n u n  ca. 0,2 ccm C ham äleon 
zum  F e r t ig t it r ir e n  no thw end ig  w aren. E s w urden  
v erb rau ch t

a) 11,6 ccm C ham äleon c) 11,05 ccm C ham äleon
b) 11,5 „ „ d) 11,6 „ „

D ie au f  ganz gleiche A rt red u c irte  Menge, 
jedoch n u r  d u rch  rasches T itr ire n  b es tim m t:

a) 11,2 ccm C ham äleon c) 11,3 ccm C ham äleon
b) 11,3 „ „ d) 11,2 „ „

E ndlich  a  t i t r i r t  du rch  Z u tröpfe ln , also lan g sam :
a) 10,8 ccm b) 10,85 ccm.

Die C oncentra tion  d e r T itrir flü ss ig k e it w ar 
d e ra r t, dafs 1 ccm C ham äleon gen au  0,01 g E isen 
en tsp rach . 2 g der re in en  M olybdänsäuro  im  
W asserstoffversch lufs red u e ir t und  t i t r i r t ,  v e r
b rau ch ten  232,5 ccm  Cham äleon, 1 g au f  gleiclio 
A rt t i t r i r t  116,3 ccm, w ährend  1 g M olybdänsäuro, 
au f  ganz g leiche A rt w ie die vorgohonden red u e irt, 
jedoch  bei Z u tr i tt  d e r L u ft und  d u rch  Z u trö p fe ln  
und häufiges Schw enken der F lü ssig k e it t i t r i r t  
n u r  105,9 ccm C ham äleon verb rau ch te .

D ie T itra tio n  in  sa lz sau re r L ösung  ergab keine 
besseren  R esu lta te , auch  h ie r  o x y d irt das S esqu i
oxyd w ährend  der T itra tio n  d u rch  den  S auersto ff 
der L uft. B ei der T itra tio n  m it S alzsäure t r i t t

4
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überd ies d e r U ebelstand  h inzu , dafs d ieselbe se lb st 
bei Z ugabe von M arigansu lphat n u r  u n te r  E in 
h a ltu n g  der v o rgesch riebenen  M engenverhältn isse  
r ich tig  au sg e fü h rt w erden  kann . In  d ieser Be- 
.z iehung  habe ich g e fu n d en , dafs 5 % M angan- 
su lp h a tlö su n g  (200 g a u f  1 1) in  e in e r schw ach salz- 
sau ren  L ösung  dio B ildung  dos C hlorgoruches 
w ährend  der T itra tio n  v o rh in d e rt; je  gröfser jedoch 
der G eha lt an  S alzsäu re  oder a n  M angansu lphat 
is t ,  desto  ra sch e r v e rsch w in d e t d ie  E ndreaction . 
Das M axim um  d e r  zu lässigen  Z ugabe fü r beide 
A gention  is t e tw a 10 %. U ebord ies is t  noch zu 
bedenken , dafs n u r  e in  seh r g e rin g e r U eberschufs 
von C ham äleon , etw a 1 bis 3 T ro p fen , durch  
M anganoxydulsalz in  k u rz e r  Z e it n ic h t v e rän d e rt 
w ird , e in  g rö fserer U eberschufs w ird  d u rc h  dieses 
Salz zerse tz t, ein  U m stand , w elcher gee igne t ist, 
den  oben e rw äh n ten  F e h le r  in  v. d. P f o r d t o n ’s 
B eobach tung  n u r  noch zu  verg rüfsern . A uch die 
jo dom ctrische  T itra tio n  von M a u r o  v. D a n c s i *  
g ieb t ke ine  zuverlässigen  R esu lta te .

E. E i n f l u f s  d e r  g e l ö s t e n  K i o s e i s ä u r e  
a u f  d i e  P h o s p h o r p r o b o .  Nach W . K n o p * *  
zeig t re in es W assserg las m it S a lp e te rsäu re  ü b e r
s ä ttig t u n d  m it m o lybdänsau rem  A m m on v erse tz t, 
d ieselbon R eactionen  wie F lü ss ig k e iten , w elche 
S p u ren  von P hospho rsäu ro  en th a lten . D ieser je d e n 
falls m it ganz besonderer V o rsich t au sg ed rü ck ten  
B eh au p tu n g  w urde  schon dam als d u rch  C. I I  a  b o 1 *** 
w idersprochen , w elcher fand, dafs K iese lsäu re  m it 
sa lp e te rsa u re r  M olybdänlösung w eder T rü b u n g  
noch G elbfärbung  erzeugt. N ich tsdestow en iger fand 
K n o p ’s A ngabe rasch  E ingang  in  a lle  L eh rb ü ch er 
über an a ly tisch e  C hem ie, besonders, nachdem  auch  
G r u n d u i a n n j *  fan d , dafs e ine sa lp e te rsau e r ge
m ach te  W asserg las lö sung  sich so v e rh ä lt wie 
F lü ssigke iten , w elche S p u ren  von P ho sp h o rsäu re  
e n th a lten . D iesen B eobach tungen  w idersp rechen  
d ie  U n te rsuchungen  von R. F i n k e n  e r ,  f f  T h .  M. 
D r o w n , t f f  K.  P r e i s ,  I s b e r t  u n d S t ü t z e r g
u. s. w. In  n eu es te r Z e it haben  die zw ei C em ikor 
d e r P o ld ih ü tte  in  K ladno, J . S p t i l l e r  un d  S. K a l 
m a n  n ,§ §  d iesen  G egenstand  noch e in m al u n te r 
su ch t un d  gefunden , dafs W assorg laslösungeu , m it 
S a lp e te rsäu re  an g esäu ert und  m it M olybdatlösung 
e rw ä rm t und  g esch ü tte lt, G elb färbung  u n d  se lb st 
geringe  gelbe N icdcrschlägo geben , also dio Re- 
ac tionen  von  F lüssigkeiten  zeigen, w elche S p u ren  
von P h o sp h o rsäu re  en th a lten . W e n n  au ch  die

* „ F  r  e s o n  i u  s ’ Z eitsclir. f. an a ly t. C hem ie“ 1S81.
** „Chern. C en tr.“, 1S57; J.-B . 1857, S. 575.

*** „V ie rte ljah rssch rif t fü r  p r. P h a rm .“, V II; 
J.-B . 1S57.

t  „ F r e s e n i u s ’ Q uant. A naly se“, VI, S. 405.
t f  „ F r e s e n i u s ’ Z eitsc lir.“, 1882. 

t t t  „C hem . N ews“, 60; J.-B . 1889.
§ J.-B . 1889, S. 23 u n d  61.

§§ „ F r e s e n i u s '  Z eitsclir, f. an a ly t. C hem ie“ 
1893, S. 53S.

R ich tig k e it der B eh au p tu n g  d e r g en an n ten  F o r
scher von v o rn h ere in  unw ah rsch e in lich  e rschein t, 
w eil es ja  unw ah rsch e in lich  is t ,  dafs von o iner 
L ösung, w elche nach  A ngabe 274 m g K iese lsäu re  
e n th ä lt, n u r  e tw a ein Z eh n te lm illig ram m  davon in 
A ction tr i t t ,  dio übrigo tausend fache  Menge n ich t, 
u n d  w enn es auch  im  G egentlioil h öchst w ah r
schein lich  e rsc h e in t, dafs a lle  diese W asse rg la s
lösungen, w elche sich so v e rh a lte n  w ie F lü ss ig 
keiten , wolcho S p u ren  von P hosp h o rsäu ro  en th a lten  
— eben  S p u ren  von P hosp h o rsäu ro  auch  w irk lich  
e n th a l te n — so w urde d e r W ich tig k e it des G egen
s tan d es w egen doch d e r V ersuch  w iederho lt. R e in e r 
Quarz, w elcher, fe in  g epu lvert, noch m it  S äu ren  
ausgekoch t w orden  w ar, w urde  m it k oh lensau rem  
N atro n , w elches gen au  a u f  seine R e in h e it von  
P h o sp h o r g ep rü f t w ar, zusam m engeschm olzen , dio 
Schm elze m it W asse r aufgow eich t und  m it S a lp e te r
säu re  angosäuert. M an e rh ie lt so eino sa lp e te r
sau re  L ösung  von  250 m g K iese lsäu ro  in  50 ccm 
F lü ssigke it. D iese L ösung  w urde  m it 100 ccm 
re in e r  M olybdatlösung (I) v e rs e tz t , w elche er- 
fah rungsgem äfs e in  Z ehn te lm illig ram m  P h o sp h o r 
n ach  w enigen M inu ten  zu r F ä llu n g  b rach te . Es 
t r a t  jedoch  se lb st nach  24 S tu n d en  ke in e rle i Rc- 
action  ein, so n d ern  d ie  L ösung  b lieb  vollkom m en 
w asserhell. Man k an n  d ah e r m it R ech t sagen, 
dafs phosphorfre io  W asserg las lö sungen  n i c h t  d ie
selben  R eactionen  zeigen wie F lüssigkeiten , wolcho 
S p u ren  P h o sp h o rsäu ro  en th a lten .

F . E i n f l u f s  d e r  A r s e n s ä u r e  a u f  d i e  
P h o s p h o r  p r o b e .  D ie A rsensäu ro  g ieb t m it 
M olybdänsäurelösungen  u n te r  b es tim m ten  V e rh ä lt
n issen  einen  gelben fe in p u lv e rig cn  N iederschlag. 
U m  das V erha lten  d ieser S äu re  zu  M olybdat- 
lösungon von v e rsch ied en e r Z u sam m ense tzung  zu 
p rü fen , w urden  je  20 ccm, en th a lte n d  20 m g A rson- 
säure, m it je  50 ccm  M olybdatlösung  I, I I  un d  I I I  
v erse tz t. N ach 24 S tu n d en  bei gew öhn liche r T em 
p e ra tu r  w ar in  ke inem  d er 3 V ersuche  eine Fällung  
e inge tre ten . I I  u n d  I I I  b lieben  überd ies voll
kom m en farblos, n u r  d ie  m olybdän re iche  L ösung  I 
w ar gelb gefärb t. B eim  a llm äh lichen  E rw ärm en  
der P ro b en  begann  in  I  bei 4 5 0 C. re ich lich e r 
N iedorschlag zu fallen . D ie P ro b e  I I I  b lieb  selbst 
bei 7 0 0 C. vo llkom m en k lar. D ieses V erha lten  
d e r  A rsen säu re  gegen  M olybdatlösungen könnte  
zu  d e r ir r ig e n  A n sich t fü h re n , dafs ein  geringer 
A rsen g eh a lt d ie R ich tig k e it der P h o sp h o rb es tim 
m ung  n ic h t beeinflufst, w enn  m an  dio F ä llu n g  bei 
gew öhnlicher T e m p e ra tu r  v o rn im m t. E rzeu g t man 
jedoch  in  o iner A rsen säu re  h a lten d en  L ösung  einen 
Phosphorm olybdänsäure-N iedersch lag , so fä llt auch 
bei gew öhn liche r T e m p e ra tu r  un d  geringem  A rsen
g eh a lt e in  T h e il desse lben , e in  A i-senm olybdat 
b ildend , m it dem  P hosp h o rn ied e rsch lag e  V ier 
g leiche F lü ssigke ilsm engen , w elche g le ichen  P hos
p h o rgeha lt, aber v ersch ied en e  M engen A rsensäure 
e n th ie lte n , w u rd en  m it e in e r M olybdatlösung 
gefällt, w elche 5 % M olybdänsäuro, 20 % Salpeter
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sau res A m m on u n d  12 % S a lp e te rsäu re  en th ie lt. D er 
P h ospho rgeha lt in  den  4 V ersuchen  b e tru g  0,00104 g.

a) e n th ie lt ke ine  A rsen s iiu re ;
b) 5 mg, c) 10 m g un d  d) 20 m g A rsensiiure. 
D ie h ie rd u rch  e rh a lten en  N iederschläge wogen:

a) 63,5 m g c) 82 m g
b) 76 „ d) 91 „

SShliefslich w u rd e  noch durch  V ersuche ge
funden , dafs T itan säu re , "W olfram säure und  K iesel-

Zuscliriften an
Verschiedenes tibei

säu re , w elche fü r sich  keino F ä llu n g en  m it Mo- 
lybdatlösungcn  geben , auch  bei g le ichzeitiger 
F ä llung  von P h o sp h o rsäu re  die N iedorschlagsm enge 
n ic h t v e rm ehren . B ei G egenw art von  W o lfram  
is t jedoch zu b each ten , dafs dio W olfram säuro - 
fä llung  d u rch  S äu ren  e rs t nach  24 S tu n d en  beendet 
is t ,  d ah er die F ä llu n g  des P h o sp h o rs  e rs t nach  
v o llen d e te r A bscheidung  der d u rch  S a lp e te rsäu re  
fällbaren  W o lfram säu re  vorgenom m en w erden  soll.

die Redaction.
Martinofenbetrieb.

D ie A u se inanderse tzungen  des H rn . O. T h i e l *  
v erm ö g en . m ein  U rth e il ü b e r das in  zwei Oefen 
du rch g efü h rte  M artin iren  n ic h t w esen tlich  zu 
ändern . Ich  w iederhole m eino in  Nr. 15 au s
gesprochene A nsich t, dafs fü r gegebene V e rh ä lt
nisse die n eue  M ethode von V o rth e il soin kann, 
will sogar zugeben, dafs sie sieh le ich te r allen  
V erhältn issen  m it R ücksich t au f  das zu r V erfügung  
stehende R oheisen  anpafst, a ls  die V orarbeit im  
C onverter, m ufs ab e r fe s ts te llen , dafs die von 
H rn . T h ie l an g o fü h rten  P u n k te  von 2 b is ein- 
schliefslich 6 ganz w örtlich  auch fü r das C onverter- 
vorfrischen passen .

B ezüglich des A usb rin gens is t  zu bem erken , 
dafs H r. T h ie l den A bbrand  beim  V orfrischen  zu 
hoch an n im m t. E r  b e trä g t n ich t m eh r als 5 %, 
wovon 4 a u f  A bschoidung von Si, Mn u n d  etw as 
C en tfa llen ; d e r G esam m tabbrand  vom  R oheisen 
bis zum  fertigen  M artin ilu fseisen  w ird  n ic h t m eh r 
als 7 bis 8 % be tragen .

Es is t ebon n ic h t nö th ig , um  eino w eitgehende 
E n tsilic irung  im  C onverte r zu erre ichen , den 
K ohlenstoff b is 0,1 herabzub lasen , w ie die in  
W itkow itz gem ach ten  A nalysen  z e ig e n :

R oheisen: S i % 1,36 1,581,72 0,82 0,72 0,95 1,02 1,31 
Blasezoit, M inuten  8 14 14 4 3 2 3 5

* „S tahl un d  E isen “ 1897, Nr. 17 S. 733.

Bericht Uber in- und
Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e ie r  
M onate zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

6. September 1S97. Kl. 31, C 6847. Giefspfanne;
Zus. z. Pat. 92 865. Compagnie Anonyme des Forges
de Châtillon et Commentrv, Paris.

9. September 1897. Kl. 5 , M 14108. Strecken
abbaumaschine. George Francis Myers, 29 Charlestown
Street, Boston, Cty. of Suffolk, Mass., Y. St. A.

M itte lp roduc t: Si 0,05 0,06 Spur Spur 0,28 0,26 Spur Spur 

C 1,54 0,88 1,46 1,95 2,65 3,02 2,84 3,02 
( Si 0,00 0,00 0,00 Spur 0,00 0,00 0,00 0,00

fiufseisen• 0 °’13 0'U  °>10 °’15 °'U  °’12 ° ’U  °>12
■ l P 0,120,030,030,030,110,020,03 0,03

Die A nalysen s tam m en  von den e rs ten  V er
suchschargen . Man b lieb  sp ä te r  bei 5 M inuten  
B lasezeit und  v e ra rb e ite te  lich tg rau es b is h a lb irte s  
R oheisen m it 1,0 b is  1,2 % Si. —

Die A bküh lung  beim  U ebergiefsen  m it der 
P fan n e  is t  n ich t bedeutend , k an n  übrigens, w ie 
bem erk t, du rch  V erw endung fa h rb a re r C onverto r 
ganz verm ieden  w erden. D as F rischen  des vo rge
b lasenen  R oheisens im  M artinofon v e rlä u ft rasch , 
da das M etall hcifs is t, un d  w ird  d u rch  v o rh e r e in 
gesetz tes und  hoch e rh itz te s  E rz  seh r befö rdert.

U eber dio P hosphorabscho idung  liegen m ir  
le ider keino A nalysen  vor, doch weifs ich  von 
frü h e r, dafs das W itkow itzer E isen  0,8 b is 1 % P  
en th ie lt; diese Monge liefs sich, w ie obige A nalysen  
zeigen, le ich t absc lie idcn ; w ie ich g laube, w ird  
auch  eine gröfsere M enge le ich t zu bezw ingen sein.

D a bei a llen  d iesen  V erfah ren  ih r  W e rth  nach  
dem  ökonom ischen V orthe il zu beu rth o ilen  is t, 
so d ü rf te  es sich  em pfehlen , s ta t t  jedw eder Con- 
tro v e rse  dio w eite re  E n tw ick lung  abzuw arton . 
Das B essere w ird  sich  in  jed em  einze lnen  F alle  
behaup ten . W . Schmiähammer.

ausländische Patente.
G ebrauchsm uster-E in tragungen .

30. August 1897. Kl. 1, Nr 80 020. Magnetischer 
Scheideapparat aus das senkrechte M aterialzufuhrrohr 
umschliefsendem Magnetkranz, Materialteller mit 
Rutsch- und Mahlkegel in der M itte-und T ransport
scheiben am Umfang. Georg Kentler und Ferdinand 
Steinert. Köln.

Kl. 4 , Nr. 79 84-6. Grubenlampencylinder mit 
Aureolenmafsstab. Friem ann & Wolf, Zwickau i. S.

Kl. 19, Nr. 79 881. Eiserne Querschwelle, bei der 
die Schienen durch seitlich in gerauhten Führungen
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befindliche Nasohkcilo gehallen werden. Alonzo Bid- 
woll, Fort Scotl.

Kl. 19, Nr. 79 981. In seinem unteren Theil keil
förmig gespaltener und gerauhter oder gezähnter 
Schienennagel. A. E. N. Yendon u. S. N. Yeadon, Leeds.

Deutsche R eichspatente

K l. 19, Nr. 91 917, vom 21. Januar 1S9G. Gebr .  
I l a r t k o p f  in S o l i n g e n .  Falltccrk mit geradlinig 
geführtem Ham m erbiir.

Der Riemen b des in einer Geradführung sich 
bewegenden Hammerhai s a wird durch einen schwanz- 
ImmmerarUgen Antrieb angehoben. Der Antrieb er
folgt von Riemscheiho g aus durch Zahnräder und 
den Daumen l. Die Z ahnräder sind mit der Daumeii-

wello durch eine Reibungskupplung, die von einem 
Tritthobel beinflufst w ird , verbunden, so dafs nach 
F rageinn ig  des Tritthebels Federn die Kupplung 
nuslösen, infolgedessen der Hammer zum Stillstand 
kommt. Um denselben nach Auslösung der Kupp
lung sofort in jeder beliebigen Stellung selbstthätig 
festzuhalten, ist auf der Daumenwelle eine Brems- 
seheibe Z. mit in deren keilförmiger Nuth eingreifenden 
Sperrexcentern - angeordnet.

K l. 1, N r. 92689, vom S. October 1S95. O r r i u  
B u r t o n  P e c k  in C h ic a g o . Scheidecentnfuge fü r  
ungleich schwere feste Sio[fe mit inneren» Drehkörper 
im drehbaren Scheidern um.

Durch den verm ittelst der Riemsoheihen a ge
drehten Scheidecvtinder ö geht ein  verm ittelst der 
Riemseheibe h gedrehtes R ohr c h indu rch , welches 
eine Querwand d  besitzt und durch R ohr e die Erz- 
tröbe und durch Rohr f  das W aschwasser zugeführt 
erhält. Letzteres spritzt durch Düsen g ,  die gleich
zeitig als R ührer w irken , in den Scheideraum, Der 
Seheideeylindere mündet rechts in einen feststehenden 
B ehälter t mit den Abf&hrrohreu £> die abwechselnd

ausländische Patente. 15. Septem ber 1897.

durch eine Klappe l geschlossen werden können. 
Die Cenlrifuge arbeitet in der W eise, dafs bei sich 
drehendem Gylinder b und Rohr c Erztrübe und 
W aschwasser in die Centrifuge eingeführt werden. 
Es findet dann eine Ablagerung der schweren Theile 
am Mantel des Scheidecylinders b statt, während das 
W aschwasser durch das linke Rohr k  abülefst. So
dann wird die Zufuhr von E rztrübe unterbrochen, 
die W aschwasserzufuhr erhöht, die Klappe l um 
gestellt und dem Scheidecylindcr b eine erhöhte Ge
schwindigkeit ertheilt, wodurch das schwere Gut aus 
b in das rechte Rohr k  gespült w ird. Der Vorgang 
wird dann wiederholt. Sämmtüche hierfür noth- 
wendigen Bewegungen der einzelnen Theile werden 
durch Arerstellen eines einzigen Hebels oder dergl. 
bewirkt.

Kl. 5, N r. 93024 , vom 26. August 1896. P e t e r  
I I b e r g i n  L a n g e n d r e e r .  Zweispuriges Kreissäge
blatt fü r  Schrämmaschinen.

Auf beiden Seiten des Gestelles a sind zwei Kreis
sägen b auf einer gemeinschaftlichen Welle befestigt. 
Die Drehung der Sägen b erfolgt durch zwei D raht
seile c, die sich zwischen die nach aufsen geschränkten

Zähne d der Sägen b legen und durch Vorsprünge e 
geführt werden. Um die zwischen den beiden Sägen b 
stehen bleibende Kohle zu entfernen, sind am Gestell a 
Brechzinken i angeordnet. Das Gestell a wird unter 
Drehung der Kreissägen b in den Schram vorgeschraubt, 
wobei eine Förderschnecke die zerkleinerte Kohle nach 
hinten abführt.

K l. 7 ,  N r. 92633 , vom 16. Februar 1896, 
J. II ay  w oo  d in  W a r r i n g t  o n  (Engl.). Führungs- 
rohr fü r  Drahtwalzwerke.

Rinne b ist ein verm ittelst der Zugstange c hoch
klappbares Führungsrohr rf angeordnet, um, falls die 
Rinne 6 den durchgehenden D raht nicht aufnehmen 
kann, letzteren aus der R inne b hiuauszuwerfen.

Kl. 10, N r. 93222, vom 9. October 1S96. Dr. D. 
Nagy in B u d a p e s t . Verfahren zum  Verkoken ron 
Braunkohle.

Um aus Braunkohle ein der Holzkohle ähnliches 
Product herzustelten, wird dieselbe mit einem Zusatz 
von 0,27 bis 0,65 % Galeiumehlorid, 0,5 bis 2 % 
kohlensaurer Magnesia und 0,01 bis 0,5 % Borsäure 
verkokt. Diese bildet mit dem Thon der Braunkohle 
eine Schlacke, welche den Zusamm enhalt des Koks 
sichert.
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Kl. 7 , N r. 92S74, vom 13. December 1896. 
H e r m a n n  T ü m m l e r  i n  D i l l i n g e n  a. S a a r  u n d  
L o u i s  A l b r e c h t  i n  S i e g e n  i. W. Platinen- und  
Blechglühofen.

Zwei nebeneinander angeordnete Platinenherde a 
mit je einer Feuerung münden in den gemeinschaft
lichen Flam menraum b, von wo aus die Feuergase 
durch die durchlöcherte Decke c in den Blechglühraum d

Behufs Ausschaltung zweier W ärmespeicher sind in 
den Kanälen Schieber vorgesehen, die erstere sowohl 
gegen den Herd als auch gegen den Gas- und Luft
wechsel sowie die Esse abschliefsen. Die Schieber, 
z. B. b, sind von aufsen stellbar.

gelangen, um durch die Füchse e in den Essenkanal f  
zu entweichen. Der Arbeitsgang des Ofens ist derartig, 
dafs die in dem einen Plalinenherd a gewärmten P la 
tinen verwalkt werden urid dann die Bleche in den 
Blechherd d gelangen, wonach der erste P latinen
herd a neu beschickt und der andere P lätinenherd a 
in Benutzung genommen w ird , w ährend gleichzeitig 
die Bleche aus dem Blechherd d w eiter ausgewalzt 
werden.

Kl. 7, Nr. 9274-1, vom 3. November 1896. A r n o l d  
S t e i n  i n D ü s s e l d o r f - G r a f e n b e r g .  Blechglühofen 
mit zwei Herden.

Die Heerde a b liegen übereinander, w ährend in 
dem zwischen ihnen befindlichen Gewölbe ein Flammen
kanal c und von dem Feuerraum  d ein direcler

Kl. 49, N r. 92 825, vom 6. August 1895. H e i n r i c h  
B e r n d t i n D ü s s e l d o r f .  Vorrichtung zu r  Herstellung 
von Böhren oder Hohlkörpern m it gelochtem Boden 
durch Pressen.

Der Boden der Form a wird durch einen nach
giebigen Stempel b mit Ring c gebildet. Auf diesen 
stützt sich der heifse Block d  beim Einführen des

Flammenkanal e zum U nterherd b angeordnel ist. 
Durch Stellen der in ce  liegenden Schieber hat man 
es in der Hand, den U nterherd b durch den Kanal e 
nur mit den Abgasen des Oberherdes a, oder durch 
Kanal e mit directen Feuergasen oder mit einem 
Gemisch beider zu heizen.

d  L f./////¿.:

Stempels e derart, dafs bc n i c h t  nachgeben. Infolge
dessen (liefst das Blockmaterial über e nach hinten, 
so dafs ein am rechten Ende geschlossener Cylinder 
entsteht. Nunmehr geht b bei ununterbrochenem 
Vorgang von e zurück, so dafs der Cvlinderboden 
durchgestofsen wird. Geht dann e zu rück , so kann 
die gebildete Röhre durch b c  aus der Form a heraus- 
gestofsen werden.

Kl. 1, N r. 92632, vom 14. November 1896. C a r l  
H a a r m a n n  i n  F r i e d r i c h s t h a l  b. S a a r b r ü c k e n .  
Verfahren zu r Verarbeitung ton Kohlenschlamm.

Der aus dem W aschwasser der Steinkohlenwäschen 
sich absetzende Schlamm besteht im wesentlichen aus 
Thon und Kohletheilchen. W ird demnach der Schlamm

Kl. 24 , N r. 92743, vom 6. November 1896. 
R o b e r t  D r a l l e  i n G l a s h ü t t e  K l e i n - S ü n t e l  bei 
l l a m c l n .  Regenerativ - Gasofen m it ausschaltbaren 
Wärmespeichern.

Der Gasofen h a t 6 W ärm espeicher a ,  welche 
sämmtlich sowohl m it dem Gas- und Luftwechsel als 
auch m it dem Essenkanal in Verbindung stehen.

durch Lägern u. s. w. getrocknet und darin gesiebt, 
so scheidet er sich in ein aschenarmes feinkörniges, 
und ein aschenreiches mehlartiges thoniges Product, 
von welchen letzteres noch als Brennstoff für Kohlen
staubfeuerungen verwendet werden kann.



778 Stahl und Eisen. Statistisches. 15. September 1897.

S t a t i s t i s c h e s .
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r  
1. Januar bis 31. Juli 

1896 | 1897

A n s f n l i r  
1. Januar bis 31. Juli 

1896 | 1897

E rze: t t t t
Eisenerze ■................................................................. 1 '188 722 1 762 683 1 446 434 1 884-197
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle etc. . . 37S 434 392 840 9 437 16 554
Thomasschlacken, g e m a h le n .............................. 39 148 50 669 37 205 66S15

Roheisen:
18 323Brucheisen und E isenab fä lle .............................. G7S6 9 361 36 894

R o h e i s e n ................................................................. 139 143 193 874 94 966 47 557
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e .................. 383 3S7 30185 22 501

Fabricate:
Eck- und W inkeleisen ........................................... 58 641 10S 096 87 409
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc........................ 72 117 29 918 20 355
E ise n b ah n sch ien en ................................................ 42 568 67 442 42 738
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-, 

P flu g sch aa ren e isen .................................................... 12 940 14484 15S 664 132 097
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 1 178 1 198 82 734 69 006
Desgl. polirt, gefirnifst etc.................................... 2 310 2 924 3 076 4 005
W eilsb lech ................................................................. 6 136 4 715 9S 105
Eisendraht, r o h .................................................... 3 216 2 635 68 806 59 263
Desgl. verkupfert, verzinnt etc............................ 400 375 54 659 49 598

Ganz grobe Eisemvaaren:
S 746Ganz grobe Eisengufsw aaren.............................. 3 691 3 764 9 546

Ambosse, Brecheisen etc........................................ 173 234 2 U l 1 729
Anker, K e t t e n ........................................................ 1 334 1 776 513 311
Drücken und B rückenbestand the ile ................. 135 21 3 929 2 942
D ra h ts e ile ................................................................. 89 98 1 156 1 387
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 81 179 1 560 1 644
Eisenbahnachsen, R äder etc................................. 1 245 1 421 15 679 16 043
K a n o n e n ro h re ........................................................ 4 1 214 347
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc................... 2 899 6 059 17 5S7 15 590

Grobe Eisemvaaren:
Grobe Eisem vaaren, nicht abgeschliffen und ab- 

gcschliffen, W e rk z e u g e ........................................... 7 786 8911 77 434 82 182
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliffen 1 0 679 0
D ra h ts tif te ................................................................. , , 18 7 34 201 31 914
Geschosse ohne Bleimäntel, abgeschliffen etc.. . , — — 143 219
Schrauben, Schraubbolzen etc............................. 203 190 1 566 1 144

Feine Eisemvaaren:
G u fs w a a re n ............................................................. 204 215 1 o \  10 956
W aaren aus schmiedbarem Eisen...................... ? 904 /  ?
Nähmaschinen ohne Gestell etc.......................... 254 824 1 570 2 121
Fahrräder und F a h r r a d th e i le .......................... ? 385 ? 506
Gewehre für K riegszwecke................................... 2 2 1 302 192
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile . . . 70 66 53 50
Nähnadeln, N ähm asch inennadeln ..................... 5 10 737 627
Schreibfedern aus Stahl etc................................. 72 7S 21 21
Uhrfournituren . .................................................... 22 24 310 248

Maschinen:
Locomotiven, Locom obilen.................................. 1 14S 1 79S 8 700 3 851
D am p fk esse l............................................................ 200 192 2 201 1 971
Maschinen, überwiegend aus H o l z ................. 1 629 2 183 839 632

,  Gufseisen . . . 26 890 33 710 61 597 64 793
„ „ „ schmiedbarem Eisen 2 339 3 896 11 273 12 687
„ „ „ and. unedl. Metallen 275 219 537 570

Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 1 395 1 698 3 967 3 564
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 21 20 — —

Andere Fabrlcatc:
Kratzen und K ratzenbesch läge .......................... 142 166 125 122
E isenbahnfahrzeuge............................................... 263 79 3 984 3 906
Andere Wagen und S c h l i t t e n .......................... 141 116 143 79
D am pf-Seeschiffe.................................................... — 3 — —
Segel-Seeschiffe........................................................ Cfi — — — 0
Schiffe für B innensch iffah rt................................. — 223 — 37
Zus., ohne Erze, doch einschl. Instrum . u. Apparate t | 227 714 307 126 | 1 019 068 i 836 210
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Internationaler verband für die Material
prüfung der Technik.

(W anderversam mlung vom 23. bis 25. August 
in Stockholm.)

In dem grofsen Saale des Ritterhauses in Stock
holm, welcher durch seinen eigenartigen Schmuck, 
bestehend in Hunderten von Wappen aller schwedischen 
auf die grofse Vergangenheit Schwedens und dessen 
thatkräftiges Eingreifen in die politischen und cultur- 
geschichtlichen Verhältnisse Europas hinweist, wurde 
die diesjährige Versammlung am 23. August, Vor
mittags 10 Uhr, durch Professor T e t m a j e r - Z ü r i c h  
eröffnet.

Zur Versammlung waren etwa 360 Theilnehnier, 
etwa lß  verschiedenen Nationen angehörig, eingetroffen, 
darunter w ar D e u t s c h l a n d  mit annähernd 90 Mit
gliedern der verschiedenen Gewerbe- und technischen 
Staatsbehörden vertreten.

U nter-Statthalter Dr. E. v .d . L a n k e n  und General- 
director R i c h a r d  A k e r m a n  begrüfsen namens der 
schwedischen Nation die Gongrefstheilnehmer. Die 
Sprache des Congresses w ar in erster Linie die deutsche, 
die wichtigeren Anträge und Beschlüsse werden ins 
Französische und Englische übersetzt. Nach Wahl 
eines Ehren-V orsitzenden aller vertretenen Länder 
wird Prof. T e t m a j e r - Z ü r i c h  als geschäftsführender 
Vorsitzender wiedergewählt, Fabricant B e r g - Ma l mö  
und Ingenieur L u n d -G h ris tia n ia  zu seinen Stell
vertretern bestimmt.

Zunächst erstatte t der Präsident den Jahres
bericht; da derselbe aber im Druck vorliegt, so wird 
auf Verlesen desselben verzichtet. Ueber die Mit
gliederzahl haben w ir bereits in dieser Zeitschrift* 
berichtet. Ferner beschäftigt sich der Bericht mit 
den Kassenverhältnissen, derT häligkeit des Vorstandes 
in den letztver.flossenen zwei Jahren, sowie der Vereins
organisation, insbesondere auch mit dem Verbands- 
secretariat und dem Vereinsorgan, welches bekanntlich 
die von Professor G i e s s l e r  in S tuttgart redigirte 
» B a u m a t e r i a l i e n k u n d e “ ist. Auch erw ähnt der 
Präsident die Bildung des » D e u t s c h e n  V e r b a n d e s  
f ü r  di e  M a t e r i a l p r ü f u n g e n  d e r  T e c h n i k “, macht 
demselben aber zu U nrecht indirect den Vorwurf 
einer separatistischen Strömung, da es keineswegs die 
Absicht des Verbandes ist, dem internationalen Ver
bände entgegenzuarbeiten, sondern im Gegentheil die 
Zwecke desselben zu fördern.

Zur Geschäftsordnung wurde alsdann noch be
stimmt, dafs die sachlichen Discussionen in die ge
bildeten drei Unterabtheilungen verwiesen werden 
sollten.

Als erster Redner tra t alsdann Ax e l  W a h l b e r g ,  
der Vorsteher der technischen V ersuchsanstalt in 
Stockholm, mit einem Uebersichts-Vortrag „ U e b e r  
di e  E n t w i c k l u n g  d e r  I n d u s t r i e  d e r  B a u s t o f f e  
und  d e r e n  P r ü f u n g s v e r f a h r e n  in S c h w e d e n “ 
auf. Der erste Theil dieses mit Beifall aufgenommenen 
Vortrags ist bereits in letzter Nummer dieser Zeitschrift 
abgedruckt.

Als zweiter R edner des Tages ergriff F. O s m o n d -  
Paris das W ort, welcher über „ D i e  M e t a l l o 
g r a p h i e  a l s  U n t e r s u c h u n g s m e t h o d e “ einen von 
1 rojectionsbildern begleiteten Vortrag hielt. Da der

* „Stahl und Eisen“ 1897, S. 515.

Vortrag demnächst nebst den die Leser dieser Zeit
schrift hauptsächlich interessirenden Bildern w ieder
gegeben werden soll, so verzichten w ir auf die 
Inhaltsangabe und beschränken uns auf die Be
merkung, dafs die bildlichen Darstellungen eine bisher 
nicht erreichte Klarheit zeigten. Reicher Beifall lohnte 
den durch seine wissenschaftlichen Untersuchungen 
auch in Deutschland bekannten Redner.

Am Nachmittag fand eine gemeinsame Besichtigung 
der durch landschaftliche Lago begünstigten, aber 
auch durch ihre Ausstellungsgegenstände und die 
gesummte Anordnung hervorragenden Landesausstel
lung im Djurgarden bei Stockholm statt.

Am zweiten Tage begannen die Verhandlungen 
der Vollversammlung mit einem Vortrag von Eisen- 
bahndirector As t - Wi e n  über den von Ingenieur
E. S c h r ö d t e r  in Zürich gestellten A ntrag: „E s s i n d  
Mi t t e l  u n d  W ege zu  s u c h e n  z u r  E i n f ü h r u n g  
e i n h e i t l i c h e r  i n t e r n a t i o n a l e r  V o r s c h r i f t e n  
f ü r  Q u a l i t ä t  u n d  A b n a h m e  v o n  E i s e n -  u n d  
S t a h l m a t e r i a l  a l l e r  A r t “.

Die Ausführungen des Vortragenden lauten w ört
lich wie folgt:

„ A rb e i t s  p r o g r a m m
für die von der internationalen Vereinigung für die 
Materialprüfung ernannte C o m m i s s i o n ,  w e l c h e  
M i t t e l  u n d  W e g e  z u r  E i n f ü h r u n g  e i n h e i t 
l i c h e r  V o r s c h r i f t e n  f ü r  Q u a l i t ä t ,  P r ü f u n g  
u n d  A b n a h m e  v o n  E i s e n -  u n d  S t a h l m a t e r i a l  

a l l e r  A r t  zu  s u c h e n  ha t .

Auf der V. internationalen Conferenz zur Ver
einbarung einheitlicher Prüfungsmethoden in Zürich 
1895 hat Hr. Ingenieur S c h r ö d t e r  in Düsseldorf 
einen Antrag eingebracht und begründet, welcher 
folgenden W ortlaut hat:

„Es sind Mittel und Wege zu suchen zur Ein
fü h ru n g  internationaler einheitlicher Vorschriften 
„für die Qualität, Prüfung und Abnahme von Eisen- 
„und Stahlm aterial aller A rt.“

Der Vorstand dieses internationalen Verbandes 
hat sohin in seiner Sitzung vom 27. April 189ö in 
Wien den Beschlufs gefafst, eine internationale Com
mission zur Berathung dieses Antrages zu bestellen, 
und hat weiters zum Vorsitzenden in dieser Com
mission den Unterzeichneten, zum Stellvertreter des
selben Hr. Ingenieur B a r b a  in Paris designirt.

Zu dem ehrenvollen Amte berufen, die Berathung 
einer so schwierigen Frage zu leiten, ohne die ge
botene sachliche Vorbereitung nachweisen zu können, 
durfte ich diesem auszeichnenden Rufe nur Folge 
leisten bei dem Umstande, als ich mich an die Seite 
eines Mannes gestellt sah, welcher als eine A utorität 
von hoher Competenz und bew ährtem  Rufe anerkannt 
ist, der wie kein zweiter befähigt erscheint, unsere 
Bestrebungen erfolgreich zu fördern.

Ich durfte dieses Amt annehm en, nachdem ich 
auf den Antragsteller Hrn. S c h r ö d t e r  als hervor
ragenden Mitarbeiter zählen durfte, welcher seit Jahren 
auf diese Aufgabe seine Bestrebungen m it Eifer ge
richtet hat.

Ich durfte mich Ihnen zur Verfügung stellen in 
der sicheren Erw artung, dafs alle Mitglieder dieser 
Vereinigung ein lebhaftes Interesse an der gestellten 
Aufgabe nehm en, und mir ,  wie ich hoffe, ihre Mit
wirkung angedeihen lassen werden.
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Der von Hrn. Ingenieur S c h r ö d t e r  gestellte 
A ntrag ist unbestreitbar ein sehr wichtiger und zeit- 
gemäfser.

W ir sehen in den letzten Jahrzehnten allenthalben 
einen ungeahnten Culturaufschwung, welcher für bau
liche und maschinelle Zwecke die Beschaffung enorm er 
Q uantitäten Eisen und Stahl erheischt.

W ir sehen, wie durch die höhere Intensität der Be
triebe und des Verkehrs die Anforderung an die W ider
standsfähigkeit dieser M aterialien stets sich steigert.

W ir sehen im Zusammenhänge die grofsen F o rt
schritte in der Erzeugung und den Y erfahrungsarten, 
welche sich der Befriedigung des Massenbedarfs und 
der Forderung der gebotenen Qualitäten angepafst 
haben.

W ir sehen ein intensives Streben nach Erweiterung 
unserer Kenntnisse der genannten Materialien, ihrer 
physischen und chemischen Eigenschaften und ihres 
Verhaltens im Gebrauche.

W ir sehen aber inmitten dieser grofsarligen Ent
wicklung der Production und Anwendung dieser Metalle, 
hei allen Fortschritten in der Wissenschaft dieser 
Materialien die hefremdende Erscheinung, dafs die 
zur Zeit geltenden 
Bestimmungen über 
die Prüfung und Ab
nahme von Stahl und 
Eisen nicht auf der 
Höhe unserer E r
kenntnisse stehen, 
dafs diese Vorschrif
ten über die Liefe
rungsabnahm e we
der den Lieferanten 
noch den Consumen- 
ten befriedigen.

Diesen Thalsachen 
gegenüber ist der An
trag S c h r ö d t e r  be
stim m t, W andel zu 
schaffen.

Es w ar ein glück
licher Gedanke, die
sen Antrag — diesen 
Complex von Fragen 

— an den „internatio- 
nalenVerband für die 

Materialprüfungen 
der Technik“ zu leiten, an diese freie Vereinigung, 
wo Männer der Wissenschaft und der Praxis, wo Con- 
sumenten und Producenten eine Art Einigungsamt 
finden, an diesen Brennpunkt, wo alle Ergebnisse und 
Erkenntnisse in der Erforschung der M aterialqualitäten 
die competente W ürdigung finden.

Schon die bisherige Thäligkeit dieser Vereinigung 
ist in ihrem Wesen grundlegend für diese gestellte 
Aufgabe, und die Lösung derselben kann als die 
Krönung des begonnenen Werkes bezeichnet werden.

Die Einigung, welche durch Festlegung der Ab
messungen der Probestäbe, durch die Bestimmungen 
über die Melsmelhoden, durch die Vorschriften über 
die Prüfungsmaschinen bereits erzielt ist, bildet eine 
unentbehrliche Grundlage für die Durchführung des 
gestellten Antrages.

W enn man dem Antrage S c h r ö d t e r  einen 
Schritt näher tritt, so erhält man bald die Empfindung, 
dafs die dam it verbundene Aufgabe eine sehr schwierige 
sei, deren Lösung von verschiedenen Seiten bereits 
versucht, niemals zu einem allseitig befriedigenden 
Ergebnisse geführt hat.

Es kann nicht meine Aufgabe sein, diese Schwierig
keiten, welche sowohl in dem eigentlichen Gegen
stände, als in dem Verhältnisse von Production und 
Consum begründet sind, hier vorzuführen — ich mufs 
aber derselben doch gedenken, weil es nothwendig

erscheint darauf hinzuw eisen, dal's der Antrag 
S c h r ö d t e r  einen grofsen Umfang positiver Leistungen 
unter erschwerten Verhältnissen erheischt, — und 
dafs m it diesem Hinweis die Unmöglichkeit dargelhan 
ist, den ganzen Umfang dieser Aufgabe auf einmal 
zu bewältigen.

Schon der A ntragsteller hat in seiner Begründung 
des Antrages diese Unmöglichkeit empfunden und 
darauf hingewiesen, dafs es angezeigt sei, nicht das 
ganze Gebiet des Eisen- und Stahlm alcrials zugleich 
in Angriff zu nehmen, sondern abtheilungsweise vor
zugehen.

Der Antragsteller m acht diesbezüglich den Vor
schlag, den Anfang zu machen mit der Gruppe „Bau
werks- und Eisenbahnm aterial“. —

Ein näheres Eingehen auf diesen Vorschlag zeigt 
übrigens alsobald, dafs mit dieser beantragten Restriction 
der Umfang unserer Aufgabe kaum eine Verringerung 
erfährt, nachdem bei dem modernen Eisenbahnbetriebs
dienste und im Baufache die Bedürfnisse sich fast 
auf alle Eisen- und Stahlsorten erstrecken, und wohl 
nur eine geringe Anzahl specieller Fabricale hierbei 
keine Verwendung linden.

Der Nolhweudigkeit gehorchend, eine weitere 
Einschränkung der Aufgabe Platz greifen zu lassen, 
erlaubt sich die Commission den Vorschlag zu unter
breiten , es mögen die Untersuchungen und das 
Studium zunächst auf die Stahlsorten (Flufseisen) 
gerichtet und die Erprobungen für die Eisensorten 
aufgeschoben werden.

Dafs w ir unsere Blicke zunächst auf das Stahl
m aterial r ich ten , bedarf wohl keiner besonderen 
Motivirung. — Behauptet doch heute der Stahl vermöge 
seiner vorzüglichen Eigenschaften im Construclions- 
wesen den ersten Platz.

Bei E intritt in diese so begrenzte Arbeit erscheint 
es naturgemäfs, an Vorhandenes anzuknüpfen — und 
zwar in der Weise, dafs die bestehenden gültigen 
Vorschriften für die Qualität, Prüfung und Abnahme 
des Stahlm aterials gesammelt, gesichtet und nach Mafs- 
gabe ih rer Brauchbarkeit in die neuen Vorschläge 
aufgenommen werden.

Hr. B a r  h a  hat sich der Mühe unterzogen, eine 
solche Zusammenstellung rücksichtlich der in Frank
reich geltenden Vorschriften zu verfassen, und dieselbe 
unter dem T ite l: „Relevé de constructions d’essai“ 
zur Publication gebracht.

Aufserdem hat Hr. Ingenieur S c h r ö d t e r  sich 
der Aufgabe unterzogen, eine solche Zusammenstellung 

I von Bedingnissen, welche in anderen Ländern bestehen,

Fig. 2. A eufsero Schicno (A).
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vorzübereiten, und es w ird eine der ersten Arbeiten 
der Commission sein, diese so erhaltenen Sammlungen 
weiter zu ergänzen und etwa vohandene Lücken aus
zufüllen.

Wir dürfen jedoch nicht hoffen, aus dieser so 
erweiterten Sammlung der bestehenden Vorschriften 
alle A nhaltspunkte zu gewinnen, welche gestatten 
würden, die gestellte Aufgabe durch blofse Sichtung 
und Vergleichung, durch Ausscheidung oder Correctur 
der verschiedenen Bestimmungen unm ittelbar zu lösen.

Die seither in der Erkenntnifs der M aterial
eigenschaften gemachten Fortschritte und Erfahrungen 
eröffnen für die Verbesserung der Vorschriften der 
Materialübernahme bereits neue Gesichtspunkte, welche 
zu berücksichtigen sein und welche dahin drängen 
werden, die vorhandenen Vorschriften zu modifleiren 
und zu ergänzen.

Bei näherem  Eingehen auf die in einer Sammlung 
von Bedingnifsheften enthaltenen Uebernahmsproben 
unterscheiden wir :

I. solche, welche m it den fertigen Fabricaten oder 
einzelnen Theilen derselben vorgenommen werden, 
welche nach Zweck und Gebrauchsform von

einander verschieden sind (z. B. die speciellen 
Proben mit Radreifen, Achsen u. s. w .);

II. solche, welche m it aus Stücken herausgeschnitlenen 
Stäben vorzunehmen , '  welche allgemein auf alle 
Stahlsorten anw endbar sind und den Zweck 
haben, über das Verhalten der Fabricate (Stücke) 
im Gebrauche, wenn sie nach Bearbeitung jenen 
Inanspruchnahmen und jener Abnutzung un ter
worfen sind , für welche sie zugerichtet, bezw. 
gerechnet sind, Aufschlufs zu geben.

Rücksichtlich der erstgenannten P roben , welche 
sich auf fertige Stücke (Fabricate) beziehen und zu
meist das Eisenbahn m aterial begreifen, kann der 
Antrag gestellt w erden , selbe hinsichtlich der Ver
einheitlichung der angewendeten Methode, der vor
gängigen Prüfung durch eine aus Eisenbahn-Ingenieuren 
zusammengesetzte Specialcommission zuzuweisen.

Rücksichtlich der an zweiter Stelle erw ähnten 
Erprobungen, welche an herausgeschnittenen Stäben 
vorzunehmen sind, scheint es, dafs die z. Z. in An
wendung stellenden mannigfaltigen Erprobungen, un 
geachtet sie kostspielig und zeitraubend sind, nicht 
die erhoffte Sicherheit bieten.

Die Schwierigkeiten der gegenwärtig zwischen Con- 
sumenten und Producenten bestehenden Situation sind 
geschaffen durch die Homogenitätsdifferenzen, also 
durch die in verschiedenen Punkten eines und des

XVIII „

selben Stückes bestehenden Verschiedenheiten der 
M aterialqualität.

Dieser Umstand ist in allen bisherigen Bedingnifs
heften und Proben nicht genügend gew ürdigt, und 
mufs hei unseren Bestrebungen in die erste Reihe 
gestellt w erden, und hier erscheint es geboten, eine 
Modiflcation und Ergänzung der Vorschriften in A n
trag zu bringen.

Ich erlaube mir diesfalls ein überzeugendes Bei
spiel aus den Erfahrungen der Praxis vorzuführen, 
welches nachweisen so ll, wie nöthig eine solche 
Reform arbeit dem Consumenten erscheint.

Im Frühling dieses Jahres war ich genöthigt, 
die Schienen einer 2 km laugen Theilstreckc aus dem 
Grunde auszuwechseln, weil dieselben bereits stark 
deformirt und abgenutzt w aren , so dafs sie aus 
Sicherheitsgründen nicht länger in der Bahn belassen 
werden konnten.

Einige mit dem Kral'tschen Mefsinstrumente bei 
der Einlegung und nach der Entfernung der Schienen 
sorgfältig aufgenommone Profilzeichnungen zeigen 
eine Abnutzung dieser Schienenpartie von max. 5,8 
bis 9,3 mm (Fig. 1 und 2).

Die Schienen wa
ren noch sehr jung, 
sie w aren erst im 
Herbste 1886 ver
legt w orden, und 

ihre Betriebs
leistung in der 10- 
bis 12jährigen Be
triebsperiode be
schränkt sich auf 
das Abrollen von 
119 300 Zügen mit 
80,46 Mill. Brutto- 
Tonnen.

Diese Dauer 
und Leistung dieser 
Schienenpartie A 
erscheint auffal
lend gering und 
die constatirte Ab
nutzung sehr grofs 
bei den günstigen 

Anlageverhält- 
riissen der Bahn 
und im Vergleiche 

mit dem Verhalten älterer Schienen in  Geleisen mit 
gleichen Betriebsverhältnissen.

Es lag nahe, hier eine Untersuchung einzuleiten, 
um die Umstände und Materialeigenschaften zu e r
forschen , welche diese geringe Gebrauchsdauer ver
ursacht, und den Unterschied in  dem Verhalten gegen
über den Schienen älterer Provenienz und gröfserer 
W iderstandsfähigkeit begründen.

Um diesen Vergleich lierzustellen, wählte ich 
eine Schienenpartie B mit gleichem Einheitsgewichte, 
welche sich unter ähnlichen Betriebsverhältnissen 
während einer doppelt so langen Zeit sehr gut ver
halten hat. Die erfolgte analoge Messung ergab eine 
Abnutzung von max. 1,9 mm und die Form en, wie 
sie in Fig. 3 und 4 dargestellt sind.

Diese Schienen waren im Jahre 1877 verlegt 
worden, und hatten in dieser 20jährigen Benutzungs
dauer eine Betriebsleistung aufzuw eisen, welche mit 
der Abrollung von 222 530 Zügen bezw. 102 Millionen 
Tonnen gekennzeichnet ist, welche Leistung bis zum 
Tage der Entfernung der obengenannten Schienen
partie A für die Schienenpartie B erhoben wurde.

Diese Schienen B weisen nur eine geringe De
formation auf, und w ir dürfen auf eine noch viel
jährige Gebrauchsdauer unter den gleichen Ver
hältnissen rechnen, so intensiv auch die heutige Be
anspruchung ist.

5

Fig, 4k Innere Sch ien e (B).
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W ir haben es also im Gegensätze zu der erst- 
bezeichneten Schienenpartie A mit einer Lieferung 
sehr guter Schienen zu thun (B), welche die B edürf
nisse des Betriebs in durchaus befriedigender Weise 
erfüllen, w ir haben in den beiden so gekennzeichneten 
Schienenpartien eine A rt Minimum und Maximum an 
Leistungsfähigkeit.

Beide Schienenpartien wurden seinerzeit nach 
den hierfür geltenden Vorschriften der B ahnanstalt 
übernommen, und an denselben die vorgesehenen 
Erprobungen des Materials klaglos durchgeführt.

Wie erw ähnt, w aren beide Schienenpartien in 
gleichen Geleiseconstructionen, unter gleichen Anlage
verhältnissen der Bahn verlegt, und wurde beiden 
Theilstrccken die gleiche Sorgfalt in der Bahnerhaltung 
gewidmet.

Ich durfte sohin hoffen,  dafs das auffällig un 
gleiche Verhalten der in Rede stehenden Schienen- 
partien durch eine Un
tersuchung der Material
qualitäten, bezw. durch 
die Vornahme der üb
lichen Erprobungen und 
zwar der Zerreifsprobe, 
der Obcrflächenhärte- 
Bcstimmung und der che
mischen Analyse sicher
gestellt werden wird.

W ider E rw arten ge
ben die Zahlenwerthe 
der Zerreifsproben, der 
Härtebestimmung, sowie 
der chemischen Analyse 
nicht die erw arteten An
haltspunkte für die Be- 
urthcilung des so ver
schiedenen Verhallens 
dieser beiden, in ihrem 
praktischen Verhalten 
so verschiedenen Scliic- 
nenlieferungen —ja  man 
könnte aus den vorge
führten Ziffern eher die 
Schlufsfolgerung ziehen, 
dafs das nicht bew ährte 
Material der Gruppe A 
das bessere sei.

Lediglich die Aetz- 
proben liefern Quer
schnittsbilder, welche 
zutreffende A nhalts
punkte für das geschil
derte Verhalten der 
beiden Schienenpartien 
abgeben.

W ährend die gut bew ährten Schienen im Bilde 
einen von der Säure sehr angegriffenen, doch im 
M a t e r i a l e  s e h r  g l e i c h f ö r m i g e n  Q u e r s c h n i t t  
aufweisen, treten in den Bildern Fig. 5 und 6, welche 
von den gröfsten Querschnitten der schlechten Schienen 
aufgenommen w urden, grofse Verschiedenheit und
Ungleichförmigkeit des Gefüges, ein M a n g e l  a n
H o m o g e n i t ä t  d e s M a t e r i a l s  in d ie  Erscheinung, und 
es unterliegt keinem Zweifel, dafs daraus das schlechte 
Verhalten dieser Schienen abgeleitet werden darf. —

Der Grund, w arum  die ausgeführten Reifsproben 
und Oberflächenhärte-Bestimmungen nur unzureichende 
Anhaltspunkte über das Verhalten des Materials im 
Betriebe und in der Arbeit geben , ist einfach der, 
dafs die Versuche an demselben Probekörper in viel 
zu geringer Anzahl ausgeführt wurden, als dafs man 
über die Gleichförmigkeit des Gefüges genügend Auf- 
schlufs erhalten könnte. — Die M aterialübernahme 
ist sohin lediglich dem Zufalle anheimgegeben. —

Es verdienen daher alle Bestrebungen unsere 
vollste Beachtung, welche einfacherweise die U nter

suchung auf möglichst viele Bestandtheile eines Arbeits
stücks ausdehnen und derart den w ahren W erth einer 
Stahlgattung bestimmen.

Die Aetzprobe, wie sic hier bei den oben ange
führten Erprobungen zur Anwendung kam, so primitiv 
sie sein m ag, gestattet immerhin einen Blick in das 
Innere des Gefüges, sie erhebt sich aber nicht über 
das Niveau einer informativen Vorprüfung.

Ein vorzügliches M ittel, die Homogenität des 
Materials zu beurtheilen, bieten die mikrographischen 
Analysen. — Bei dem heutigen Stande ihrer Aus
bildung und bei der Unmöglichkeit, aus deren E r
gebnissen eine zifferrnäfsige (Classification aufzustellen, 
kann man zunächst noch nicht daran  denken, diese 
Methode zur Einführung zu bringen.

Es sind aber gerade in letzterer Zeit Bestrebungen 
dahingehend gemacht w orden, die mikroskopische 
U ntersuchung von Aetzproben im auffallenden Lichte

auszugestalten und da
durch die mikroskopi
sche Untersuchung dos 
Gefüges für die Praxis 
zugänglicher zu machen.

Hr. B a r b a  hat in 
langjähriger eingehen
der Arbeit sich einer 
Aufgabe gewidmet und 
praktische und einfache 

Erprobungsmethoden 
vorbereitet, w'elche er 
Ihnen in seinem Exposé 
vorführen w i r d , und 
welche gleichmäfsig den 
Anforderungen des Con
structeurs und jenen des 
Erzeugers entsprechen, 
welche auch schon durch 
praktische Verwendung 
bei Uebernahmsproben 
sich bew ährt haben.

Es sind dies die Schlag- 
und Reifsproben m itein- 
gekerblcnStäben, welche 
der genannte Fachmann 
seiner Zeit in Vorschlag 
gebracht hat, und welche 
er Ihnen en detail zu 
erörtern  den Vorzug ha
ben wird.

In w iederholten E r
örterungen, welche ich 
mit Hrn. B a r b a  halte, 
konnte ich mit voller 
Ueberzeugung einem Be
streben zustimmen, das 

eine Methode zur Einführung bringen wird, m it welcher 
weil sicherere Aufschlüsse über die N atur des Materials 
erhalten werden, als mit den heute üblichen Erprobungen 
(Zerreifs- und Schlagproben), eine M ethode, welche 
den H auptvortheil besitzt, die erhaltenen Aufschlüsse 
durch Ziffern auszudrücken, eine M ethode, welche 
mit sehr einfachen Mitteln, mit geringer Adaplirung 
vorhandener Prüfungsmaschinen unser heutiges System 
der Erprobung zu ergänzen, eventuell zu ersetzen 
geeignet ist.

In Verfolg der Erörterung dieser Specialanträge 
werden auch andere auf den Nachweis von Unregel- 
mäfsigkeiten in dem Materialgefüge gerichtete Erpro
bungsmethoden (Stanzprobe u. s. w.) ins Auge zu 
fassen sein.

Mit diesen Studien der Homogenitätsproben ist 
untrennbar die im Arbeitsprogramm detaillirte Auf
gabe verbunden, die G r e n z e n  für die zu tolerirenden 
Homogenitätsabweichungen für die normale Qualität 
des Stahls u. a. zu bestimmen, — A rbeiten , welche 
einige Zeit beanspruchen werden.

I

Fig. 5.
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Nachdem es aber in den Intentionen des A ntrag
stellers liegt, dals die Commission ehemöglich ihre 
Thätigkeit beginnt, beziehungsweise zum Ziele führt, so 
empfiehlt es sieh, parallel mit den von Hrn. Ingenieur 
B a r b a  vorgeschlagenenIlomogonitiits-Untersuchungen 
an die Behandlung der Erprobungen an fertigen Stücken 
von Eisenbahnm aterial zu schreiten und zu diesem 
Zwecke mit der Sammlung, Sichtung und Auswahl der 
bezüglichen Erprobungs-Vorschriften vorzugehen.

Ich habe sohin die Ehre, Ihnen als Resultat der 
Bemühung um die uns gestellte Aufgabe ein auf Basis 
der vorstehenden Erörterungen verfafstes Arbeils- 
programm in Vorlage zu bringen , welches Hr. In 
genieur B a r b a  Ihnen näher detailliren und begründen 
wird, und geben w ir uns der Hoffnung h in , dafs die 
geehrte Versammlung diesem Elaborate, sowie den 
Motiven, welche uns bei Aufstellung desselben geleitet 
haben, Ihre Zustimmung ertheilen w ird.“

Zu demselben Punkt  
der Tagesordnung lag 
ferner ein von dem \ o r 
tragenden inVerbindung 
mit Ingenieur B a r b a -  
Paris ausgearbeitetes

Studien programni

vor,* welches folgenden 
Wortlaut h a t te :

„Um das aufgestollte 
Problem in zufrieden
stellender Weise zu lösen, 
wird die Commission Be- 
dingnifsheft-Typon ver
fassen m üssen, welche 
die Qualität der ver
schiedenen Eisen- und 
Stahlsorten sicherstellen 
und welche für alle 
Uebernahmsproben die
nen können.

Ein erster Schritt, um 
zu diesem Ziele zu ge
langen, besteht offenbar 
darin, dafs man die in 
den gegenwärtig gelten
den Bedingnilsheffen der 
verschiedenen Länder 
enthaltenen Bestimmun
gen erhebt und auf 
diese Art jene Arbeit 
vervollständigt, welche 
speciell für Frankreich 
bereits ausgeführt w or
den ist.

Die verschiedenen gesammelten Elemente werden in 
mehrere Kategorien getheilt werden können, und zwar:

1. Die Erprobungen der E i s e n s o r t e n ,  deren 
Studium vorläufig a u f g e s c h o b e n  werden kann; die 
hierbei auftretenden Fragen werden begreiflicherweise 
leicht gelöst werden können, sobald das Studium der 
S t a h l s o r t e n  beendet sein wird.

2. Die mit den ganzen Stahlstücken vorgenommenen 
Proben, welche je nach der Bestimmung und Form 
der Stücke verschieden sind, z. B. die speciellen Proben 
mit Radreifen, Achsen u. s. w. — Jede dieser Proben 
soll separat ins Auge gefafst werden und soll zu einer 
speciellen Prüfung** Veranlassung geben.

* Dasselbe gelangte am Nachmittag in der Sections- 
sitzung durch Prof. D e b r a y  zum Vortrag.

** Es erscheint sehr wünschensworth, dafs über 
diese Proben, welche fast ausschliefslich das Eisen
bahnmaterial betreffen, zunächst eine erste Einigung 
durch eine aus Eisenbahn - Ingenieuren zusammen
gesetzte Commission zustande gebracht werde.

Ich werde auch die Vertagung dieses Studiums 
in Vorschlag bringen, damit die Commission ihre ganze 
Kraft und Aufmerksamkeit auf die Proben der letzten 
Kategorie concentriren könne.

3. Die Proben, welche mit aus den fertigen 
Stücken herausgeschnittenen Stäben vorzunehmen und 
welche bei allen Stahlsorten anw endbar sind, welches 
auch deren Form oder Bestimmung sein mag. Es 
sind dies die einzelnen Proben, welche ich in dem 
Folgenden ins Auge fassen zu sollen glaube.

Man wird trachten, durch den Vergleich der ver
schiedenen gesammelten Elem ente, mittels einer 
kritischen Prüfung derselben, eine begründete Schlufs- 
folgerung daraus zu entwickeln. Es ist aber leider 
nicht anzunehmen, dafs eine solche Schlufsfolgerung 
sich in klarer und überzeugender Weise darb 'eten  
wird. Man kann a priori nicht erkennen, an welche 
Grundsätze man sich halten soll, um eine Erprobungs

art einer ändern vorzu
ziehen, noch um die 
Resultate feslzustellen, 
welchedie verschiedenen 
Proben ergeben sollen.

Mau wird zweifellos 
geneigt sein, die in den 
verschiedenen Bcding- 
nifsheften am häufigsten 
angéwendeten Erpro
bungsarten zu wählen, 
die anderen vielleicht 
abzuschaffen, und als zu 
fordernde Resultate ein 
gewisses Mittel zwischen 
den gegenwärtig gefor
derten Ziffern festzu- 
setzen.

Es ist jedoch zu 
befürchten, dafs eine 
Schlufsfolgerung dieser 
Art ,  welche nicht auf 
sachlich begründeten 
Principien beruht, nicht 
von Jedermann aner
kannt werden w ird; die 
Verschiedenheit der ge
genwärtigen Bedingnifs- 
hefte zeigt uns in der 
That, wie verschieden
artig die im Umlaufe 
befindlichen Ansichten 
sind, und läfst uns vor
hersehen,'welclieSchwie- 
rigkeiten es b ieten wird, 
eine allgemeine Ueber- 
einstimmung zu erzielen.

Weiters mufs man zugeben, dafs die meisten 
gegenwärtig in Anwendung stehenden Proben* n icht 
mit Sicherheit alle für die Feststellung der Q ualität 
der Metalle wünschenswerthen Garantien lie fe rn ; die 
Verschärfungen in den Forderungen der Bedingnifs- 
hefle sind häufig eine Folge ihrer Unzulänglichkeit, 
zu deren Erkenntnifs man durch irgend einen Zwischen
fall gelangt ist.

Andere Proben, wie die Schlagproben mit heraus- 
gesclmiltenen Stäben, welche vielleicht m ehr G aran
tien** bieten w ürden, sind complicirter und —  in

* Siehe speciell über die so allgemein angewendeten 
Zerreifsproben meinen Bericht an die Commission 
française des méthodes d’essai (Band III, 1. Session).

** Die allgemeine Deformation verschleiert die 
Struetur-Unregelm äfsigkeiten sehr stark ; so können 
Stahlsorten mit grobem Korn bei der Zerreifsprobe 
ziemlich zufriedenstellende Resultate ergeben, indem 
sich die groben Körner gegeneinander verschieben, 
w ährend die elem entaren Deformationen in jedem

Fig. 6.
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Frankreich wenigstens — bei den gewöhnlichen Pro- 
ducten, .mit Ausnahme der Abgiisse (moulages), wenig 
in Gebrauch.**

Unter diesen Umständen erscheint es opportun, 
die Frage der Uebernahmsproben in ih rer Gcsammt- 
heit ins Auge zu fassen und zunächst danach zu 
trachten, dal's man genau präcisirt, welche Rolle die
selben spielen sollen.

Die einen müssen Gewähr bieten, dals sich das 
Material anstandslos verarbeiten läl'st, und für die 
Art und Weise der Herstellung der zu fabricirenden 
Stücke geeignet is t, die anderen — vielleicht noch 
wichtigeren — müssen einen sicheren Schlufs zu
lassen, wie sich diese Stücke in der Anwendung ver
halten werden, sobald sie nach vollendeter Bearbeitung 
jenen Beanspruchungen unterworfen werden, für welche 
sie gerechnet und hergestellt worden sind.

Die üblichen Proben gründen sich auf die De
formation der Probestücke unter verschiedenen Ver
hältnissen und unter der Einwirkung verschiedener 
Beanspruchungen.

Die Proben der ersten Kategorie sind leicht zu 
definiren, und der Constructeur wird in der Serie 
der möglichen Deformationen bald Proben finden, 
welche — im Falle sie günstig ausfallen — eine 
Q ualität sichern, welche Deformationen derselben Art 
in sich schliefst; es scheint überflüssig, bei diesem 
Punkte noch weiter zu verweilen.

Anders ist es aber bei den Proben der zweiten 
Kategorie. Es besteht bei einem Metalle gar keine Be-

derselben sehr gering erscheinen; bei den Schlag
proben wird hingegen der Unterschied zwischen Stahl
sorten von grober und feinkörniger S tructur unm ittelbar 
in das rechte Licht gesetzt, und zw ar ohne Zweifel 
aus dem Grunde, weil sich der Stofs nicht augenblick
lich der ganzen Masse mittheilt.

* Unsicher.
** Ich sehe hierbei natürlich von den ziemlich ver

breiteten Schlagproben m it fertigen Stücken (Schienen, 
Radreifen, Aehsen u. s. w.) ab.

ziehung zwischen einer Deformation, welche es erfährt 
und deren w ahrnehm bare GesammtWirkungen man 
registrirt, einerseits und zwischen der Art und Weise 
andererseits, wie es sich un ter den Beanspruchungen 
verhalten wird, für welche man das aus diesem Metall 
fabricirte Stück gerechnet ha t, insbesondere dann 
nicht, w e n n  d i e s e  B e r e c h n u n g e n  a u f  d e r  V o r 
a u s s e t z u n g  b a s i r e n ,  d a l's  k e i n e  p e r m a n e n t e  
D e f o r m a t i o n  a u f l r i t t .

Es hat sich indessen nach und nach die Ge
pflogenheit herausgebildet, bei den U ebernahmen solche 
Proben zu fordern, welche sämmtlich Deformationen 
jener A rt mit sich bringen, und den W erth eines 
Metalls nach der A rt und Weise zu beurlheilen, wie 
dasselbe diese Proben besteht.

Man mufs aber jedenfalls zugeben, dafs solche 
Proben — nach dem heutigen Stande unseres be
züglichen Wissens — keinen rechten Schlufs zulassen 
auf den W iderstand des M aterials, so wie m an ihn 
bei den Constructionen in Rechnung zieht.

Diese Proben sind dann als nichts Anderes zu 
betrach ten , als ein ziemlich empirischer Vergleich 
zwischen gleichartigen M aterialien; alle scheinen in 
der Anwendung gleich angezeigt zu sein.

Der Vorzug, welchen man der Untersuchung der 
Deformationen bei der Zugprobe zuschreibt, ist durch
aus nicht so gerechtfertigt, wie man versucht ist, 
dies vorauszusetzen; es spricht gar kein entscheiden
des Argument zu ihren Gunsten. W enn man nun 
aber diese Meinung über die bei der Zerreifsprobe 
auftretenden Deformationen, also über die Zerreifs
probe überhaupt, aussprechen kann, so mufs man zu
geben, dafs man die Aufmerksamkeit auf eine andere 
Beobachtung lenken sollte, zu der sich hier Gelegenheit 
bietet und die doch ziemlich oft vernachlässigt wird.

Ich meine nämlich die Berücksichtigung der Elasti- 
citätsgrenze, welche man in den Bedingnifsheften für 
gewöhnliche Producte in der Regel nicht in Betracht 
zieht, obgleich dieses Element bei den W iderstands
berechnungen eine H auptrolle spielt.

Die geringe Bedeutung, welche m an der Elasli- 
citätsgrenze in der Praxis bei den laufenden Proben
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zuschreibt, ist aber leider in gewisser Beziehung gerecht
fertigt. So leicht auch die Erhebung einer approxi
mativen Grenze ist, so ist doch die Auffindung einer 
strengen, ganz verläfslichen Grenze fast unmöglich; 
manchmal existirt eine solche Grenze überhaupt nicht. 
Auch hat man es für vorsichtig erklärt, jene Grenze 
durch Hinzufügung eines sehr beträchtlichen Reduc- 
tions-Goßfficienten zu corrigiren, welcher ein trauriger 
Beweis der Unzulänglichkeit unserer Kenntnisse ist.

Ohne nun bei den Uebernahmen der Materialien 
gerade die so delicate Frage der theoretischen Eiasti- 
citätsgrenze direct ins Auge zu fassen, könnte man 
sich doch m ehr mit ihr beschäftigen und die U nter
suchungen auf die Ursachen erstrecken, welche jene 
Grenze zu verändern, — zu reduciren streben. Jeder 
Fehler, jede Stetigkeitsunterbrechung in dem Metalle, 
jede Modification seiner Natur beeinflussen offenbar 
jene Grenze; aber es giebt auch andere störende 
Ursachen in der S tructur des Metalles selbst.

W enn man die complicirte Constitution der Metalle 
und speciell jene des Stahls studirt, wie sie durch 
die so geistreichen mikrographischen, in allen Ländern 
fortgesetzten Untersuchungen aufgedeckl w ird, so 
begreift man leicht, dafs die theoretische Elaslicitäts- 
grenze effectiv überschritten werden kann, ohne dafs 
wir dies durch unsere Erforschungsmitlel wahrnehmen 
können; man begreift aber auch, dafs, wenn schon in 
der Gesammtheit der so zahlreichen und so ver
schiedenen Elemente keine vollständige Homogenität 
existirt, doch die regelmäfsige Vertheilung dieser 
Elemente und eine Gruppirung derselben nach einem 
möglichst feinen Netze geeignet ist, eine relative 
Homogenität zu sichern, welche ein Metall mit grobem 
Korn und m it m ehr unregelmäfsiger Vertheilung der 
Elemente nicht in demselben Mafse besitzt.

Man erkennt auch leicht, dafs eine enge Be
ziehung herrscht zwischen dieser Homogenität und 
zwischen derE lasticitätsgrenze, und man begreift daher 
die Bedeutung, welche die Untersuchung dieser rela
tiven Homogenität in möglichst kleinen und möglichst 
vielen Regionen haben mufs. Diese Homogenität scheint 
thatsächlich bestimmend zu sein für den W erth einer 
Stahlsorte und jene Eigenschaften zu verleihen, welche 
man bei den Eisenconstructionen anstrebt.

Das beste Mittel, jene Feinheit der Zusammen
setzung, jene Regelmäfsigkeit der Structur zu erkennen, 
wäre gewifs die oftmalige W iederholung der mikro
graphischen Analyse. Man untersucht bei diesen 
Analysen die Constitution des Metalles in einer Schnitt
fläche ohne Dicke, in einem Element des Stückes, so 
wie sich dieses in der Verwendung präsen tirt, ohne 
irgend eine perm anente Deformation.

Deshalb scheint die Untersuchung einer Serie von 
analogen Schnitten sehr gute Aufschlüsse über die 
Beanspruchung des Materials zu geben, wie selbe in 
den Constructionen ins Spiel gelangen wird ; sie wird 
über die Homogenität vollständigen und sicheren Auf- 
schlufs geben.

Leider ist die Vorbereitung solcher Versuche sehr 
langwierig und heiklig ; die Schätzungen, die dabei 
Vorkommen, erfordern einen geübten Experim entator 
und eignen sich nur wenig für die Aufstellung einer 
ziffennäfsigen Klassification.

Man kann gegenwärtig kaum daran denken, diese 
Versuche bei den M aterialübernahm en einzuführen.

Wenn nun auch die Erforschung der verschiedenen 
H heile eines Stückes heule noch in der Praxis der 
Uebernahmen nicht durch die mikrographische Analyse 
bewerkstelligt werden kann, so kann dieselbe doch 
durch andere Vorgänge versucht werden; um aber 
Resultate von. gleichem W erthe zu erhalten, dürfen 
bei diesen Vorgängen keine perm anenten Deformationen 
zugelassen werden, oder es müssen diese wenigstens, 
wenn sie schon unverm eidlich sind, auf das erreich
bare Minimum reducirt werden.

Das doformirte Volumen sollte also so gering als 
möglich sein; es wurde gezeigt, dafs, wenn sich die 
Deformation auf ein beträchtlich grofses Volumen er
streckt, alsdann die Gesammldel'ormation leicht die 
Unregelmälsigkeit der elem entaren Deformationen 
verschleiern kann.

Diese Erforschung kann mit den heute in An
wendung stehenden Zerreifs-, Biege-, Stanzapparalen
u. s. w., welche vielleicht geringfügiger Modiflcation 
bedürfen, vorgenommen werden.

Der einzige heiklige Punkt ist der, dafs man 
dem Probestab eine Form geben mufs, welche ihn 
sozusagen vor jeder perm anenten Deformation schützt; 
es mufs dies natürlich in W irklichkeit nicht m athe
matisch genau zutreffen; aber man kann diese Be
dingung annäherungsweise erfüllen, wenn man bei 
den zu untersuchenden Probestäben eine Stelle mit 
sehr schwachem Querschnitt und m inim aler Höhe 
schafft, d. h. wenn man eine über den ganzen Um
fang des Probestabes reichende, tiefe, scharfkantige 
Einkerbung herstellt.

Man kann sodann durch Untersuchung des W ider
standes gegen Bruch, einer immer leicht zu bewerk
stelligenden Beobachtung und einer Probe, welche 
sozusagen nur eine einzige Variable enthält, die auf
einanderfolgenden Regionen eines und desselben Stückes 
studiren; dieses Studium, wobei das Metall keine 
merkliche Deformation erleidet, wird auch über die 
Homogenität und infolgedessen indirect bis zu einem 
gewissen Grad auch über die Elasticitätsgrenzo Auf- 
schlufs geben.

Ebenso wie es von Interesse ist, die m ikrogra
phischen Analysen zu vervielfachen, und hierbei die 
Beobachtungen an Zonen mit geringer Ausdehnung 
und mittels starker Vergröfserung vorzunehmen, ebenso 
scheint es auch von Interesse zu sein, die Proben 
mit eingekerbten Stäben zu vervielfachen, indem man 
ihnen einen sehr reducirten Querschnitt giebt und 
den Bruch mit Apparaten erzeugt, welche so ein
gerichtet sind, dafs sie eine grofse Empfindlichkeit 
besitzen.

Es ist leicht, die Modifikationen zu ersinnen, welche 
an den Zerreifs-, Stanzapparaten u. s. w., im Hinblick 
auf jene Beobachtungen angebracht werden müssen; 
es sind dies Modifikationen in der Befestigung der 
Probestücke * und insbesondere in der Anordnung 
der Maschinen, so dafs die Proben trotz der Klein
heit des untersuchten Querschnitts doch präcise 
ausfallen.

Eine Anordnung, analog derjenigen, welche Hr. 
Frömorit in seinen gelungenen „Untersuchungen über 
das Stanzen“** angewendet hat, scheint infolge seiner 
Einfachheit empfeldenswerlh zu sein. Bei seinem 
Apparat giebt eine Stanzmaschine in jedem Augen
blick durch die elastische Deformation ihres Gestells 
die durch die Stanze ausgeübte Kraft an.

Wenn man die Dimensionen der Maschine der 
maximalen Kraft anpafst, die man zu erzielen wünscht, 
und wenn man ihre elastischen Deformationen in 
priieiser Weise vergröfsert, so erhält man einen ganz 
entsprechenden A pparat, welcher sich für die meisten 
Proben, die frei vom Stofse sind, eignet, sobald man 
nur einige Detailmodificationen in der Befestigung der

* Ich habe der „Französ. Commission der E r
probungsmethoden“ in dem Berichte über die Zer- 
reifsproben (Band HI, S. 90, Plan I) eine Anordnung 
angegeben, welche bezweckt, bei demselben Stabe 
Zerreifsproben in den aufeinander folgenden, 19 mm 
voneinander entfernten, eingekerbten Querschnitten 
zu erhalten. — Man wird zweifellos auch andere, ein
fachere Anordnungen finden, welche denselben Zweck 
erfüllen. B.

** Bulletin de la Sociötö des Ingenieurs Civils, 
Jänner 1S9C.
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Probestäbe derart vorkehrt, dafs man verschieden
artige Beanspruchungen bewirken kann.

W ir können bemerken, dafs die Stanzproben schon 
viel kleinere Deformationen bewirken als viele andere 
Proben; und zw ar besonders dann, wenn man mit 
Stanzen arbeitet, welche im Verhältnifs zu der zu 
stanzenden Dicke ziemlich breit s in d ; nach den vor
hergegangenen Erwägungen müssen daher die Stanz- 
probeu wohl schon im Hinblick auf die Uebernahmen 
in B etracht gezogen werden.

Eine Serie von genügend zahlreichen Versuchen 
wird vielleicht den Beweis erbringen, dafs diese 
Proben genügen können, um sich über die Homo
genität Rechenschaft zu geben.

Es w äre aber auch sehr leicht, die Deformation 
des Stanzstöpsels und jene des beim Stanzen erzeugten 
Loches, noch beträchtlich zu reduciren. Es würde 
zu diesem Zweck genügen, auf beiden Seiten des zu 
stanzenden Bleches scharfkantige, kreisförmige, sym
metrische Einkerbungen anzubringen. Die deformirte 
Region wäre dadurch sozusagen auf eine Fläche ohne 
Dicke, nämlich auf die Gylinderfläche a a l b b \  reducirt.

------------------ V ------------------ v ------------------
a  \ 1 b

(L ! ! v
A A

Auch Schlagproben können mittels Zug, Biegung*
u. s. w. an Stücken vorgenommen werden, welche fast 
ohne jede Deformation brechen. Um aber daraus 
möglichsten Nutzen zu ziehen, ist es wünschenswerth, 
in jedem Fall den W iderstand beziffern zu können, 
welchen das Metall leistet, wenn es durch einen ein
zelnen Schlag eines immer gleichen und von derselben 
Höhe herabfallenden Gewichtes zum Bruche gebracht 
wird.

Man wird dies erreichen, indem man zwischen 
den Probestab und seine Befestigungsstelle ein eigens 
cönstruirtes Dynamometer einschaltet, oder auch, in
dem man den Impuls registrirt, welcher durch den 
Schlag und unter der Vermittlung des zu brechenden 
Stabes jenem Stücke rrtitgelheill w ird , auf welchem 
letzterer befestigt ist.**

R e s u m e  u n d  G o n c l u s i o n .

Man ersieht aus dem Vorhergehenden, dafs die 
Construeteure bei den gegenwärtigen Uebernahms- 
proben, so complicirt und so strenge dieselben auch 
sein mögen, der nothwendigsten Erkenntnisse und 
Garantien entbehren müssen.

Die Erforschung des Stahls nach der oben aus
einander gesetzten, oder nach irgend einer ändern 
Methode, welche denselben Zweck verfolgt und auf 
analogen Prineipien basirt ist, eröffnet ein neues Feld 
von Untersuchungen, wobei auch die so wichtige Frage 
der Elasticitätsgrenze mit in Betracht kommt.

Die Methode mit eingekerbten Stäben scheint 
nach den bisher dam it erlangten Resultaten geeignet 
zu sein, volles Vertrauen cinzuflöfsen. Ich erinnere 
daran, dafs die Uebernahmen der Maschinenbestand-

* Siehe hierüber die Note, welche ich der „Fran
zösischen Commission der Erprobungsm ethoden“ im 
December 1893 (2. Session) mitgetheilt habe. (Schlag
proben mit eingekerbten Stäben.) B.

** Man kann sich z. B. eine A rt Drehbank-Plateau 
vorstellen, auf dessen Umfang der Versuchsslab ein- 
gespannt ist; der Schlag eines von constanler Höhe 
herabfallenden Gewichtes, welcher den Stab durch 
Biegung, Zug u. s. w. zum Bruche bringt, wird jenem 
Plateau eine Bewegung ertheilen, deren Gröfse nur 
von dem W iderstand des Stabes abhängen wird. B.

theile bei der französischen Marine auf dieser seit 
mehr als drei Jahren* eingeführten Methode** basirt 
sind.

Ich bedaure lebhaft, dafs ich nicht in genügen
dem Mafse in Kenntnifs der verschiedenen Versuche 
bin, welche in anderen Ländern gemacht wurden, 
und die auf den behandelten Gegenstand Bezug haben 
könnten.

Ich bitte unsere verehrten Collegen, mich zu en t
schuldigen, wenn ich mich nur auf französische E r
fahrungen stütze. Ich w äre glücklich gewesen, die 
ändern benützen zu können, nehme aber bis nun an, 
dafs hierdurch die Schlufsfolgerungen, zu denen ich 
gelange, nicht beeinflufst worden wären.

Vielleicht w ird man noch andere Proben aus
findig machen, welche denselben Zweck erfüllen, und 
welche ebenso leicht auf eine Reihe von Punkten aus
gedehnt werden können, eine Bedingung, welche für 
jede zur Sicherstellung der Homogenität bestimmte 
Methode unabw eisbar ist.

Ich habe die Aufmerksamkeit auch auf die Stanz- 
melhode gelenkt. Diese Methode erfordert nur ein
fache, leichte und wenig kostspielige Versuche ; sie 
können rasch und mit geringen Kosten in genügend 
grofsem Mafsstabe ausgeführt werden.

Die Methode m it eingekerbten Stäben (und viel
leicht auch jene mittels des Stanzens) wird deutlich 
die Abweichungen vor Augen führen, welche man 
gegenwärtig bei den verschiedenen Stahlsorten vor
findet, und welche entweder localen Fehlern oder 
Ungleichheiten der Zusammensetzung, oder auch einer 
zu grobkörnigen S tructur zuzuschreiben sind.

Man findet zw ar diese störenden Abweichungen 
auch bei allen jetzt üblichen Proben, aber nur in
mitten com plicirter Erscheinungen und m it einer Serie 
von variablen Elementen verquickt, so dafs man sie 
nur beobachten kann, wenn sie eine beträchtliche 
Gröfse besitzen.

Auf Grund einer ausreichenden Reihe von Ver- 
suchsrcsultaten wird man für jede zur Feststellung 
der Homogenität bestimmte Probe die in der Praxis 
zulässigen Abweichungen erm itteln können ; die Lösung 
eines derartigen Problems scheint durchaus nicht über 
die Kräfte einer hierzu berufenen Commission hinaus
zugehen ; Jederm ann wird ohne Zweifel begründete 
Gonclusionen, welche sich nur auf wenige aber ganz 
bestimmte Punkte erstrecken, annehmen können.

Wenn nicht, dann mülste m an überhaupt jede 
Hoffnung auf ein Uebereinkomrnen zwischen Pro
ducenten und Gonsumentcn bezüglich der Frage der 
Uebernahmsproben aufgeben.

Will man aber von der Untersuchung der Homo
genität des Stahls absehen, obwohl dieselbe so innig 
mit jenen Eigenschaften verknüpft ist, die jeder Con
structeur fordern kann, und welche jeden um den 
W orth seiner Producte besorgten Hüttenm ann be
schäftigen mufs, ist kein Grund einzuschen, warum 
man für die U ebernahmen diese oder jene Methode 
empfehlen oder eine Grenze für die Forderungen an
geben soll, welche durch die verschiedenen Bedingnifs- 
hefte festgesetzt werden.

Es w äre übrigens auch schwer, einem Käufer 
nicht das Recht zuerkennen zu wollen, dafs er alle 
Proben ausführt, die er in seinem Bedingnifsheft vor
zuschreiben beliebt, und es scheint wohl, dafs dieses

* Die Einführung dieser E rprobungsart h a t un
m ittelbar zu einer Verbesserung des Stahls geführt, 
indem die Fallhöhe des den Bruch erzeugenden Schlag
gewichtes sehr beträchtlich, m anchm al sogar im Ver
hältnifs 1 :8  oder 10 zugenommen hat. B.

** Siehe hierüber den der „Französischen Com
mission der Erprobungsm ethoden“ von H. Godron 
vorgelegten Bericht „Ueber die Brüchigkeit des Stahls“ 
(2. Session). B.
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Recht trotz aller etwaigen Beschlüsse von in ter
nationalen Commissionen unberührt bleiben wird.

Wenn es aber gelingt, durch ein gemeinsames 
Uebereinkommen jene Heterogenität zu begrenzen, 
welche bei allen Erprobungen, wie schon gesagt wurde, 
von der gröfsten Bedeutung ist, obgleich man ihre 
W irkungen inm itten der Complicirtheit der ver
schiedenen Deformationen* nur schwer wahrnimmt, 
so kann man hoffen, dafs sich die Rolle einer jeden 
der gegenwärtigen Proben sehr vereinfachen wird.

Man wird alsdann die Angaben, welche von jeder 
dieser Proben zu fordern sind, beschränken können, 
indem man sich begnügt, diese in möglichst gesunden 
und möglichst regelm äßigen Regionen vorzunehmen.

Wenn es gelingt, diese Ursache der abweichenden 
Resultate zu eliminiren, so w ird es gewifs viel leichter 
sein, analoge Proben m iteinander zu vergleichen, 
und vielleicht wird m an dann den Versuch machen 
können, festzusetzen, w as bei den diversen Proben 
ausgewählte, ganz normale Stahlsorten ergeben sollen, 
und welche als Typen für die Uebernahmsproben 
dienen können.

Aber selbst dann, wenn es nicht gelingen sollte, 
bezüglich dieser letzten Frage ein E inverständnis zu 
erzielen, so ist es doch immerhin wahrscheinlich, dafs 
mit der Möglichkeit, die Homogenitätsproben auf eine 
gröfse Anzahl von Punkten auszudehnen, jede der 
anderen Proben etwas von ih rer gegenwärtigen Be
deutung verlieren w ürde; man würde dann weniger 
solcher Proben nusführen und vielleicht würden sie 
auch aufhören, bei den Uebernahmen eine ernste 
Schwierigkeit zu bilden.

Wie dem auch sei, darf man einen so w esent
lichen Punkt keinesfalls aus dem Auge verlieren. Nicht 
dadurch, dafs man trachtet, auf ziemlich willkürlichen 
Betrachtungen basirte Regeln aufzustellen, sondern 
dadurch, dafs man den Construcleuren einfache, und 
leicht zu vervielfachende Erprobungsmethoden an die 
Hand giebt, die ihnen für ihre Arbeiten volle Garantie 
liefern, und dadurch, dafs man die Ueberzeugung in 
alle Geister hineinträgt, dal's man den W erth der Ueber
nahmsproben für Jederm ann erhöht, wird m an hoffen 
können, die bisweilen — man muls es zugeben — 
ohne merklichen Nutzen übertriebenen Forderungen 
zu mälsigen. —

Demnach gelange ich dazu, das folgende P r o 
g r a m m  für die Commission in Vorschlag zu bringen:

I. Es sind für die aufserfranzösischen Länder die 
in den Bedingnifsheften festgesetzten Erpro
bungsvorschriften zusammenzustellen, um derart 
die analoge, bisher nur für Frankreich allein 
bestehende Arbeit zu vervollständigen.

II. Es ist vorläufig von den das Eisen betreffenden 
Fragen abzusehen, da diese leicht zu lösen sein 
werden, sobald man das Studium des Stahls 
beendet haben wird.

III. Bei diesem auf den Stahl beschränkten Studium 
wären die Proben, welche sich auf g a n z e  
Stücke beziehen (Radreifen, Schienen u. s. w.),

* Abgesehen von den localen Unregelmäfsigkeiten, 
hat das betrachtete Metall vom theoretischen Stand
punkt ebensovielc verschiedene mechanische Goeffi- 
cienten, als es übereinander befindliche Strucfuren 
hat. Bei jeder speciellcn Probe giebt zuerst dasjenige 
Netz, welches der betrachteten Beanspruchung den 
geringsten W iderstand bietet, nach, und bestimmt 
den Bruch; bei verschiedenen Proben ist es aber 
durchaus nicht immer dasselbe Netz, welches am meisten 
nacligieht. (Auszug aus einer Note des Hrn. O s m o n d ,  
citirt durch die HH. B a c l e  und D e b r a y  in dem 
allgemeinen Berichte der „Französischen Commission 
der Erprobungsmethoden“, Seite 81.) B.

in eine specielle Kategorie zu vereinigen, um 
dieselben erst späterhin zu behandeln.

Diese Proben, die sich alle auf Eisenbahn
m aterial zu beziehen scheinen, könnten hinsicht
lich der Vereinheitlichung der angewandten 
Methoden, ohne Zweifel m it Vortheil, der vor
gängigen Prüfung durch eine aus Eisenbahn- 
Ingenieuren zusammengesetzte Special - Com
mission unterworfen werden.

IV. Die Commission würde derart vorläufig ihre 
ganze Aufmerksamkeit und Kraft auf jene Proben 
concentriren, welche m it aus den fertigen Stücken 
herausgeschnittenen Fragm enten vorgenommen 
werden.

V. Unter den verschiedenen Erprobungsmethoden 
w ären zu bestim men:
1. diejenigen, welche infolge ihrer Einfachheit, 

Präcision und infolge der Möglichkeit, die 
Proben zu vervielfachen, als am meisten 
empfehlenswerth für die Feststellung der 
Homogenität in einem und demselben Stücke 
erscheinen;

2. diejenigen, welche dazu dienen können, um 
die normale Q ualität zu erkennen, welche 
die Stahlsorten in den bestqualificirten R e
gionen aufweisen sollen.

VI. Je nach den Stahlsorten wären zu bestimmen:
1. die Homogenitäts-Abweichungen, welche mau 

bei den sub V/1 angeführten Proben zu
lassen kann;

2. die Resultate, welche diese Stahlsorten bei 
den sub V/2 angeführten Proben, die zur 
Feststellung der normalen Q ualität bestimmt 
sind, ergeben sollen.

VII. Für die verschiedenen Producto w ären zu be
stimmen :
1. die Region, wo das Product möglichst frei 

von Fehlern sein soll, und wo man annehm en 
sollte, dafs es die normale Qualität aufw eist;

2. jene Regionen, in welchen das Product im 
allgemeinen die gröfsten Ilom ogciiitäts- Ab
weichungen aufweist.

VIII. Die Arbeiten der Commission sollen sich zu
nächst auf Bauwerkseisen und für das Eisenbahn
material verwendete Stahlsorten, und zwar vor 
Allem auf das Flufscisen, erstrecken.“

Zu diesen beiden Ausführungen ergriff alsdann 
Ingenieur E. S c h r ö d t e r  - Düsseldorf das W ort 
wie folgt:

„Nicht nur ,  weil es der Beschlul's der Voll
versammlung is t, mufs ich es für meine Person ab- „ 
lehnen, hier in eine sachliche Besprechung der beiden 
Berichte einzutreten , sondern auch aus dem durch
schlagenden Grunde, dafs ich deren Inhalt nur zum 
geringsten Theil als zu dem zur Berathung stehenden 
Punkte der Tagesordnung zugehörig zu bezeichnen 
habe. Dagegen fällt die weitaus größere Hälfte unter 
andere Aufgaben des Verbands, z. II. diejenige, welche 
sich mit der Feststellung der besten Aetzmethoden zu 
beschäftigen hat, und die andere Hälfte gehört in noch 
neu zu stellende Aufgaben, z. B. die von Hrn. B a r b a  
vorgeschlagenen Untersuchungen hinsichtlich der 
Homogenität. Ich stelle den B erichterstattern anheim, 
auf Lösung dieser Aufgaben hinzielnede Anträge 
zu stellen, bedaure aber als Antragsteller und als 
Urheber dieses Punktes der Tagesordnung, die E r
klärung abgeben zu müssen, dafs ich mit den Vor
schlägen der beiden Referenten, welche Hand in Hand



gehen, nicht einverstanden bin, und dafs die „Mittel und 
W ege“, welche zur Erreichung des durch den Antrag 
beabsichtigten Zweckes meiner Meinung nach ein
zuschlagen sind, und welche auch in der dem A ntrag 
s. Z. beigefügten Begründung angedeutet waren, sich 
wesentlich von denjenigen unterscheiden, welche hier 
von den durch den Vorstand zum Obmann bezw. 
dessen Stellvertreter gewählten H erren Referenten 
vorgeschlagen werden.

Wenn Hr. A s t  sagt, dal's „bei E intritt in diese 
A rbeit es na turgem äß sei, an Vorhandenes anzu
knüpfen, dafs die bestehenden gültigen Vorschriften 
für die Q ualität, Prüfung und Abnahme des S tahl
m aterials gesammelt, gesichtet und nach Mafsgabe 
ihrer Brauchbarkeit in die neuen Vorschläge auf
genommen w erden“, so trifft die Ausführung einer 
solchen Arbeit die Absicht des Antragstellers, wenn 
er diese A rbeit nicht nur auf bestimmtes Stahlm aterial, 
sondern alles Eisenm aterial im weitesten Sinne des 
W orts ausdehnt, bei welchem überhaupt eine Prüfung 
oder Abnahme stattfindet. W enn aber derselbe H err 
Referent weiter „auf die Schwierigkeiten hinweist, 
welche bei der gegenwärtig zwischen Gonsumenten 
und Producenten bestehenden Situation durch Ilomo- 
genitätsdifferenzen geschaffen seien“, so vermag ich der 
Richtigkeit dieser Behauptung nicht zuzustimmen. 
Seihst wenn dieselbe aber auch thatsächlich begründet 
wäre, d. h. die erw ähnten Schwierigkeiten in irgend
wie bedenklichem Umfang beständen, so entspräche 
es nicht meinem A ntrage, durch noch anzustellende 
wissenschaftliche Untersuchungen, die sehr gründlicher 
Art sein müfsten, erst eine Grundlage für die Durch
führung meines Antrags zu schaffen.

Mit den Herren Referenten, wie sicherlich mit 
allen geehrten Anwesenden bin ich einig in der An
sicht, dafs unser Wissen Stückwerk ist, dafs w ir erst 
in den Anfangsstadien der Erkenntnifs des Materials 
uns befinden, ich gehe auch darin mit ihnen einig, 
dafs der internationale Verband Alles thun und nichts 
unterlassen soll, was diese Erkenntnifs zu fördern 
imstande ist. W enn daher die Herren Referenten in 
diesem Sinne beim Verband Anregungen geben wollen, 
so will ich mich, wie bereits betont, ihrer Aufnahme 
und Bearbeitung durchaus nicht entgegenstellen, aber 
dagegen erhebe ich E inspruch, dafs dieselben mit 
meinem A ntrag verquickt werden.

Ich beziehe mich dieserhalb auf die Begründung, 
welche ich vor zwei Jahren meinem A ntrag bei
gegeben hatte. Ich hatte dam als auf die auffallenden 
sachlichen Unterschiede hingewiesen, welche in den 
verschiedenen Lieferungsvorschriften für ein und das
selbe Material, das ein und derselben Beanspruchung 
ausgesetzt ist, enthalten sind. Ich hatte weiter darauf 
mich bemüht zu zeigen, dafs eine Sammlung und 
Sichtung der vorhandenen, jetzt in der Praxis ge
bräuchlichen Vorschriften für die verschiedenen Eisen- 
und Stahlgattungen und eine in Verbindung dam it vor
zunehmende Festlegung der hauptsächlichen Bestim
mungen oder wenigstens von Grenzen, innerhalb deren 
diese sich zweckmäßig zu halten hätten, von reichem
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Nutzen sowohl für Erzeuger wie für Besteller sein 
würde. W ährend einerseits die Fabricalion vereinfacht, 
und diese Vereinfachung der Gleichm äßigkeit des 
Fabricals wiederum zu gute kommen w ürde, würde 
andererseits sicherlich m ancher Besteller, der aus 
Mangel an Zeit oder aus sonstigen Gründen sich dem 
Studium der Eigenschaften des von ihm zu verw enden
den Materials nicht in hinreichender Weise selbst hin
zugeben vermag und m ehr oder weniger auf die E r
fahrungen Anderer sich verlassen mufs, es dankbar 
begrüßen, wenn aus dem Chaos von Lieferungs
vorschriften eine durch dasAnsehen des internationalen 
Verbandes gestützte Normalform liervorginge, welche 
ihm zur R ichtschnur dienen könnte.

Gegenüber der dergestalt durch meinen Antrag 
und seine Begründung festbegrenzlen Aufgabe wollen 
nun die Herren B erichterstatter gew isserm aßen die 
ganzen gegenwärtigen Uebernahmeprobcn über Bord 
werfen, weite Felder von wissenschaftlichen U nter
suchungen neu eröffnen und auf Grund der dabei zu 
erw artenden Ergebnisse Normalien für die Abnahme 
zu vereinbaren suchen, d. h. sie verlassen den prak
tischen Boden meines Antrags und setzen an Stelle 
desselben eine, sit venia verbo, unsichere Zukunfts
musik.

Gegen die von Hrn. A s t  angedeuteten und von 
Hrn. B a r  h a  weiter entwickelten Ansichten, dafs die 
bisher gebräuchlichen, auf den tausendfältigen E r
fahrungen zahlloser Interessenten beruhenden Prüfungs
methoden für die Abnahme der Baumaterialien durch
weg nicht zweckentsprechend seien, dafs vielmehr 
das Hauptgewicht auf die Untersuchung der Homogenität 
des Materials zu legen sei, lassen sich sowohl vom 
theoretischen wie vom praktischen Standpunkt aus 
gewichtige Einwendungen erheben. Weil aber, ich 
mufs dies nochmals scharf hervorheben, mein Antrag 
dahin geht, die Normalien nur auf vorhandenen Grund
lagen aufzubauen, somit diese Vorschläge der Herren 
Referenten außerhalb  seines Rahmens fallen, so be
gnüge ich mich mit dem Hinweis, dafs ich den zur 
Begründung ihrer w eitergehenden Vorschläge vor
gebrachten Ausführungen nicht in allen Punkten zu
zustimmen verm ag, lehne es aber wiederholt a b , in 
eine Discussion über diese F rag en , als nicht zu 
meinem Antrag gehörig, einzutreten.

Ich könnte somit höchstens den Punkten I bis IV 
des von Hrn. B a r b a  vorgeschlagenen Program m s zu
stimmen , würde aber andererseits kein Bedenken 
darin  erblicken, das Arbeitsfeld von vornherein 
g rößer in Aussicht zu nehmen und dies insbesondere 
dadurch zu e rre ichen , dafs für die verschiedenen 
Gattungen des Eisenm aterials besondere Commissionen 
aus Fachleuten eingesetzt werden. In Deutschland 
ist man gegenwärtig mit Arbeiten beschäftigt, welche 
gegebenen Falls die erforderlichen Unterlagen liefern, 
indem unter Vorsitz des Hrn. Directors R i e p p e l  aus 
Nürnberg sieben Fachcommissionen mit der Sichtung 
der bestehenden Lieferungsverträge für

1. Oberbaueisen,
2. rollendes Material, Locomoliven und Wagen,

Berichte über Versammlungen aus Fachvercinen.
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3. Bauvverkcisen (auch Gufsstahl und Gufseison),
4. Schiffbaueisen,
5. Kessel- und Feinbleche,
C. W alzrohre und Gufsrohre,
7. D raht und Drahtseile 

beschäftigt sind.

Die E rfahrungen, welche w ir in Deutschland 
auf diesem Gebiet bereits gemacht haben, gehen da
hin, dafs bei einem verständnifsvollen Zusammen
wirken die Erreichung einer innerhalb gewisser Grenzen 
liegenden Verständigung zwischen H erstellern und Ver
brauchern nicht so schwierig is t, wie dies seitens 
eines Theils des internationalen Verbands voraus
gesetzt zu werden scheint. So haben die Normalbedin
gungen, welche von den drei grofsen technischen 
Vereinen, dem Verband deutscher Architekten- und 
Ingenieurvereine, dem Verein deutscher Ingenieure 
und dem Verein deutscher Eisenhöttenleule, vor einigen 
Jahren für die Liefeiung von Eisenconstructionen für 
Brücken- und Hochbau vereinbart worden sind, sich 
in meinem Vaterland fast allgemeinen Eingang, wenn 
auch hier und dort mit geringen Abweichungen, ver
schafft und ungemein segensreich gewirkt.

Es ist kein Grund vorhanden, weshalb eine solche 
Vereinbarung nicht auch auf internationalem  Wege 
zu erzielen sein sollte. Aber daran müssen w ir fest- 
halten, dafs eine Erreichung des Ziels in absehbarer 
Zeit nur dann möglich ist, wenn der Gongrefs die 
Einbeziehung nicht abgeschlossener wissenschaftlicher 
Untersuchungsergebnisse in diese Aufgabe unterläfst.

Ich glaube m it Bestimmtheit aussprechen zu 
dürfen, dafs, wenn der Congrefs dergestalt zwischen 
unreifer wissenschaftlicher Untersuchung und dem Be- 
dürfnifs der Praxis eine scharfe Scheidung vornimmt 
und sich gegen eine Anwendung von noch nicht bis zu 
einem gewissen Abschlufs gelangten wissenschaftlichen 
Untersuchungen auf die Abnahmeverfahren ausspricht, 
sein Ansehen wesentlich gestärkt und er sich viele 
neue Freunde erwerben wird.

Alle diejenigen Mitglieder, welche etwa Bedenken 
tragen sollten, einer meinem Antrag entsprechenden 
Beschlufsfassung zuzustim m en, seien ausdrücklich 
darauf hingewiesen, dafs cs ein Fundam entalsatz des 
Verbands is t, dafs die gefafsten Beschlüsse für das 
einzelne Mitglied n i c h t  b i n d e n d  sind, sondern dafs 
sie nur der allgemeine Ausdruck dessen s in d , was 
die Versammlung nach dem heutigen Stand der 
Wissenschaft und der Erfahrungen der Praxis für 
richtig und zweckentsprechend hält.“

Hiermit wurde die Besprechung in der Voll
versammlung geschlossen und in die Abtheilung 1 
zur weiteren Behandlung verwiesen. Es sei hier 
bereits eingeschaltet, dafs am folgenden Tage be
schlossen w urde, zur Lösung der Vorschläge A s t -  
B a r b a  eine neue Commission einzusetzen, dagegen 
den Antrag S e h r  ö d  t e r  aufrecht zu erhalten und 
den Vorstand m it der W ahl geeigneter Persönlichkeiten 
zu seiner Bearbeitung zu betrauen.

Dann folgte ein Bericht des Hrn. Oberingenieur 
P o l o n c e a u ,  ingénieur en chef de la Cie. Paris- 
Orleans, Paris, über den Stand der wichtigen Frage :

„Die Beschlufsfassungcn der internationalen 
Conferenzen zu München, Dresden, B erlin , Wien 
und Zürich zur Vereinbarung einheitlicher Prüfungs
methoden von Bau- und Constructionsmaterialien 
geben itn Vergleich zu deii Conclusionen der Com
mission française des méthodes d’essai des matériaux 
de construction in mehrfacher Beziehung ausein
ander. Der Vorstand des internationalen Verbandes 
für die Materialprüfungen der Technik hat eine 
Commission mit dem Aufträge einzusetzen, über 
die differirenden Punkte Bericht zu erstatten und 
Antrag zu steilen, in welcher Weise dieselben be
hoben werden können.“

Aus dem Bericht erhellt, dafs die Commission 
eifrig mit ihren Arbeiten beschäftigt ist, dafs dieselben 
aber noch nicht so w eil gediehen sind, dafs endgültige 
Anträge zur Vorlage gebracht werden könnten. Ver
sammlung nimmt hiervon Kenntnifs und beschlielst 
die Fortdauer der Commission.

H ierauf berichtet Hr. Geh. B ergrath Prof. Dr. II. 
W edd ing -B erlin  über den Stand der Frage der E r 
r i c h t u n g  e i n e s  i n t e r n a t i o n a l e n  s i d e r o - c h e -  
m i s c h e n L a b o r a to r i u ms. Aus seinen Ausführungen, 
welche er später in der Abtheilung I noch ergänzte, geht 
hervor, dafs sieh für Errichtung des Laboratorium s 
sowohl in Deutschland, wie in O esterreich, Belgien 
und England opferbereite Freunde gefunden haben, 
welche bisher insgesammt einen Beitrag von etwa 
13000 Francs jährlich auf die Dauer von 10 Jahren 
zugesagt haben. Nach einem Voranschlag, welchen 
Redner der Versammlung vorlegt, glaubt derselbe 
unter Berücksichtigung des Umstandes, dafs die schwei
zerische Regierung die Räumlichkeiten in der tech
nischen Hochschule in Zürich unentgeltlich zu Ver
fügung gestellt ha t, mit einer Summe von 50000, 
event. sogar 40000 Francs im Jahre zur Besoldung 
des Leiters des Laboratorium s, als welcher Baron 
H a n s  J i i p t n e r  v o n  J o h n s d o r f f  in Aussicht ge
nommen ist, und zweier Assistenten, sowie zur Be
streitung der laufenden Ausgaben zur Erhaltung des 
Laboratorium s auszukommen. Die Meinung der Ver
sammlung ging dahin , dafs das Laboratorium  nur 
dann ins Leben gerufen werden solle, wenn aus
reichende Mittel auf mindestens 10 Jahre gesichert 
seien; sie beschlofs im Priricip die Errichtung des 
Laboratorium s, fügte aber ausdrücklich hinzu, dafs 
dem Verbände finanzielle Verpflichtungen aus der 
Einrichtung nicht erwachsen dürften.

Dann hielt noch Hr. Prof. R e j t ö  einen Vortrag 
über „Die innere Reibung fester Körper als absolute 
Eigenschaft und die mit Hülfe derselben abgeleiteten 
Formeln für Zug- und Druckdiagramme“, ferner reichte 
Prof. B e l e l u b s k y  einen Antrag betreffs Einsetzung 
einer Commission zur Beurlheilung der Vorschläge 
des Generals K o r o b k o f f  für die Dehnungsmessung 
zäher Constructionsmaterialien ein, welchem ent
sprochen w urde; aul'serdem führte der Amerikaner 
H e n n i n g  noch einen Taschenapparat für graphische 
Aufzeichnungen bei Zerreißm aschinen, Prof. R e j t ö  
ein Metall-Mikroskop und Ingenieur Wa l i n  aus Gothen
burg einen Rechenapparat in der Abtheilung I vor.

Die Abtheilung II beschäftigte sich gleichzeitig 
mit Aufgaben aus der B aum aterialienbranche, Ver
handlungen, auf deren W iedergabe w ir jedoch an 
dieser Stelle verzichten müssen.

Schliefslich wurden noch eine Reihe von For
malien, welche insbesondere die Zusammensetzung 
des Vorstandes betrafen, erledigt; Prof. v. T e t m a j e r  
wurde als Vorsitzender wiedergewählt und dann der 
Congrefs bis zum Herbst des Jahres 1900 vertagt.

Erw ähnt sei noch, dafs die schwedischen Gast
freunde den Theilnehmern aufser den Festschriften 
einige werthvolle Schriften darboten, näm lich: „Festig
keitsproben schwedischer Materialien, gesammelt und 
herausgegeben auf Veranlassung des Jernkontoret von
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A ug. W i j k a n d e r “ ; diese m it vielen Tafeln ver
sehene Schrift giebt eine ausführliche Uebersicht über 
die Thätigkoit auf dem Gebiete der M aterialunter
suchungen in Schweden, insbesondere sind auch die 
bekannten Untersuchungen der Verhältnisse von Eisen 
und Stahl beim Tempcraturwechsel einbezogen, welche 
J. A. B r i n e l l  in Fagersta im Jahre 1885 veröffent
licht hat.*

Eine zweite Schrift, in französischer Sprache, 
„L’industrie minière de la Suède en 1S97 par
G. N o r d e n s t r ö m “ giebt über die allgemeinen Berg
bauverhältnisse des schwedischen Landes eingehende 
Auskunft; sie ist a ls e in  sehr dankensw erther Beitrag 
zu bezeichnen.

An Vorbereitungen und geselligen Veranstaltungen 
hatte  es das Organisations-Comité in Stockholm nicht 
fehlen lassen ; am Abend des ersten Tages w urden 
die Theilnehm er durch ein gemeinschaftliches Abend
essen auf der prachtvoll gelegenen Terrasse des R e
staurants „Hasselbacken“ vereinigt, das einen aufser- 
ordentlich gemüthlichen Verlauf nahm. Zu einem un- 
vergefslichen Ausflug gestaltete sich die F ahrt zu dem 
Schlufsbankett, welches in dem Fcstsaal des Bades 
„Saltsjöbaden“ stattfand; zwei Sonderdampfer brachten 
die Gesellschaft in entzückender Fahrt durch die 
Schären in sich bald seeartig erweiterndem W asser 
m it reizvollen Fernsichten, bald durch so enge F ahr
w asser, dafs die Dampfer kaum die Schluchten zu 
passiren vermochten, zu dem auf einer Insel gelegenen 
Saltsjöbaden, wo das fröhliche Schlufsbankett mit vielen 
Reden stattfand.

Dem Präsidenten des Congresses gebührt alle 
Anerkennung für die schwierige, in drei Sprachen 
erfolgte Führung der Verhandlungen ; den gastfreien 
schwedischen Freunden sei nochmals der herzliche 
Dank für ihre unerm üdlichen Bemühungen und 
den glänzenden äufseren Erfolg des Congresses aus
gesprochen.

American Institute of Mining Engineers.

Die diesjährige Sommerversammlung genannten 
Vereins fand an den Tagen vom 12. bis 15. Juli im 
Lake-Superior-Bezirk statt. Die erste, geschäftliche 
Sitzung wurde am 12. in Iloughton abgehaltcn, daran 
schlossen sich am nächsten Tage Besichtigungen der 
in der Umgegend belegenen Kupferbergwerke und 
ein Besuch des Michigan College ofMines in Houghton.

In der Nacht fuhren die Theilnehm er mittels 
Sonderzug nach Duluth, wo zunächst die grofsen Erz
docks der Minnesota Iron Company in Two llarbors 
sowie deren W erkstätten und Lager besucht wurden. 
Am Nachmittag wurden die Vennilion-Gruben erreicht, 
woselbst ein grofser Theil der Gesellschaft auf einer 
der Gruben anfuhr. Der beabsichtigte Besuch der 
Chandler-, Pioneer- und Zenith-Gruben mufste wegen 
Mangels an Zeit unterbleiben. Am Abend vereinigten 
sich die Ingenieure zu einer Sitzung in Tow er; der 
erste nach der Begrüfsungsrede zur Verlesung 
gelangende Vortrag w ar derjenige von D. H. B a c o n ,  
Soudan (Minnesota), von der Minnesota Iron Co. über 
die Entwicklung des Lake Superior - Eisenerzbaues. 
R edner führte u. A. aus, dafs in den ersten 50 Jahren 
das im District gewonnene Erz durch Mauleselwagen 
nach Marquette befördert w urde, w ährend heute 
eine ganze Anzahl von Eisenbahnlinien das Erz den 
Verschiffungshäfen zuführen. Bis zum Jahre 1870 
galten 700 t Erz für eine ganz enorme Schiffsladung, 
zu deren Verladung zwei Tage erforderlich waren 
und zum Entladen in der Regel noch längere Zeit. 
Heute erreichen die Schiffsladungen die Höhe von

* „Stahl und Eisen“ 1SS5, Nr. 11, S. 011.

5000 t, die in weniger als 3 Stunden verladen und 
in etwa 10 Stunden entladen werden. Die jährlichen 
Verschiffungen sind von wenigen Tausend auf zehn 
Millionen Tonnen gestiegen ; die Schiffsfrachten sind 
bis auf '¡a und die Eisenbahnfrachten auf 'U der an 
fänglichen Sätze herabgegangen.

Neben einer Reihe von Vorträgen über Kupfer- 
und Bleierzbergbau u. s. w. wurden nachstehende 
für die Eisenindustrie Interesse bietenden Vorträge 
verlesen: A r n o l d  K. R e e s e ,  Baltim ore, „Sechs 
Monate Betrieb des Dover-Ofens im Kanal Dover O.“,
C. E. B a i l e y ,  Virginia (Minnesota), „Abbaumethoden 
im Mesabi-Vorkommen“, E. J. L o n g y e a r ,  Bildung 
(Minnesota), „Ersehlicfsung des Mesabi-Vorkommens“, 
J  a m e s  E. J o p l i n g ,  Marquette (Mich.), „Entwicklung 
des Eisenerzbergbaues im Marqucttc-Vorkomincn“ und 
J o h n  B i r k  i n  b i  n e ,  „Production der Mesabi-Erze“.

69. Versammlung Deutscher Natur
forscher und Aerzte in Braunschweig.

Den Erläuterungen zur Tagesordnung der 09. Ver
sammlung Deutscher N aturforscher und Aerzte in 
Braunschweig, welche am 20. bis 25. September d. J. 
tagen wird, entnehm en wir, dafs Theilnehm er an der 
Versammlung Jeder werden kann, welcher sich für 
Naturwissenschaften und Medicin intercssirt. Eine 
Theilnehm erkarte für Nichtmitglieder der Gesellschaft, 
die 18 Mark kostet, berechtigt zum Bezug des Fest
abzeichens, des in fünf Nummern erscheinenden Tage
blatts, der Festgaben und sonstiger für die Theil
nehm er bestim mter Drucksachen, sowie zur Theilnahme 
an den Festlichkeiten und wissenschaftlichen Sitzungen. 
Ferner berechtigt die Theilnehm erkarte zur Entnahme 

; von Damenkarlen zum Preise von je 0 Mark.
Die Festgaben bestehen in einer m athem.-naturw. 

„Festschrift der Herzoglichen Technischen Hochschule 
C arolo-W ilhelm ina“ und einer medicinischen Fest
schrift: „Beiträge zur wissenschaftlichen Medicin“, 
von der Herzoglichen Staatsregierung dargeboten. 
Der M agistrat der Stadt Braunschweig widmet als 
Gastgeschenk den säm mtlichen Theilnehm ern eine 
Städtische Festschrift, welche die geschichtliche Ent
wicklung der S t a d t , die naturwissenschaftlichen 
und hygienischen Verhältnisse der Umgegend, die An
stalten für Medicin, öffentliche Gesundheitspflege und 
Naturwissenschaften, für Unterricht, Wissenschaft, Ver
kehr, Handel, Gewerbe, Industrie und Kunst behandelt. 
Eine weitere, sämmtlichen Theilnehm ern dargebotene 
Festgabe betitelt sich: „Braunschweig, Einst und Jetzt, 
dargestellt in W ort und Bild“. Einen Festgrufs 
bietet der Verein für Naturwissenschaft in Braun
schweig den Theilnehm ern der Versammlung. Derselbe 
enthält aufser einer kurzen Geschichte des Vereins 
naturwissenschaftliche Abhandlungen. Auch wird die 
Geschäftsführung allen Theilnehm ern einen neu be
arbeiteten Führer durch Braunschweig zur Verfügung 
stellen. W as die wissenschaftlichen Arbeiten betrifft, 
so sollen dieselben in 33 Abtheilungen erledigt 
w erden ; es sind bereits 350 Vorträge angemeldet und 
weitere Anmeldungen folgen noch täglich. Ganz be
sonders belangreich versprechen die gemeinsamen 
Sitzungen zu werden. Am Sonntag den 19. September 
findet ein Begrüfsungsabend in der Aegidienhalle (mit 
Damen) statt. Am Montag den 20. September, Morgens 
9 U hr wird die I. Allgemeine Sitzung in Brünings Saal
bau (grofser Saal) abgehalten, wo nach den Eröffnungs
und Begrüfsungsreden Prof. R i e h .  Me y e r  (Braun-
schweig) über: „Chemische Forschung und chemische
Technik in ih rer W echselwirkung“ sprechen wird. 
Nachmittags 3 Uhr: Bildung und Eröffnung der Ab
theilungen, Abends 7 U h r: Festvorstellung im Herzog-
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liehen Hoftheater. Der Dienstag, 21. September, ist 
ganz den Arbeiten in den Abtheilungen gewidmet, 
Abends 6 Uhr : allgemeines Festessen in der Aegidien- 
hallc. Am Mittwoch den 2-2. September findet 
eine gemeinsame Sitzung der Abtheilungen der na tu r
wissenschaftlichen Hauptgruppe s ta tt, in der die 
w i s s e n s c h a f t l i c h e  P h o t o g r a p h i e ,  die zum ersten
mal als selbstthätige Abtheilung bei einer N atur
forscher-Versammlung auftritt, über ihre Anwendung 
auf den verschiedenen Gebieten der Naturwissen
schaften und Medicin behandelt werden wird. Prof. 
Dr. H. IV. Vo g e l  (B erlin )ha l den einleitenden Vortrag 
dabei übernommen und die Herrn Dr. R e n é  d u  
Boi s  R e y m o n d ,  Dr. Max L e v y ,  Prof. Dr. 0 . L a s s a r  
(sämmtlich aus Berlin) sowie Prof. Dr. E. S e l e n k a  
(München) und Andere werden weitere Vorträge und 
Referate halten. Nachmittags 5 bis 7 Uhr Be
sichtigung der Sam ariterschule, Abends 8 Uhr Fest- 
eommers (mit Damen) in der Aegidienhalle. Am 
Donnerstag Morgens um 9 Uhr :  Abtheilungs
sitzungen, Abends 8 Uhr:  Festball im W ilhelmsgarten. 
Mit der II. allgemeinen Sitzung in Brünings Saalbau 
am Freitag den 24. September hat der wissenschaft
liche Theil der Versammlung sein Ende erreicht. 
Nachmittags finden je nach Wahl Ausflüge nach

Wolfenbüttel oder Königslutter sta tt und Abends ist 
eine Abschiedszusammenkunft im A ltstadt-Rathhaus 
zu Braunschweig geplant. Sonnabend den 25. Sep
tem ber wird ein Tagesausflug mit Damen nach Bad 
Harzburg und Umgebung beabsichtigt, am Sonntag 
Ausflüge nach Wahl : 1. nach W ernigerode und Rübeland 
(Besichtigung der elektrisch beleuchteten H erm anns
höhle mit der neu erschlossenen Krystallkammer),
2. nach Goslar, 3. nach dem Brocken. — Aufserdem 
hat der Bürgermeister von Pyrmont, Hr. Rud .  O c k e l ,  
in Erinnerung an die 17. Versammlung deutscher 
Naturforscher und Aerzte, welche 1839 in Pyrmont 
tagte, die Theilnehmer der diesjährigen Versammlung 
in Braunschwoig für Sonntag den 26. September und 
Montag den 27. September dorthin eingeladen, wobei 
ein reichhaltiges Programm in Aussicht steht.

Die mit der Versammlung verbundene A u s s t e l 
l u n g  f ü r  w i s s e n s c h a f t l i c h e  P h o t o g r a p h i e  
(mit Einschlufs der Röntgen-, Farben- und Mikro
photographie), Instrum entenkunde, Mikroskopie, Dé
monstrations- und Scliulapparate für Physik, Chemie, 
Naturbeschreibung und Geographie, für Bactériologie 
und innere Medicin, für Chirurgie und Orthopädie 
verspricht auf Grund der zahlreich erfolgten A n
meldungen sehr reichhaltig und lehrreich zu werden.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Neues Verfahren zur Herstellung von Präge
stempeln.

Es w ar längst ein Wunsch der Galvanotechniker, 
in Stahl, ähnlich wie in Kupfer, mittels elektro
chemischen Verfahrens Prägestempel, Clichös und dergl. 
hersteilen zu können. J. R i e d e r  in Thalkirchen bei 
München h a t nun,  um dieses Ziel zu erreichen, 
einen vollkommen neuen Weg eingeschlagen. Er 
bildet beispielsweise das Relief einer Münze in Gips 
nach, und zwar so, dafs eine mehrere Centimeter 
lange Gipssäule entsteht, die in einer Hartgum mi
hülse ruht.

Diesen Gipsblock setzt er in ein mit geeignetem 
Elektrolyt (Chlorammonium) gefülltes Glas so ein, dafs 
das untere Ende in die Flüssigkeit taucht, während 
die Seite mit der Abbildung des Reliefs aus dem 
Glase heraustritt. In  den Elektrolyt taucht aufserdem 
eine D rahtspirale, die mit dem negativen Pole einer 
elektrischen Stromquelle verbunden ist. Die vor
erwähnte Gipssäule saugt sich mit der im Glase be
findlichen Flüssigkeit voll. Wird nun auf die Bildseite 
des Gipses ein Stück S tahl, das mit dem positiven 
Pol derselben Stromquelle verbunden ist, gelegt, so 
wird durch die Thätigkeit des Stromes au denjenigen 
Stellen des Stahlstücks, die mit dem Gips in Be
rührung kommen, Metall gelöst. Durch die eigene 
Schwere w ird das Stahlstück nachsinken und dieser 
Vorgang so lange andauern, bis der Procefs durch Ab
nehmen des Stahlstücks oder Ausschalten des Stromes 
unterbrochen wird.

Es ist ohne weiteres klar , dafs bei genügend 
langer Dauer des Vorganges das Stahlstück allmählich 
so weit nachsinken mufs, dafs alle Theile der auf
hegenden Fläche mit dem Gips in Berührung kommen 
müssen, worauf auch die Copie des Reliefs fertig ist. 
Bei der praktischen Ausführung kamen manche 
fragen in B etracht, die erst durch viele Versuche 
zu einer Lösung gebracht werden m ufsten, ehe ein 
gutes Arbeiten erzielt w erden konnte. In  erster Linie 
inufsle die geeignete Strom stärke ausprobirt sowie

| ein passender Elektrolyt gesucht werden, was wenigstens 
! in Bezug auf das Arbeiten in Stahl bereits geschehen 

ist. Die ersten Versuche wurden mit sehr schwachem 
Strome gemacht, womit aber einestheils kein gutes 
Resultat erzielt w urde, anderntheils die A rbeit nur 
langsam vorw ärts schritt. Jetzt arbeitet R i e d e r  
mit Spannungen von 10 bis 15 Volt und Stromstärken 
von 0,2 bis 0,5 Ampère a. d. qcm Arbeitsfläche, und 
hat sich dieses Verhältnifs als günstig in Bezug auf 
schnelles und sauberes Arbeiten herausgestellt. W eiter 
kamen noch die Beimengungen des Stahls, besonder« 
die Entfernung des Kohlenstoffs in Betracht, welcher 
sich nicht in Lösung bringen läfst, sondern an dem 
Arbeitsstück als schwarzer Ueberzug haften bleibt, 
wodurch eine unreine Arbeitsfläche entsteht. R i e d e r  
hat dieses Hindernifs dadurch beseitigt, dafs er das 
Metallstück von Zeit zu Zeit abnimmt und reinigt. 
Erfordernifs ist dabei, dafs dasselbe w ieder m athe
matisch genau an dieselbe Stelle zu liegen kommt.

R i e d e r  benutzt fast ausschliefslich sogenannten 
Alabaster-Gips, der aber, mit Säure getränkt, sehr weich 
w ird , und beim Abnehmen und Wiederauflegen des 
Stahlstücks sehr leicht Beschädigungen unterworfen 
ist. Indessen giebt es aller W ahrscheinlichkeit nach 
viel geeignetere Materialien für die Modelle als be
nannte Gipssorte und werden die diesbezüglichen 
Versuche fortgesetzt. Um vorläufig auch mit be
sagter Gipssorte zum Ziele zu gelangen, hatte R i e d e r  
die Anordnung so getroffen, dafs er ein beschädigtes 
Modell durch ein neues gleiches ersetzen konnte. 
Allerdings verlangt dieses Mittel eine sehr genaue 
Ausführung der betreffenden Anordnung, die bei 
dem Versuchsapparate noch nicht vollkommen gelungen 
ist. Von grofser Bedeutung w ar auch die Feststellung 
der Zeit, die das Arbeitsstück ununterbrochen auf 
dem Modell liegen kann, ehe es -wieder gereinigt 
u'erden mufs.

Es hat sich ergeben, dafs diese Zeit abhängig 
ist von der angewandten Stromstärke. W ährend bei 
den Anfangsversuchen mit schwachem Strom ein bis 
zwei Minuten angängig waren, mufs bei der jetzt ge-
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w ählten Strom stärke schon nach 5 bis 10 Secunden 
gereinigt werden. Trotzdem hat sich die A rbeitsdauer 
infolge Verwendung stärkeren Stromes um die Hälfte 
verkleinert und beträgt zur Zeit für die Gravirung 
eines Münzreliefs von der Stärke eines Zwanzigmark
stücks etwa 3 Stunden.

Zur Zeit ist eine Maschine im Bau, welche die 
Reinigung des Arbeitsstücks sowie das Auf- und Ab
nehmen vollkommen selbstthntig besorgt. Dadurch 
wird sich einestheils die Arbeitsdauer noch w eiter ver
kürzen, andernfalls aber erreichen lassen, dafs ein 
A rbeiter mehrere Apparate bedienen kann,  wodurch 
sich die Kosten des Verfahrens bedeutend vermindern. 
Das Verfahren wird voraussichtlich auch bei anderen 
Metallen in Anwendung kommen können, doch sind 
die Versuche in dieser Hinsicht noch zu keinem Ab
schlüsse gekommen.

Aus dem neuen Verfahren dürften in erster Linie 
die Prägeanstallen und Münzen Vortheil ziehen. Der 
Künstler wird seinen E ntw urf in das ihm geläufigste, 
leicht zu bearbeitende Material m achen, und von da 
weg ist es leicht möglich, die Gopien in Stahl her
zustellen.

Es kommen dabei Prägestempel für Münzen, 
Medaillen, Vereinszeichen, Ehrenzeichen, Bijouterie- 
waaren, B lechwaaren, feine Beschläge, Metallknöpfe, 
sowie für alle Industriezweige in B etracht, welche 
Metallwaaren durch Prägung herstellen. Ferner lassen 
sich bequem die Prefsplatten für die Lederindustrie, 
Buchbinderei und andere Gewerbe herstellen, wie 
auch Giefsformen für leicht schmelzbare ¡Metalle.

(„Zeitschrift für Elektrochem ie“ 1897, S. 139.)

. Gufs grofser Stahlblöcke.
Am 12. August d. J. is t, wie wir „Iron Age“ 

vom 19. August en tnehm en, auf dem Werk der 
B e t h l e h e m  I r o n  C o m p a n y  in South Bethlehem 
(Pa.) ein Nickelslahlblock von 101 t Gewicht gegossen 
worden; der achteckige Block ist 5,1 m lang und hat
1,9 mm Durchmesser, zu seiner Herstellung w ar das 
Material von 3 Martinöfen erforderlich. Der Block 
wird zu einem Seelenrohr für ein 16 zölliges Kiisten- 
vertheidigungsgeschütz ausgeschmiedet, das die ge
nannte Gesellschaft für die Regierung der Ver. Staaten 
in Auftrag h a t; das fertige Seelenrohr w ird eine 
Länge von 14,2 m besitzen. Zur Herstellung des 
Mantelrohrs ist ein noch gröfserer achteckiger Stahl
block erforderlich, dessen Gewicht l l ü t  betragen wird.

Die auf demselben Werk gegossenen Nickelstahl
blöcke zur Anfertigung der Panzerplatten für das 
Kriegsschiff „Jowa“ hatten das Gewicht von 124 t.

Abnahme des elektrischen Widerstandes reiner 
Metalle bei Verminderung der Temperatur.

Die Untersuchung der elektrischen Eigenschaften 
von Körpern bei sehr niedriger Tem peratur konnte 
bis vor kurzem nur in den wenigen Laboratorien 
vorgenommen werden, welche die kostspieligen E in
richtungen zum Flüssigmachen der Gase besafsen. 
Nachdem es jedoch den Bemühungen von Prof, Linde 
gelungen ist, flüssige Luft literweise mit ganz geringen 
Kosten herzustellen* und dam it Tem peraturen bis zu 
— ISO” G. zu erzielen, ist es möglich geworden, 
elektrische Untersuchungen bei solchen Kältegraden 
in jedem Laboratorium auszuführen. Ein interessantes 
Ergebnifs ist nach der „Elektrotechnischen Zeitschrift“ 
die Thatsache, dafs der elektrische W iderstand reiner 
Metalle mit der Tem peratur in solchem Mafse abnimmt, 
dafs er bei dem absoluten Nullpunkt =  — 2730 C. ver-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1897, Nr. 15, S, 658.

schwinden müfste. Bis jetzt ist m an allerdings nicht 
auf diese Tem peratur herabgekommen, und es kann 
deshalb noch nicht angegeben werden, ob die Ab
nahme des elektrischen W iderstandes reiner Metalle 
mit dem Sinken der Tem peratur wirklich auch bis 
zu den tiefsten Kältegraden Schritt hält. Dafs aber 
eine ganz bedeutende Zunahme der Leitungslähigkeit 
bei sehr niedrigen Tem peraturen eintritt, ist durch 
ein Experim ent bew iesen, welches R. P i c t e t  im 
vorigen Jahre dem Genfer Congrefs der Elektriker 
vorführte. Bekanntlich entstehen in einem Kupferwürfe!, 
der zwischen den Polen eines Magneten aufgehängt 
und ro tirt wird, W irbelström e, welche die Rotation 
hemmen. Auf solchen Strömen beruht die sogenante 
dämpfende Wirkung von Kupferhülsen, mit welchen 
die schwingenden Magnetnadeln in Mefsiustrumenten 
umgeben w erden , um die Nadeln rasch in ihre 
Gleichgewichtslage zu führen. Je gröfser der spcci- 
fische W iderstand des Materials, desto kleiner sind 
die W irbelströme und desto kleiner ist die hemmende 
Wirkung, wenn der Magnet, w ährend der Würfel 
rotirt, plötzlich elektrisch erregt wird. Kühlt man 
aber den Würfel, etwa durch flüssige Kohlensäure, 
sehr stark ab, bevor man ihn in den A pparat bringt, 
so bleibt er bei Stromschlufs des Elektromagneten 
beinahe plötzlich stehen. H ieraus gehl hervor, dafs 
die W irbelströme in dem Kupferwürfel bedeutend 
stärker geworden sind, weil der elektrische W ider
stand des Kupfers sich infolge der Kälte entsprechend 
verm indert hat.

Fabrication von StalilfiLssern.*
Das B a r r h e a t - S t a n g e  P a t e n t  B a r r e l  Syn -  

d i c a t e  zu Bucklersbury, London undU xbridge bringt, 
wie „Engineer“ vom 23. Juli d. J. berichtet, neuerdings 
Stahlfässer auf den Markt, die die Form der aus 
Holzdauben hergestellten Fässer haben, ohne deren 
Mängel aufzuweisen. Das Material des Fafsrumpfes 
sowohl als der Böden ist Stahlblech und zwar je nach 
dem Verwendungszweck von 1,5 mm Stärke aufwärts.

'D ie  Rumpfbleche werden auf einem mit convex ge
drehten Walzen versehenen Walzwerk kalt in die 
bauchige Form gebracht, hierbei erhält das Blech 
nur in der Mitte Druck, wodurch der Bildung von 
Beulen vorgebeugl wird. D adurch, dafs die Bleche 
auf kaltem Wege geformt und zusammengebogen 
werden, ist jede Verschlechterung des Materials durch 
die Bearbeitung ausgeschlossen, es wird im Gegeutheil 
eine glattere und härtere  Oberfläche erzielt. Nachdem 
die Bleche für die Fafsrümpfe die Walzen verlassen 
haben, werden die aneinandergebogenen und durch 
Auflegen eines Blechstreifens verstärkten Längskanten 
unter Anwendung des Bernadosschen Verfahrens ** 
elektrisch zusammengeschweifst, ebenso werden die 
auf einer starken hydraulischen Presse kalt gestanzten 
Böden eingeschweilst.

Die auf dem Werk in Uxbridge in Anwendung 
befindliche Fabrication ist einfach und verhältnifs 
m äßig nicht theuer; das W erk ist imstande, wöchcnt 
lieh etwa 200 Fässer aller Grölsen herzustellen.

D urchboln ung  von B le ikam m ern  d u rch  Küfer.

Auf der letzten Hauptversamm lung des „Vereins 
deutscher Chemiker“ machte Professor L u n g e  folgende 
interessante M ittheilungen:

„Hr. E d u a r d  S t i c h ,  von der Fabrik feuerfester 
und säurefester Producte, Bad Nauheim, hat mir einige 
Stücke Blei mit Bohrlöchern von Käfern übersandt.

* „Stahl und Eisen“ 1892, Nr. 16, S. 763; 1S94, 
Nr. 24, S. 1147.

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1S94, Nr. 17, S. 771.
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Sie rühren von der Auskleidung eines llolzkastens 
her, bei dessen Herstellung einige wurmstichige Bohlen 
benutzt worden waren. Die Käfer stecken in diesen 
als Larven und wollen nach der Metamorphose, wenn 
sie geschlechtsreif geworden sind, herauskommen, um 
sich zu paaren. Da ihnen das Blei im Wege ist, so 
durchbohren sie es, wobei sie augenscheinlich die 
mit ihren Kiefern herausgeholten Bleispäne beiseite 
werfen. Die Löcher in dem vorliegenden Stücke sind 
etwa 3 mm im Durchmesser und zeigen deutlich die 
spiralige Bohrung, durch die sie entstanden sind. 
I ir. S t i c h  hatte auch einige der Käfer mitgesandt, 
die von Hrn. Dr. S ta n d f u l 's ,  Conservator der ento- 
mologischen Sammlung am Züricher Polytechnikum, 
als Telropium  luridum  Linn. bestimmt worden sind, 
ln der L iteratur ist dieser Käfer, eine A rt Bockkäfer, 
als Blcidurcbbohrer noch nicht genannt, w ährend die 
obige Sammlung einen ändern Käfer: llylotrupes 
Bajolus Linn. m it von ihm durchbohrten Dachrinnen- 
Bleiplatton besitzt.

Dafs von Käfern, die in Bleikammergerüsten sitzen, 
auch Bleikammern angebohrt werden und dadurch 
Lecke entstehen, ist schon öfters, namentlich auch 
von B o d e  und S c h e u r e r - K e s t n e r  beobachtet 
worden (vergl. mein „Handbuch der Sodaindustric“,
2. Aufl. I, 313). Augenscheinlich betheiligen sich ver
schiedene Arten von Käfern an dieser schädlichen 
Thätigkeit.“

(„Z. r. angow. Chemie- 1897, Nr. 15, S. 5-27)

Eisenindustrie in China.
Unsere früheren Mittheilungen über diesen Gegen

stand* ergänzen wir nach einem von G u s t a v  T o p p e  
im „Bulletin of the American fron and Steel Association“ 
veröffentlichten Bericht wie folgt: Der Hochofen I 
in Ilanyang w ar im vorigen Jah r von März bis Anfang 
September unter Feuer, und wurde am 15. November 
wieder angeblasen, seit welcher Zeit er regelmäfsig 
arbeitet, im Jahre 1896 wurden 10983 t Roheisen, 
und zwar ausschließlich Bessemerroheisen, erblasen. 
Ueber den zweiten Hochofen verlautet nichts, während 
der letzte der drei in China vorhandenen Hochöfen, 
der vor einigen Jahren  von Chinesen in Ivweicheo 
gebaut worden ist, beim ersten Anblasen „einfror“ 
und seitdem wohlgefüllt still liegt.

Die Martinölen in Shanghai und Tientsin und 
die Bessemerconverter und Martinöfen in Hanyang 
sind immer noch nicht in regelrechtem Betrieb, weil 
die chinesischen Beamten sich weigern, das zur Aus
fütterung derselben nöthige Material anzuschaffen; 
ebensowenig wollen sie sich dazu verstehen, Walzen 
und Maschinen für die Walzwerke zu kaufen. Die 
beiden Martinöfen in Shanghai haben ein jährliches 
Ausbringen von 1000 bis 1200 t;  die Beschickung 
besteht aus 70 % einheimischem und 30 % fremdem 
Roheisen. Die Stahlwerke in Hanyang hatten im 
Jahre 1S96 eine Erzeugung von 2300 t und zwar 
1500 t Bessem ermaterial, das zu Schienen verwalzt 
wurde, und 800 t Siemens-M artinmaterial, aus welchem 
Bandelseisen hergestellt wurde.

Amerikanische Locomotiven in Japan.
Die „Schweizerische Bauzeitung“ schre ib t: „Der 

Bedarf an Locomotiven für die ln fortschreitender 
Entwicklung begriffenen japanischen Eisenbahnen ist 
bis vor kurzem zum gröfsten Theile aus England 
gedeckt worden, welches seit einer Reihe von Jahren 
ein Monopol für die Lieferung von Eisenbahnmaterial 
dorthin besessen hatte. Dem amerikanischen U nter
nehmungsgeist ist es jedoch in letzter Zeit gelungen,

* „Stahl und Eisen“ 1890, Nr. 4  S. 141, Nr. 22 S. 934.

der mächtigen englischen Concurrenz dieses jverth- 
volle Absatzgebiet mit Erfolg streitig zu machen. So 
haben allein die B a l d  w i n - W / e r k e  in Philadelphia 
im Januar d. J. mit der N i p p o n - B a h n g e s e l l -  
s c h a f t  einen Vertrag auf Lieferung von insgesammt 
57 Locomotiven abschliefsen können, w orunter sich 
20 Stück Güterzugs- und 26 Stück Pcrsonenzugs- 
Loeomotiven mit Schlepptendern befinden. In der 
kurzen Zeit eines halben Jahres haben die am erika
nischen Locomotivfabriken Bestellungen auf nicht 
weniger als 80 Locomotiven erhalten, wobei sie es 
immer durchsetzten, dafs die Locomotiven nach 
amerikanischer Bauart ausgeführt werden durften. 
Das erfolgreiche Vordringen der amerikanischen 
Locomolivindustrie in Japan ist auf den Umstand 
zurückzuführen, dafs fast alle englischen Eisenbahn
techniker aus dem japanischen Staatsdienst entlassen 
sind und die rührigen Amerikaner es sich haben an 
gelegen sein lassen, zur Eroberung des japanesischen 
Marktes technische Agenten dorthin zu entsenden. 
Die Japaner selbst haben sich 1893 auf den Locomotiv- 
bau geworfen und verfügen bis jetzt über drei kleine 
S taatsbahn-W erkstätten in  Kobe, Tokio und Osaka, 
die offenbar jedoch kaum imstande sind, das zur 
Vervollständigung der vorhandenen und zur Inbetrieb
setzung der im Bau begriffenen Bahnen nöthige Be
triebsm aterial herzuslellen. W enn auch bei dem 
nationalen Ehrgeiz und der Begabung der Japaner 
die angestrebte Eröffnung von Privatlocomotivfabriken 
neuerdings zu erw arten ist, so dürfte die Abhängigkeit 
Japans vom Auslande in der Beschaffung neuen 
Betriebsm aterials noch geraume Zeit bestehen bleiben. 
Denn Rohm aterial ist bis heute im Verhältnifs zur 
Bahnlänge nur in geringem Mafse — pro 100 k m : 
11,70 Locomotiven, 40,50 Personenwagen, 176 Güter
wagen — vorhanden. Auch die Schweizerische 
Locomotiv- und Maschinenfabrik W i n t e r t h u r  h a t 
für ihre Erzeugnisse bereits in Japan Absatz gefunden.“

Eiseu- uud Stahlindustrie in Canada.
Die Roheisenerzeugung der Golonie Canada be

trug im Jahre 1896 60990 t gegen 38431- im Vorjahre 
und 45 50S t im Jahre 1894; etwa ein Zehntel der 
lS96er Erzeugung war Holzkohlenroheisen, während 
der Rest mit Koks erblasen wurde. Ende 1896 waren 
8 Hochöfen vorhanden, davon zwei unter Feuer.

Die Erzeugung an sauren und basischen Simens- 
Martinstahlblöcken belief sich 1896 auf rund 16 000 t, 
w ährend im Vorjahre rund 17000 t Blöcke im sauren 
Procefs erzeugt wurden. An M artinstahlschienen 
wurden 1896 und 1895 je 6100 t gewalzt, an Gon- 
structionsm aterial 1896 4612 t, 1895 4633 t. Die 
Gesammtmenge aller in Canada erzeugten Walzwerks- 
producte betrug im Jahre 1896 76 2 4 1 1 gegen 67 464 t 
im Jahre 1895. Ende 1S96 w aren 16 S tahl- und 
Walzwerke vorhanden gegen 15 am Schlüsse des 
Vorjahres; ein neues Werk wurde w ährend des ver
flossenen Jahres in Bridgewille N. S. gebaut und in 
Betrieb gesetzt.

Schwedens Elsenausfahr im ersten Halbjahr 1897.
Entgegen der vom schwedischen Eisenm arkt be

richteten Lebhaftigkeit weist die Ausfubrstatistik für 
das erste Halbjahr 1897 gegenüber der gleichen Zeit 
des Vorjahres eine nicht unbedeutende Abnahme auf. 
Es wurden ausgeführt an Roheisen 21-290 t (11,8%  
weniger als im Vorjahre), Knüppel 10 082 t, Stabeisen 
65S10 t (18,2%  weniger), Bleche 1193 t, W alzdraht 
2293 t, gezogener D raht 221 t ,  schwere Gufstücke 
3376 t, Nägel 999 t.
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Erzversand von Luleä.
Nach einem im Augustheft des „Deutschen Handels- 

A rchiv“ veröffentlichten Handelsbericht haben die 
Erzverschiffungen von Luleä. im Jahre 1896 625 795 t 
betragen, gegen 384007 t im Jahre 1895. Den w eit
aus grölslen Theil der Ausfuhr, nämlich 44S315 t 
(darunter 326 010 t über Holland), hat Deutschland 
aufgenommen, dann folgt Grofsbritannien m it 91 400 t, 
Belgien mit 62 350 t und Frankreich mit 21 550 t; 
der Best vertheilt sich auf die übrigen Länder.

Uebor das Schmelzen von Aluminium.
Nach L. R ü r u p  mufs man beim Giefsen von 

Aluminium einen Unterschied machen, ob man das 
Metall zu Gufszwecken benutzen, d. h. aus demselben 
Artikel herstellen will, welche, wenn sie aus der Form 
kommen, bis auf das Putzen bezw. Poliren fertig 
sind, oder ob dieselben überschmiedet oder gewalzt 
werden sollen.

Bekanntlich „sackt“ das Aluminium nach dem 
Giefsen in der Form so bedeutend, dafs man sich 
gezwungen sieht, ziemlich grofse Gufs- oder Steige
trichter zu machen, wenn man nicht Gefahr laufen 
will, einen unganzen Gufs zu erhalten.

Verfasser empfiehlt dem im Grapbittiegel ge
schmolzenen Metall nach dem Herausnehmen des 
Tiegels aus dem Ofen Stangenphosphor zuzusetzen 
und zwar auf etwa 20 kg geschmolzenes Metall etw a 
20 g Phosphor. Das Sacken wird hierdurch gänz
lich beseitigt. Der Gufs ist an und für sich tadellos 
und läfst sich sehr gut poliren, dagegen läfst sich 
das so behandelte Aluminium weder schmieden noch 
walzen, cs bricht vielmehr sowohl in der Kälte wie 
in der W ärme kurz ab.

Anders ist das Aluminium zu behandeln, wenn 
man ein schm iedbares oder walzhares Product e r
halten will. Verfasser erhielt ein für diese Zwecke 
stets brauchbares Product, wenn er das Metall bei 
n icht zu hoher Tem peratur im Eisentiegel einschmolz, 
den Tiegel einen Augenblick stehen liefs und Rüböl 
auf die Oberfläche des Bades gofs, wodurch letztere 
spiegelblank wurde. Nachdem das Oel verbrannt 
war, wurde das Metall langsam in die Form gegossen 
(stehende vorgewärm te Eisęnform), in dünnem Strahl 
und zw ar so, dafs beim E rstarren  des Metalls, wenn 
es anfing zu „sacken“ (denn dieser Uebelstand ist 
hierbei nicht zu verm eiden), nachgegossen wurde. 
Die auf diese Weise hergestellten Blöcke liefsen sich 
stets ausgezeichnet walzen und schmieden, sowie zu 
D raht ausziehen. In eine derartig  hergestellte, auf 
30 mm D urchmesser ausgewalzte Stange konnte man 
m ehrere enge Knoten schlagen, ohne dafs das Metall 
auch nur den geringsten Rifs zeigte.

W enn Aluminium im Grapbittiegel umgeschmolzen 
und die Tem peratur noch so niedrig gehalten wurde, 
liefsen sich doch nie derartig  gute Resultate erzielen, 
wie mit dem im Eisentiegel und unter Oelzusatz ge
schmolzenen. Wenn es sich un ter dem D ampfham mer 
oder in der Walze auch bedeutend besser hielt als 
das, zu welchem Slangenphosphor zugesetzt worden 
war, so zeigte es doch stets m ehr oder weniger Risse, 
so dafs man es für Blech oder D raht nicht gebrauchen 
konnte. Je öfter nun ein und dasselbe Metall im 
Graphittiegel umgeschmolzen wurde,  um so mehr 
Risse zeigte es nach dem Walzen oder Schmieden, 
und Verfasser glaubt, dafs die Ursache darin zu 
suchen ist, dafs der Gehalt an Silicium beim jedes
maligen Umschmelzen gröl'ser wird. „

(Chcm .-Zlg.)

Büclierschau.

Magnetische Untersuchungen über Dynam o-Stahl- 
fayongufs der Gufsstalilfabrik Fried. K rupp , 
Idssen (Ruhr).

Diese als M anuscript gedruckte Sammlung von 
Tabellen und Gurventafeln ist das Ergelmifs der mag
netischen Prüfungen von 5 verschiedenen Eisenproben 
von Fried. Krupp in Essen, theils von seiten der 
Rcichsanstalt, theils von seiten des auf dem Gebiete 
der magnetischen Untersuchung bekannten Professors 
E r w i n g. Die Resultate besitzen insofern ein etwas 
allgemeineres und über den engeren Rahmen der 
Schrift hinausreichendes Interesse, weil sie eine zu
verlässige Vergleichung von 5 bezw. 4 verschiedenen, 
im Dynamobau wichtigen Eisensorlen gestatten und 
gleichzeitig die beträchtlichen, neuerlichen Fortschritte 
der auf Grund regelmäfsiger m agnetischer U nter
suchungen arbeitenden Gufsstahlfabrication erkennen 
lassen. Dals neben 2 verschiedenen Gufsstahlsorten 
auch noch 3 weitere Materialien (Schmiedeisen, Flufs- 
eisen und schwedisches Holzkohleneisen) m it in den 
Bereich der Untersuchungen gezogen worden sind, 
macht die letzteren noch werthvoller, Zumal aus 
ihnen hervorgeht, dafs das schlechthin als Schmied
eisen bezeichnete Material, welches vor wenig Jahren 
noch als das beste Material für Dynamogestelle an 
gesehen wurde, hinsichtlich Hysteresisverluste verhält- 
uifsmäfsig sehr minderwerthig sein kann, wie die nach
folgenden Zahlen zeigen, welche die Hauptergebnisse 
darstellen: Bei praktisch maximaler Magnetisirung der 
5 Proben, mit einer Feldstärke von etwa 140 C-G-S-

Einheiten, wobei die spec. magnetische Induction B  in 
Kraftlinien a. d. qcm angenähert gleiche Wertho er
reichte, wurden folgende zusammengehörige Werthe 
e rh a lten :

I.
11.

III.
IV.
V.

Dynamostahlfaęongufs . 
Sehwed. Holzkohleneisen
S chm iede isen .................
F lu f s e i s e n .....................
Dynamostahlfaęongufs . 

(andere Marke)

I I  B  E  C It

139,5118100 1360OT,7|86«) 
140 17450 84004,2 9120 
139,617590,207002,9:9060 
139,418510 147002,3 S950 
145,8 IS050 111001,5 7680

Hiervon ist die Tabelle E, welche den Inhalt 
einer Hystereseschleife in C- G - S - Einheiten oder 
Erg, d. i. die Energievergeudung in jedem ccm des 
Materials bei jedem magnetischen Kreisprocefs, angiebt, 
in Verbindung mit den VVerthen der Rubrik C, welche 
die Coercitivkraft (Feldstärke / / ,  für welche beim 
cvklisehen Magnetisirungsproeefs B  — 0 w ird) * wieder- 
giebt, von hauptsächlichem Interesse, da sie die 
Ueberlegenheit von V über IV und nam entlich 111 
deutlich erkennen läfst. Unter R  sind noch die Wertho 
für den rem anenten Magnetismus (W erth der Induction B 
für den W erth H  =  0 beim magnetischen Kreis
procefs) hinzugefügt. C. II.

* Vergl. hierzu „Stahl und E isen“ 1S97 Heft 8 
über magnetische Ilülfsvorstellungen.
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Statistik der Knappschafts - Beruf'sgenossemchaften 
fü r  das Deutsche Reich über die in der Zeit 
vom 1. October 1885 bis L Januar 1895 vor- 
gekommenen 31 679 entschädigungspilichligen 
Betriebsunfälle. Bearbeitet im Gentralbureau 
der Knappschafts-Berufsgenossenscliaft zu Berlin. 
Ilerausgegeben vom Genossenscliaftsvorstande. 
Berlin W 1897 , Carl Heymann. Geb. 6 d t .

Eine aufscrordentlich werthvolle Arbeit, auf die 
wir im nächsten Heft unserer Zeitschrift eingehend 
zurückzukommen gedenken. Für heute entnehm en 
w ir derselben zur Charakterisirung der unserer deut
schen Industrie aus der socialpölilischen Fürsorge für 
die A rbeiter erwachsenden Lasten die interessante 
Thalsache, dafs sich für die in Rede stehende Berufs- 
genossonschaft die gesammte Belastung vom 1. October 
1885 bis zum 1. Januar 1895 auf nicht weniger als 
99 573 076,85 Ul, d. h. auf nahezu 100 Millionen Mark 
beziffert. Sehr bem erkenswerth — namentlich im 
Hinblick aut die vom Reichstag intendirte H erab
setzung der Carenzzeit — ist ferner die Thatsache, 
dafs nach Ausweis der Schlufssummen von den en t
schädigungspflichtigen Unfällen durch die Gefährlich
keit des Betriebes an sich, durch Fehlen von Schutz
vorrichtungen, ungenügende Anweisung und sonstige 
Mängel der Betriebe, mithin durch Schuld der A rbeit
geber nur 1,2 % , dagegen durch Handeln wider An
weisung, Ungeschicklichkeit, Unachtsamkeit, Unkennl- 
nifs der Gefahr und offenbaren Leichtsinn, mithin 
durch Schuld der M itarbeiter, 4,5 % der Unfälle ver
schuldet wurden. Auf Nichtbenutzung von Schutz
vorrichtungen seitens der Verletzten selbst, auf Handeln 
wider Anweisung, Ungeschicklichkeit, Unachtsamkeit, 
Unkenntnifs der Gefahr, offenbaren Leichtsinn, mithin 
auf S c h u l d  d e r  V e r l e t z t e n  s e l b s t  sind 35,9 % 
aller Unfälle zurückzuführen, auf unbekannte Ursachen 
0,2 %. Aus diesen einzelnen Gruppen folgt die Zahl 
aller verschuldeten Unfälle, welche bei allseitig streng
ster Pflichterfüllung) hätten vermieden werden können, 
zu 41,6 % aller entschädigungspflichtigen Unfälle. Das 
sind doch Zahlen, die w ahrlich zu denken geben und 
auf die w ir deshalb, wie gesagt, eingehend zurück
kommen werden. Dr. W. Beumcr.

Prof. A. L. H ic k m a n n , Geographisch-statistischer 
Taschen-Atlas des Deutschen Reiches. Leipzig 
und Wien, G. Freytag und Berndt. Geb. 4 -Jl.

W ir haben selten ein in  seiner A rt so vortreff
liches Buch, wie dieses, zur Anzeige zu bringen 
Gelegenheit gehabt. In Diagram men, Karten und 
Bildern führt uns dieses Werk in alle Verhältnisse 
des Deutschen Reiches, seien dieselben geographischer, 
politischer, adm inistrativer, geologischer, w irthschaft- 
licher oder anderer Natur. W as man sonst aus 
statistischen W erken mühsam zusammensuchen mufs, 
hat man hier in anschaulicher Weise in Diagrammen 
vor sich und übersieht m it einem Blick, sei es die 
vergleichenden Einwohnerzahlen der gröfseren Städte, 
sei es die Steuersum m en, welche die einzelnen P ro 
vinzen und Länder au fb ringen , oder die Ein- und 
Ausfuhr der wichtigsten H andelsartikel, die Anzahl 
der Geschäftsbetriebe und das Verhältnifs der darin 
beschäftigten Arbeiter, die jährliche Bergbau-, Hütten- 
und Salinenerzeugung, den jährlichen Ernteertrag an 
Bodenproducten, den Reichthum an Nutzthieren, die 
Entwicklung des Post-, Telegraphen- und Eisenbahn
wesens, die Ergebnisse der Reichstagswahlen; kurzum, 
was irgendwie w issenswerth im Deutschen Reiche 
erscheint, ist hier in denkbar kürzester Zeit zu finden. 
Das ist ein Vademécum für den Politiker, den In
dustriellen, den Kaufmann und den Beamten, wie es

nicht besser gedacht werden kann. Dabei ist der 
Preis im Verhältnifs zu dem Gebotenen ein enorm 
billiger, so dafs w ir das dem Verfasser und den Ver
legern in gleicher Weise Ehre machende W erk nur 
auf das w ärm ste empfehlen können. Dr. W. Beutner.

Beschreibung des Bergreviers Brühl-Unkel und des 
nieder rheinischen Braunkohlenbeckens. Bearbeitet 
im Auftrag des Königl. Oberbergamts zu Bonn 
von G. H e u s le r , Geh. Bergrath. Bonn bei 
A. Marcus.

Durch diese Rcvierbeschrcibung wird die Be
schreibung der rechtsrheinischen Reviere des Obcr- 
bergamtsbezirks Bonn zum Absehlufs gebracht und 
die der übrigen linksrheinischen Reviere wesentlich 
ergänzt.

Der Erzbergbau hat in dem Revier Brühl-Unkel 
schon seit Jahren rückläufige Bewegung; der Eisen
erzbergbau ist bereits seit fast einem Jahrzehnt ein
gestellt, ebenso b a t auch die Gewinnung von Zink-, 
Blei- und Kupfererzen dort jetzt aufgehört, dagegen der 
Braunkohlenbergbau* sich im Laufe der letzten Jahre 
mächtig entwickelt, auch hat die Thon- und Basalt- 
industrie ständig zugenommen. Durch das ausgezeich
nete Buch, dem eine farbige U ebersichtskarte über 
die Braunkohlenablagerungen u. s. w., sowie einige 
interessante Abbildungen aus den Säulenbasaltvor
kommen beigegeben sind, w ird die einschlägige 
L iteratur in dänkensw erthester Weise vervollständigt 
und unsere Kenntnifs wesentlich bereichert.

Die Verkehrsverhältnisse des Deutsch- Siidwest- 
afrikanischcn Schutzgebiets. Vom Geh. Regie
rungsrath a. D. S c h w a b e .  Sonderabdruck 
aus der Zeitschrift des Vereins deutscher Eisen- 
bahnverwaltungen. Berlin bei R. E ise n sc h m id t .

Der verdienstvolle Verfasser will durch diese 
Schrift die Oeffentlichkeit über die bis jetzt noch sehr 
wenig bekannten Verhältnisse des deutsch-südafrika
nischen Schutzgebiets aufklären und namentlich darauf 
hinwirken, dafs seine Erscldiefsung durch Schaffung 
entsprechender Verkehrseinrichtungen in schnellerem 
Tempo als bisher vor sich geht. Die Darlegungen 
stützen sich auf zuverlässige Quellen. Wir wünschen 
im Interesse der Sache, dafs die Vorschläge, die 
sich namentlich auf Anlage eines Hafens am Swakop- 
mund und Telegraphen- und Eisenbahnbau dorlselbst 
beziehen, bald Beherzigung und Ausführung finden 
mögen.   S.

Vergleichungstabellen. Von G u s ta v  V o ig t ,  
Merseburg. Bei G. Holtenroth & Sohn in
Merseburg. Preis 1,60 iM.

Das kleine Schriflchen enthält Tabellen von 
engl. Zollen — Gentimeter, engl. Pfund =  kg und pence 
für das engl. Pfund ■= Pfg. und Centimes für je 1 kg. 
Die meisten dieser Tabellen finden sich in ausreichen
dem Mafse in technischen Kalendern oder sonstigen 
Hülfsbüchern; der Preis des Büchleins im Form at 
von 15‘/ i X  10?/* cm, 32 Seiten, erscheint uns reichlich 
hoch bemessen. —r.

Dampfkessel-Revisionsverein, Berlin. Geschäfts
bericht vom Jahre 1896.

Von weitergehendem Interesse sind nam entlich die 
Versuchsergebnisse, welche der Oberingenieur des 
Vereins, C. S c h n e i d e r ,  hei zwei Ausstellungskesseln

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1897, Nr. 11, S. 464.
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gemacht hat, hei welchen durch Anwendung der 
Dubiauschen Emulsion der W asserumlauf verstärkt 
wird. Die stündliche Dampfleistung stieg bis auf 
30,67 kg, der Kessel hielt sich gut. Dem ausgesprochenen 
Erfolg auf der einen Seite stände der Umstand en t
gegen, dafs die B auart des Kessels complicirt und 
theuer werde. S.

Fagoneisenwalzwerk L . Mannstaedt <& Co., Kalk  
hei Köln.

Die uns freundlichst eingesandten neuesten Muster- 
b lälter beweisen, dafs die Firm a auf dem von ihr be
tretenen eigenartigen Weg unentwegt und kräftig 
voranschreitet. Die neuesten B lätter enthalten u. a. 
Muster von durchbrochenen Zierstäben und massiven

und hohlen Ziersäulen, welche sowohl in arch i
tektonischer Beziehung hochedel als auch w ahre 
Meisterstücke der W alzkunst sind. S.

D ie K a iser-W ilhelm -B rücke. Gröfste E isenbalm 
brücke des G ontinenls, in der B ahnlinie Solingen- 
R em scheid gelegen. Mit einer K a rle , zwei 
A nsichten  und einer Skizze (R em scheid, W illi. 
W itzei). P reis 0 ,8 0  J h .

Es ist dies eine gemeinfafslich, aber unter Mit
wirkung von Fachleuten verfafste Beschreihung der 
Biesenbrücke in W ort und Bild, deren Anschaffung 
w ir bestens empfehlen können.

V ereins - Nachrichten.

Verein deutscher E isenhütten leute.

Acnderungen im Mitglieder -Yerzcichnifs.
Daelen, Felix, Ingenieur, Neufser Eisenwerk, Heerdt 

hei Neufs.
Fournelle, François, llochofcnbetriebschef der Hal- 

berger Ilü tte, Brebach hei Saarbrücken.
Guilleaume, 'lheodor, Commerzienrath, Chef der Firm a 

Felten & Guilleaume, Garlswerk, Mülheim a. Rhein.
Klop, Charles, Ingénieur, H aut-Fourneaux et Aciéries, 

Micheyille (Meurthe et Moselle).
Lueg, C., Geh. Commerzienrath, Director der Gule- 

hofl'nungshütte, Oberhausen II.
Lucke, L ., H ûttendirector a. D., Dominium Raduchow, 

Post Grabow, Prov. Posen.
Seebohm, Commerzienrath, Director der Luxemburger 

Bergwerks- und Saarbrücker Eisenliütten-Act.-Ges., 
Burbach b. Saarbrücken.

Scheiffele, Michael, Ingenieur, Chef der Glas- und 
Spiegel-Manufactur, Dorsten a. d. Lippe.

Stutzer, R ., Betriebsingenieur, Eisenwerk „Kraft“, 
Kratzwiek h. Stettin.

Zieger, C. L ., Betriebsingenieur des Kruppschen Iloeh- 
ofenwerks zu Rheinhausen, Friemersheim (Station 
Rheinhausen).

N e u e  M i t g l i e d e r :

B raun, Johannes, dipl. Hütteningenieur, Chemiker der 
BuderusschenEisenw erkeaufSophienhülleb. Wetzlar.

llerrm ann, Hugo, Oberinspector, Stahlwerk Diösgyör 
(Ungarn).

ton H ofm ann, D irector, A dm inistrator des Grafen 
Julius Tarnowski in Konsk, Stat. der Iwang. Dombr.-

. Bahn (Russ.-Polen).
Janke, Kaiserl. Marine-Baurath und W erft-Betriebs- 

Director a. D., Director der Firm a W. Filzner, 
L aurahütte, O.-S.

Kajial, G., Disponent, Königshütte, O.-S.

Tschcuschncr, G., Procurist, Kallowitz, O.-S.
Vogel, W ., Ingenieur der Allgem. Elektricitäts-Gesell

schaft, Kattowitz, O.-S.

A u s g e t r e t e n :
Mummenhoff, W ilh., Bochum.

V e r s t o r b e n :
Bergmann, W ilh., Wien.
Graß-, Dr. Otto, Duisburg.
Brochaska, Julius, Zürich.

Eisenhütte Oberschlesien.

Die nächste
H aup tversam m lung  d e r  „ E ise n h ü tte  O borsclileslen“

findet am

Sonnlng , den 24. O ctobcr 1897,
Nachmittags 2 l/a Uhr im P a r k h ö t e l  z u  K ö n i g s 
h ü t t e  statt.

Die T a g e s o r d n u n g  lautet:

1. G e s c h ä f t l i c h e  M i t t h e i l u n g e n ,
2. V o r s t a n d s w a h  1,
3. V ortrag des H errn Ingenieur W. V ogeL K altow ilz: 

„ D i e  E l e k t r i c i t ä t  i m  B e r g b a u  u n d  
H ü t t  e n b e t r  i e b m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k -
s i c h t i g u n g d e r  A n w e n d u n g v o n GI e i c h - 
s t r ö m  u n d  D r e h s t r o m . “

4. Vortrag des H errn Handelskammersekretärs, 
Bergrath G o t h  e i n , M. d. A .: „ D i e  w i r t h - 
s c h a f t l i c h e B e d e u l u n g d e r G ü t e r t a r i f e
d e r  E i s e n b a h n e n . “


