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Aufsenhandel der Vereinigten Staaten von Amerika
im Rechnungsjahre 1. Juli 1896 bis 30. Juni 1897 und friiher.

in derartiges Hinaufschnellen der Ausfuhr

bei gleichzeitigem starken Riickgang der

Einfuhr, wie es im Aulsenhandel der

Vereinigten Staaten von Amerika im
letzten Rechnungsjahre bei Eisen und Eisenwaaren zu
Tage tritt, gehort in der Geschichte des Well-
handels zu den Seltenheiten. Der Gesammtwerth
der ein- und ausgefiihrten Eisen und Eisenwaaren
belief sich némlich in den Fiscaljahren:

Einfohr Ausfuhr
1896/97 auf 16 108000 §  62.740 000 §
1895/96 , 25346000, 46 340000 ,,
189495 , 23038000, 37414000 ,
1893/94 , 21314000, 34248000 ,
1892/93 , 34938000 , 34763000 ,
1891/92 , 28928000 , 32596 000 ,
1890/91 , 53544000 , 32128000 ,

Wiihrend also bis vor vier Jahren Ein- und
Ausfuhr sich ungefihr das Gleichgewicht gehalten
haben, ist im letzten Jahre die Ausfuhr ungefihr
3!/ymal so grofs gewesen als die Einfuhr. Das
erfordert um so mehr Beachtung, als angesichts der
bevorstehenden Einfiihrung des neuen Schutzzolltarifs
viele Artikel noch vor dem 1. Juli iiber die Zoll-
grenze gebracht sind, die unter anderen Umstinden
erst spiter geliefert wiren; namentlich gilt das
von den eingefiihrten Messerschmiedwaaren, welche
bekanntlich der neue Tarif mit derartig hohen
Zollen belegt, dafs ihre Einfuhr in Zukunft sehr
stark abnehmen wird. Die Einfuhr
und Drahtfabricaten ist, wie nicht anders zu er-
warten war, sehr betrichtlich zurtickgegangen.
Dasselbe gilt von Eisen- und Stahlplatten. Die
grofse Bedeutung, welche bis vor wenigen Jahren
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der starke Bedarf an Weilsblech fiir die Einfuhr
hatte, hat aufgehort; die Einfuhr von Weilshlech
im letzten Jahre betrigt kaum noch 30 % der
Einfuhr des Jahres 1892/93. Von den im ]etzten
Jahre eingefiihrten 230 Millionen Pfund (& 454 g)
kamen 229 Millionen Pfund, also fast das Ganze,
aus Grofsbritannien. Ob die auffallend starke Zu-
nahme in der Einfuhr von eisernen Bindern fiir
die Baumwollballen der Wirklichkeit entspricht,
muls dahingestellt bleiben; wahrscheinlich steckt
in den vorhergehenden Jahren ein Theil dieser
Reifen unter der Gruppe der ,Anderen Eisen-
waaren®. Hatle schon: hisher die Einfuhr von
Maschinen in den Vereinigten Staaten nur noch
untergeordnete Bedeutung, so ist sie im letzten
Jahre so weit zurlickgegangen, dals sie fiir die
deutsche Ausfuhr ohne Interesse ist.

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

189697 1895/96]1894/95
Einfuhr Werth Werth|{ Werth
Menge | 1000 | 1000 | 1000
Dollar | Dollar | Dollar
Eisenerz . - o . tons |543241] 778] 1221] 380
Roheisen . . . . . 5 22169 521| 2031] 387
Abfall-, Alteisen . 3410 72| 106 38
Stabeisen, gewalzt oder ge-
hammert . . . 10001bs. | 30149] 598] 862 502
Stahlbldcke, -Luppen
=Kolben. -:in i S 39561| 1554 1945] 1099
Schieneneisen, Schlenen-
stahlpes el ot tons 77771 208 29 11
Eisen- oder Stahlplatten, '
-Bleche, Taggers-Eisen i
oder -Stahl . . 10001bs. | 9553 225] 496] 1115
: 1
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1896/97 1895/961894,95

Einfuhr Werth| Werth] Werth
Menge | 1000 | 1000 | 1000
Dollar | Dollar | Dollar

1896/97  |1895,96!1894/95

Ausfuhr Werth| Werth| Werth
Menge | 1000 | 1000 | 1000
Dollar| Dollar | Dollar

Weils- und Mattbleche,
Taggers .(ganz diinnes
Weilsblech) . . 1000 Ibs. [230074| 5345 8951|12144

Bandeisen, Reifen - 6 2 71 —

Baumwollballenreifen 16266] 239 102] —

Drahtstangen und

Drahtstibe 33153 683| 1087] 934
Draht und Fabri-

cate daraus . . - 6328 389] g17| 679
Ambosse .. . . 5 733 45| 631 75
Kettenn ', oL 0 . ¢ 698 53| 105| 69
Feilen aller Art, Raspeln . | — 470 64| 66
Messerschmiedwaaren . . e 2340[ 2155! 1855
Flintenliufe, geschmiedet,

roh ‘gebohrt Zisis o (L = 33| 69| 48
Eeuerwaffeniiv. . = o0 e 753) g17| 458
Nithnadeln fir Handarbeit | — 3101 319 291
Maschinén ... .| — | 1290] 9g17] 1630
Landwirthschaftl. Geriith . | — 11 6 1
Andere Eisenwaaren . . . | — | 1389 ggg0| 1637

Zusammen Eisen und Eisen-
waaren, aufser Erz . . — |16108|25346|23038
Wie schon oben gezeigt, ist die Ausfuhr
im letzten Rechnungsjahre sehr stark gestiegen,
nachdem schon das Jahr 1895/96 eine erhebliche
Zunahme zu verzeichnen hatte. Dabei sind Fahr-
rider, welche im letzten Jahre im Werthe von
7005000 &, im vorletzten dagegen nur im
Werthe von 1898000 # exportirt worden, in
den oben mitgetheilten Zahlen nicht mit enthalten.
An der Steigerung der Ausfubr sind fast simmt-
liche Waarengruppen der Eisenindustrie betheiligt,
wie nachstehender Auszug aus einer vorldufigen
Statistik des Treasury Department erkennen lilst:

1896,97 1895/96]1894/95

Ausfuhr Werth | Werth| Werth
Menge | 1000 | 1000 | 1000
Dollar | Dollur | Dollar

Landwirthschaftl. Gerith:
Mihmaschinen und Theile

dayone o e n — | 3127] 3212 3660
Pflige, Cultivatoren, Theile ;

dayvon v e — 591y 747] bH14

AllesiAndere i - 1522| 1218] 1239

Zusammen . - 5241| 5177] 5413

Roheisen . . .. . .tons |168890| 2332 472| 277

Band- u. Reifeneis. 10001bs. 861f 17] 10 6
Stangeneisen . . 1000lbs. | 7764 127] 175] 143
Wagenriider . . 1000 Stiick 18} 112 104 140
Gulswaaren, sonst nicht ge-

nannts s s e 989 794 583
Messerschmiedwaaren . . e 178] 188} 154
Gewehre Wm.s. W, . o — 645| 771) 787
Blocke, Luppen u. Kniippel

1000 1bs. | 92497| 1121} 125] 95
Schlosser, Haken, Riegel

u. anderes Baueisen . . — | 4153| 3312| 2484

Sigen und Werkzeug. . . | — | 2475] 2197| 1985
Maschinen :
Nihmaschinen und Theile

dayon.. vt — | 3340] 3139] 2260
Druckpressen und Theile :

davon. & oh s v e — 650] 348] 160

Locomotiven . . . Stick 338| 3226 2512 2380
Feststehende Dampf-

maschinen 2580 . = 423 323 2171 220
Dampfkessel u. Maschinen-

theiled i oo s e 671 534] 376
Schreibmaschinen u. Theile

davonies il o ol — 1453 | —* | —
Nicht besonders genannte

Maschinen® o8 - 00 — 119772|14853[11502

* Maschinen im ganzen . | — [29444]21614|16898

Drahtstifte . 1000 Pounds | 9942 358 321} 210
Schmiedeniigel, Hufnigel,
Tapeziernigel u. s. w.
1000 Pounds | 25477/ 519 429 284

Eisenbleche . 1000 4269 92| 34| B3
Stahlbleche . 1000 , 55941 119f 53] 66
Eisenbahnschienen a. Eisen
tons | 4181 791 116] 43

Stahlschienen . . . . , |107890| 2482 541| 267

Waagenil tiol Colh ol — 382| 417 293
Oefen und Roste . . . . - 326 321 248
Draht= o e 1000 lbs. [107729] 2243| 1507| 1277
Alle anderen Eisen- und

Stablwaaren e it — | 9112] 7649] 5707

Zusammen, einschl. land-

* wirthschaftl. Gerath . . —  [62740|46340(374:14

Wagen und Theile davon . | — | 1956; 1885| 1514
Eisenbahn-, Personen- und
Giterwagenw = ol = 991] 1003] 868

Wissenschaftl. Instrumente,
einschliefsl. Telegraphen,
Telephon und dergl. . . — | 3054| 2522 1913

Anthracitkohle . 1000 tons 19274| 5678| 5717| 5918

Bitumin. Kohle . 1000 2384 5330| 4929| 5180

Kokseiino e 1000 = 156 b47| B0O0O| 347
Eisenerziéi 5 iy ¢ 9770; 34 6 6
Eahrrider.c o, o oo — | 7005| 1898] —t

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

Von den landwirthschaftlichen Maschinen
und Geriathen geht fast !5 nach Osteuropa,
besonders nach Rufsland, eine Steigerung der
Ausfuhr nach diesen Gebicten hat indels nicht
stattgefunden, im Widerspruch mit den hiufigen
Mittheilungen iiber die steigende Nachfrage nach
amerikanischem Gerith besonders in Siidrufsland
und den Balkanstaaten. Dagegen ist die Ausfuhr
nach Deutschland von 582000 & auf 711000 ,
nach England von 589000 § auf 642000 §
und nach Frankreich von 467 000 & auf 624000 §
gestiegen, so dafs allein nach diesen drei Lindern
ein Mehrabsatz von rund 340 000 ,)“ erzielt wurde.
Eine starke Zunahme der Ausfuhr findet sich aufser-
dem noch bei Australien, von 286000 § auf
491000 §. Dafiir weisen, wie schon seit einigen
Jahren, die siidamerikanischen Staaten starke
Riickginge auf: Argentinien allein von 854 000 &
auf 415000 & und das librige Stidamerika von
311000 & auf 166000 £.

* Erst seit Juli 1896 statistisch nachgewiesen.
T Erst seit Juli 1895 nachgewiesen.

.
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Die Steigerung in der Ausfuhr von Baueisen,
wie Schlgssern, Haken, Riegeln und dergl., sowie
von Sigen und Werkzeug um 1118000 & ist
fast ausschliefslich der vermehrten Nachfrage in
Europa zu danken. So gingen nach England fiir
1670000 & gegen 992 00()5? im Jahre vorher,
nach Deutschland fiir 568 000 & gegen 449 000 §,
nach Frankreich fiir 186 000 & gegen 123000 &,
und nach dem (iibrigen Europa fiir 440000 &
gegen 285000 &. Von aufsereuropiischen Liindern
haben erheblich mehr aufgenommen: Mexiko fiir
622000 & gegen 547000 §, und Australien fiir
970000 § gegen 823000 &. Im iibrigen finden
sich meist Riickginge oder nur unerhebliche Zu-
nalimen ; inshesondere bleibt auch hier Siidamerika
hinter dem Vorjahre zuriick, abgesehen von Ar-
genlinicn, welches mit 228 000 § gegen 192 000 §
ein Mehr aufweist.

Dieselbe Entwicklung zeigt sich bei der Aus-
fuhr von Maschinen, welche, oline Nih- und
Agriculturmaschinen, cine  Vermehrung  von
18000000 & auf 26000000 4, also um nicht
weniger als 45 %, aufweist. Auch hier zeigt
Argentinien eine Besserung von 262000 § auf
512000 &, Brasilien dagegen cine Abnahme von
1201000 & auf 770000 § und das iibrige Siid-
amerika von 999000 ﬁ auf 670000 &. "Die
verhiltnilsmiifsig stirkste Steigerung hat die Aus-
fuhr nach Japan und den Siidseeinseln erfahren,
von 1067000 & auf 2390000 §, ebenfalls um
mehr als 100 % ist nach Deutschland die Ausfuhr
in diesen Maschinen gewachsen, von 1077000 §
auf 2158000 #! Auch bei den iibrigen euro-
pdischen Liindern zeigt sich ein erstaunliches An-
wachsen des Absatzes amerikanischer Maschinen ;
England hezog 1896/97 fiir 6174000 & gegen
3624000 & im Jahre zuvor, Frankreich fir
844000 & gegen 471000 & und das tibrige
Buropa fiir 3871000 § gegen 2190000 &, so
dals ganz Europa im letzten Rechnungsjahre fiir
13047 000 6’, im vorhergehenden Jahre dagegen
nur fiir 7363000 & derartige Maschinen aus den
Vereinigten Staaten empfangen hat. Bei Australien
findet sich auch hier wieder vermehrter Bedarf,
es empfing fir 946000 § gegen 565000 .
Schliefslich sind noch zu nennen Canada mit
1709000 & im Berichtsjahre gegen 1464000 §
im Jahre 1895/96, Mexico mit 2874000 &
gegen 2 455 000 §, Centralamerika mit 747 000 &
gegen 554 000 &, Afrika mit 1578000 8 gegen
1308 000 .

Die Ausfuhr von Nihmaschinen ist nach
Mittel- und Westeuropa, Australien und Japan
grofser geworden. So empfing England fiir
1074000 &, Deutschland fir 761000 & und
Frankreich fir 124000 §, gegen 939000 §,
677000 & und 103000 §. Siidamerika weist
auch hier wieder durchweg ein Minus auf.

Alle Achtung verdient die Ausdehnung, welche
die Ausfuhr amerikanischer Fahrrider gewonnen

hat, vorausgesetzt, dals die Zahlen 7005000 §
im Jahre 1897 gegen 1898000 & im Jahre
1895/96 auf Richtigkeit beruhen. Nach Deutsch-
fand sollen darnach im letzten Fiscaljahre fiir
1026 000 & Fahrriider gegangen sein; und zwar
werden fiir die 6 Monate Januar bis Juni 1897
rund 800000 & oder 3200000 -/ angegeben.
Fir dieselbe Zeit verzeichnet aber die deutsche
Handelsstatistik, welche seit Anfang dieses Jahres
die Fahrrider ebenfalls besonders auffiihrt, nur
fiir etwa 2000000 4 Fahrrider und Fahrrad-
theile als aus den Vereinigten Staaten von Amerika
cingefithrt. Der Unterschied zwischen den beiden
Statistiken ist demnach auffallend grols, iiber cine
Million Mark, und man wird etwas milstrauisch
gegen die amerikanischen Zahlen. In dem Rechnungs-
jahre 1895/96 sind nur fiir 146 000 § Fahrrider
aus den Vereinigten Staalen nach Deutschland
exportirt worden. Nach England gelangten fiir
9376000 & gegen 613000 & im Vorjahre, nach
Frankreich fir 263000 § gegen 108000 & und
nach dem iibrigen Europa fiir 1199000 & gegen
215000 &, so dals im ganzen Europa fiir 4864 000 §
Fahrrider und Theile davon bezogen hat, mehr als
Alymal so viel als im Jahre 1895/96, wo nur fiir
1082000 & nach Europa verschifft wurden. Nichst
den europiiischen Lindern ist der Hauplabnchmer
Canada mit 730000 & im letzten Jahre gegen
497000 § im Jahre 1895/96. Um das Acht-
fache ist die Fahrradausfuhr nach Australicn ge-
stiegen, niamlich von 85000 & auf 693000 .
Man kann es 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 sehir betriicht-
lich gewachsen ist. . Ist doch die Gesammtausfuhr
einheimischer Erzeugnisse von 863000000 & im
Jahre 1895/96 gestiegen auf 1032000000 &.
Wie stark die Ausfuhr nach Deutschland zu-
genommen hat, ist noch nicht bekannt; es gentigt
aber zu sehen, dafls allein in den vorstehend auf-
gefiihrten Posten: Landwirthschaftlichen Maschinen
und Geriithschaften, Baueisen, nicht besonders ge-
nannten Maschinen, Nihmaschinen und Fahrriidern
die Ausfuhr nach Deutschland im letzten Rech-
nungsjahre einen Werth erreichte von 5224000 §
gegen nur 2931000 & im vorhergegangenen
Jahre, also eine Zunahme um nahezu 80 %
aufweist. Je grofser aber der Umsatz ist, welchen
die Vereinigten Staaten in anderen Lindern, und
zwar hauptsichlich in Europa erzielen, deslo
weniger sind sie berechtigt, durch iibertriebene
Schutzzolle und unschéne Zollplackereien dem
fremden Wettbewerb die Landesgrenze nahezu zu
versperren. Um so grofser ist aber auch zugleich
die Nothwendigkeit und Gelegenheit fiir die durch
das dreiste Gebahren der Nordamerikaner ge-
schidigten Staaten, durch Gegenmalsregeln ihre
Rechte zu wahren. M B,
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Neuere deutsche Briickenbauten.

Vom Reg.-Baumeister Foerster, Docent an der Konigl. Sichsischen Techn. Hochschule zu Dresden.

A I

In ganz aufserordentlicher Weise hat sich im
Laufe des letzten Jahrzehntes der deutsche
Briickenbau gehoben. Die Griinde fiir diesen
Aufschwung sind einerseits in der, Méannern wie
Culmann, Schwedler, Mohr und Winkler
zu verdankenden hohen Vervollkommnung der
statischen Wissenschaften , andererseits in der

Der (iberwiegende Theil unserer neueren, so-
eben vollendeten, im Bau befindlichen oder noch
im Entwurfe vorliegenden Briickenbauten sind
Bogenbriicken. Es zeigt sich in ihnen deutlich

das Bestreben des deutschen Ingenieurs, nicht
nur reine Niitzlichkeitshauten aufzufiihren, sondern
dem

Aeulseren des Bauwerks durch schéne

Abbild. 1.

Miingstener Briicke wiithrend des Baues.

Aufgenommen am 16. Februar 1897.

Entwicklung unserer deutschen Eisenindustrie und | Linienfiihrung auch die gebiihrende Rechnung zu
hier besonders in der Herstellung eines einwand- | tragen und Zeugnils vor aller Welt abzulegen,

freien Flufseisens zu suchen, welches durch
grofsere Materialbeanspruchung die Errichtung
kithnerer Briickenbauten als bisher ermdglicht
hat. Zudem darf nicht vergessen werden, dafs
die mannigfachen Wettbewerbe, welche in den
letzten Jahren fiir die Erbauung weitgespannter
Strombriicken ausgeschrieben worden sind,* nicht
zu unterschiitzende Fortschritte in Technik und
Industrie durch Anspannung des ganzen Konnens
des deutschen Briickenbaus gezeitigt haben.

* Die Neckarbriicke in Manunheim (1887), die |

Donaubriicken bei Budapest (1894), die Rheinbriicken
bei Bonn und Worms (1895 bis 1896), die Briicke
tber die Stder-Elbe bei Harburg (1897).

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, dals zu drei Schwesterkiinsten, Malerei,
Bildhauerkunst und Architektur, neuerdings auch
die Ingenieurkunst’ getreten ist. —

Als Vorliufer dieser neueren Entwicklung
miissen die weltbekannten Ueberbriickungen des
Nord-Ostsee-Kanals bei Levensau® und Griinen-
thal®® genannt werden. Wihrend die bisher

* Stahl und Eisen* 1894, Nr. 21, S. 94L.
** Stahl und Eisen® 1894, Nr. 2, S. 78.
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in Deutschland gebauten grifsten Bogenbriicken —
die Ueberfiihrungen des Rheins zwischen Mainz
und Castel und bei Coblenz — Spannweiten
von wenig mehr als 100 m aufweisen, finden
wir am Kaiser Wilhelm-Kanal bereits Weiten von

|

Marvejols-Neussarges und an die zur selbigen Zeit
tiber den Douro bei Porto erbaute Stralsen-
briicke Luiz I* (siche Abbild. 5 und 6). Von
diesen tibertrifft der Garabitviaduct bei einer Ge-
sammthcéhe tiber der Thalsoble von 122,0 m die

* Abbild. 2.

163,4 m (Levensau) bzw. 156,5 m (Griinenthal)
durch einen einzigen Bogen (iiberspannt. Diesen
Ausfiihrungen folgte die erst vor wenigen Wochen
feierlich dem Verkehr iibergebene Thalbriicke zu
Miingsten,* welche, einem lang gefiihlten Be-

Strafsenbriicke {iber den Rhein bei Bonn.

Miingstener Briicke nicht unbetriichtlich an Hohe,
wiihrend die Dourotiberfihrung Luiz I — bisher
dic weitgespannteste Bogenbriicke der Welt —
eine gegen die Miingstener Ausfiihrung um nur
2,0 m grofsere Stitzweite der Hauptiofinung

diirfnisse entsprechend, eine kurze Verbindung der | aufweist.** ¢
il B | : - AN LT
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Abbild. 8. Stralsenbriicke tiber den Rhein bei Diisseldorf.

Linker Bogen im Bau.

Aufgenommen am 24. Juli 1897

beiden Schwesterstiddte Remscheid und Solingen
vermittelnd, in einer Hohe von rund 107 m tber
dem Wasserspiegel der Wupper deren Thal iiber-
schreitet (siehe Abbild. 1). Die Stiitzweite des
mittleren, iiber den Fluls gespannten Bogens be-
trigt 170 m. Das in seiner Ausdehnung etwa
465 m lange Bauwerk erinnert in seinen ge-
waltigen Abmessungen an die in den Jahren 1880
bis 1884 von Eiffel ausgefithrte Ueberbriickung
des Garabit-Thales bei Saint Flour in der Linie

. * Vergl. auch ,Stahl und Eisen* 1893, Nr. 22,
§- 997, sowie ,Centralblatt der Bauverwaltung® 1895,
S. 101, und 1897, S. 149.

Der Entwurf zur Miingstener Thaliiber-
briickung rihrt von der Maschinenbau-
Actien-Gesellschaft Nirnberg her. Der

* Vergl. Mehrtens: Weitgespannte Strom- und
Thalbriicken der Neuzeit. ,Centralblatt der Bauver-
waltung® 1890, S. 367 und 369. :

** In den Tageszeitungen ist die Miingstener
Briicke vielfach als grolste ihrer Art bezeichnet, was
nach den obenstehenden Mittheilungen unrichtig. Der
Garabitviaduct ist ihr an Hohe, die Douro - Strafsen-
briicke Luiz I bei Porto an Weite iiberlegen (letztere
ist in der Tagespresse vielfach mit der nur 150 m
Stiitzweite aufweisenden Eisenbahnbriicke (iber den
Douro bei Porto verwechselt). Vergl. auch Anm, *
auf Seite 758.
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Die drei grofsten Thalbriicken Europas.
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Abbild. 4. Mingslener Thalbriicke.
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Abbild. 5. Garabit - Thalbriicke.
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Abbild. 6. Strafsenbriicke Luiz I iber den Douro zu Oporto.
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Die Systeme der vier neuen Rheinbricken.
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Abbild. 7. Bonner Straisenbriicke.

Abbild. 8. Wormser Strafsenbriicke.
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Abbild. 9. Wormser Eisenbahnbriicke.
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Bau wurde mit Einrichtung des Bauplatzes und
der Maschinenanlagen, der Herstellung der Forder-
geleise und der Verbindungsbriicke tiber die
Wupper im Juli 1893 eingeleitet. Im Jahre 1894
wurde das Mauerwerk fiir die Fundirung der ge-
waltigen Eisenpfeiler aufgefiihit und alsdann diese
am 1. April 1895 in Angriff genommen. Am
15. Juli 1896 war die Ausfiihrung der Pfeiler
und Gertistbriicken soweit fertiggestellt, dals man
die Aufstellung der grofsen Bogenhiilften in Angriff
nehmen konnte, welche ohne feste Geriiste er-
folgte,” indem (siehe Abbild. 1) das Eisenwerk
von beiden Seiten aus frei schwebend vorgebaut
wurde. Obwohl hierdurch der Schwerpunkt der
Arbeit und der gefiihrlichste Theil des ganzen
Baues in die Wintermonate verlegt worden war,
so war es doch moglich, bereits in der zweiten
Hiilfte des Monats Mirz dieses Jahres den grolsen
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Abbild. 11. Querschnitt durch die Mitte des grolsen
Bogens der Bonner Briicke.

Bogen der Miingstener Briicke zu schliefsen. Es
mufls als ein gliicklicher Zufall bezeichnet werden,
dals gerade am Tage der Hundertjahr-Feier der
Schlufsniet 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 Verkehrserdfinung der Briicke statt.
Nach einer Begriifsungsansprache des Oberbiirger-
meisters von Bohlen aus Remscheid, welche in
ein Hoch auf den Kaiser als Forderer und
Schirmherr des Riesenwerks ausklang, ergriff der
Minister Thielen das Wort zur Weiherede:

,In Gegenwart Sr. Konigl. Hoheit, des Prinzen
Friedrich Leopold, des erlauchten Vertreters unseres
allergnidigsten Kaisers und Konigs von Preulsen,
sind wir hier in feierlicher Stunde versammelt, um
ein Bauwerk seiner Bestimmung entgegenzufiihren,
das als hochragendes Monument deutscher Ingenieur-
kunst und deutschen Arbeitsfleifses einzig in seiner
Art dasteht. Mit gerechtem Stolze kdnnen wir alle
auf dieses Werk sehen und besonders diejenigen
Minner, die dieses Riesenwerk geschaffen, die den

Plan dieses Verkehrsweges ersonnen und ihm die
vollendete, kiihne Gestalt gegeben haben und die
in der Werkstitte und auf der Baustelle an seiner
Ausfiihrung betheiligt gewesen sind. Die hdchste
Anerkennung mogen Sie und das bergische Land
und besonders die beiden Stidte darin finden, dafs
Se. Majestiit der Kaiser allergniidigst geruht haben,
dem Bauwerk, dessen Bogen am 22. Mirz dieses
Jahres geschlossen worden ist, an dem Tage, an
dem ganz Deutschland das weihevolle Andenken
an seinen grofsen Kaiser feierte, den Namen Kaiser
Wilhelm-Briicke zu geben. Weithin leuchtet dieser
Name vom Scheilel der Briicke iiber Berg und
Thal. So Gott will, wird das Bauwerk zum Segen
gereichen dem Lande ringsum unter michtigem
Schutz. und Schirm des weisen und gerechten
Regiments des Hobenzollernhauses. Gottesfurcht,
Konigstreue und Vaterlandsliebe, unermidliche Ar-
beitskraft und Schaffensfreudigkeit sind die Zierden
der Stidte und der Héhen des bergischen Landes
immer gewesen, moge es fiir alle Zukunft so sein,
dann wird bei diesem neuen Verkehrswege Gottes
Segen nicht ausbleiben. In diesem Sinne gestatten
mir Eure Konigl. 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 Eroffnung vollzogen worden
war, erreichte der auf der Briicke veranstaltete
Festact sein Ende. Ihm schlossen sich im Laufe
des Tages noch gréfsere von den Schwester-
stéidten Remscheid und Solingen gegebene Feier-
lichkeiten an, —
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Abbild. 12. Liingenschnitt durch die Fahrbahn der
Wormser Strafsenbriicke.

Was die Construction der 465 m langen
Eisenbriicke selbst anbelangt, so sei noch mit-
getheilt, dals dieselbe, zweigeleisig ausgebaut, bei
einem Geleisabstande von 3,50 m eine lichte Breite
von 8,50 m zwischen den Gelindern aufweist.

Der Hauptbogen iiber dem Wupperthale hat
eine iiberhéhte parabolische Form erhalten. Es
mulste dies, obwohl ein Kreisbogen bei weitem
schéner gewirkt hitte, geschehen, um behufs
Verminderung des Eigengewichtes die Stiitzweite
moglichst einzuschrinken. Der Bogen setzt sich
nicht, wie bei éhnlichen Ausfihrungen, mit Ge-
lenken, sondern mit Flichenlagern auf sein
Fundament auf. Diese Anordnung erscheint
deshalb bei der gewihlten Montirungsart besonders
zweckmiilsig, weil hier die gréfsten Gewichte des
Bogens in Kiampfernihe liegen und nach dem
Scheitel zu geringer werden, bei der Aufstellung
des Bogens also auch geringere Verankerungen
in grofser Hohe nothwendig wurden. Bei einem
Sichelbogen (vergl. Abbild. 5) ist hingegen das
Umgekehrte der Fall, und wire demgemils bei
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Wahl eines solchen die Montirung erheblich er-
schwert worden. Die am Kidmpfer bei der ge-
withlten = Anordnung auftretenden starken Iin-
spannungsmomente sind durch kriftige, in das
Pfeilermauerwerk eingreifende Anker aufgenommen,
welche ohne Anstrich oder Verzinkung, sowie im
Gegensatz zu der sonst {iiblichen Anordnung, in
Cement eingebettet und vollkommen vom Mauer-
werk umschlossen sind. Auf diese Weise hoflt
man, am besten dem Rosten der Anker vorzu-
beugen. — Zur Erreichung grofserer Standsicher-
heit gegen wagerechte Kriifte haben die Trag-
winde des Bogens sowie die Pfeilerbauten eine
Querneigung von 1,7 erhalten. Wiihrend der
Abstand der beiden Bogen in Fahrbahnhshe 5,0 m
betriigt, ist dementsprechend die mittlere Ent-
fernung derselben am Kimpfer 23,68 m. —

Das Eisengewicht der in Thomasmaterial aus-
gefihrten Briicke belviigt etwa 5100 t. Fiir die
Fundirung der Pfeiler und des grofsen Bogens
waren ungefihr 10000 cbm Mauerwerk auszu-
fihren, die Gesammtkosten des Bauwerks haben
sich’ auf rund 2750000 <% belanfen. —

Neben der Miingstener Thalbriicke stehen die
vier zur Zeit im Bau begriffenen bezw. noch im
Entwurfe vorliegenden festen Briicken iiber den
Rhein im Vordergrunde des Interesses. Bereits
im I'rithjahr des Jahres 1896 ist mit dem Bau
der Strafsenbriicke begonnen worden, welche
Bonn mit dem gegeniiberliegenden Beuel ver-
binden soll, bald darauf wurde der Neubau der
Diisseldorfer Briicke in Angriff genommen,
und in nichster Zeit werden sich auch die Pfeiler
der iiber den Rhein bei Worms geplanten
beiden Briicken erheben.

Der zur Zeit in Ausfiibrung 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 Briickenbau zur Ausfiihrung gelangt, ausge-
schrieben wurde. Die Verzinsung des nothwendigen,
elwa 3000000 «/# betragenden Anlagekapitals ist
durch das Entgegenkommen der preufsischen Re-
gierung gesichert, welche der Stadt Bonn die Er-
hebung eines Briickenzolles gestattete und somit
hier ebenso wie in Diisseldorf die finanziellen Be-
denken des Bauunternehmens beseitigte.

In den Bedingungen fiir den Bonner Wett-
bewerb war eine Briicke von 3 Stroméfinungen
verlangt, deren mittlere mindestens 150 m Licht-
weite aufweisen sollte, wihrend die anschliefsen-
den Seitenéffnungen so zu entwerfen waren, dals
die Constructionsunterkante zum mindesten auf
60 m Breite 8,80 m iiber dem hdchsten schiff-
baren Wasserstand zu liegen kam. Der 4380 bis
4600 qm grofse Hochwasserquerschnitt erforderte
ferner die Anlage einer Fluthbriicke am rechten
Rheinufer, Fiir die Fahrbahn waren 8 m, fiir
die Fulswege 2 % 3 m als Breitenabmessung vor-
geschrieben.

XVIIL1z

_gebildet sind.

Der‘unter den 16 eingegangenen, zum grolsen
Theil hervorragenden, Arbeiten preisgekronte und
zur  Zeit in Ausfiihrung = begriffene  Entwurf*
rilhrt von dem Director der Gutehoffnungshiitte
Prof. Krohn im Verein mit dem Baugeschiift
R. Schneider und dem Architekten Bruno
Moehring in Berlin her. Mit Riicksicht darauf,
dals die geplante Briicke gleichsam das Eingangs-
thor zu dem lieblichen Siebengebirge und dem
romantischen Rheingau bildet, und hier alljihrlich
ein miichtiger Strom von einheimischen und fremd-
lindischen Besuchern vortiberfluthet, mulste ein
besonderes Gewicht auf eine dsthetisch befriedigende
Erscheinung des Briickenbauwerks gelegt werden;
und dies ist der preisgekronten Arbeit in vollstem
Malse gelungen. Der grofse Bogen der Mittel-
offnung von 195 m Stiitzweite iiberspannt mit
herrlichem Schwunge und in klarer Linienfihrung
die Mitte des-Stromes. Die Bogenform des Ober-
gurts kommt, in allen seinen Theilen iiber der
Fahrbahn liegend, vollkommen zur Erscheinung.
Der Untergurt ist in den ersten drei Feldern am
Kémpfer unter der Fahrbahn, sonst durchgehend
tiber derselben angeordnet. Die hierdurch bedingte
grofse Pfeilhohe des Bogens gestattet zudem eine
sparsame Ausbildung der Construction.

Dals der Entwurf um ein so Betrichtliches,
wie geschehen, tiber das fiir die Lichtweite der
Mittelofinung geforderte Mals von 150 m heraus-
gegangen, hat darin seinen Grund, dafs sonst die
Pfeilerstellung eine zur Strommille unsymmetrische
geworden wire und das Aussehen der Briicke
ungiinstig beeinflufst haben wiirde. An den mit
einer Pfeilhéhe von 1:6,1 m als 2 Gelenktriger
ausgebildeten Mittelbogen schliefsen sich seitlich
die vorgeschriebenen kleineren Stromdffnungen an.
Ihre Haupttriiger — ebenfalls Bogen mit 2 Ge-
lenken und Stéinderfachwerk — weisen bei einem
Pfeilverhiiltnifs von 1:10,9 m eine Stiitzweite
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 Briicken-
felder angeordneten ‘Hauptquertrigern, Zwischen-
quertriigern und von 5 secunddren Liingstrigern
(sieche Abbildung 11) getragen, deren d#ulserste
zugleich als Gurtungen des Windtrigers aus-
Die Entfernung der senkrecht
stehenden Haupttriger betrigt 8,50 m. Die Fufs.
wege sind durch Auskragung der Quertriger ge-
bildet. Ihre Abdeckung erfolgt mit Asphalt.

Die Neigung der Fahrbahn in der Lingsachse
der Briicke betriigt in den Seitendffnungen 1:40,
in der Mitte folgt sie einer Parabel mit 1,27 m
Héhe im Scheitel des Bauwerks.

* Vergl. ,Centralblatt der Bauverwaltung® 1895,
S. 12 und folgende; desgl. 1896, S.558; ,Zeitschrift
des Vereins deutscher Ingenieure® 1897, S. 190,
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Die Briicke, welche auf festen Riistungen er-
baut und Ende 1898 dem Verkehr iibergeben
werden soll, wird nach ihrer Vollendung in ihrem
Mittelbau die zweitgrolste Bogenbriicke der Welt
sein.® Das vorerwiihnte bis jetzt bestehende grolste
derartige Bauwerk — die Strafsenbriicke Luiz I
bei Porto tiber den Douro — wird von ihr um ein
Bedeutendes an Stiitzweite ibertroffen werden.™*

Die ermittelten Eisengewichte der Briicke sind:

a) fir jede Seitenéffnung von 109,2 m Stiitz-
weite, einschliefslich Fahrbahn und Anflager-
theilen = 707 375 kg, d.i. fir 1 m Briicken-
linge 6478 kg,

b) fiir die Mittel6finung von 19,5 m Stiitzweite
Alles in Allem: 1635906 kg, d.i. fiir 1 m
Briickenlinge 8389 kg.

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

Eine #hnliche Aufgabe wie die vorerwihnte
wurde den deutschen Ingenieuren durch den im
Juli 1895 ausgeschriebenen Wetthewerb um eine
feste Stralsenbriicke (iber den Rhein bei Worms
gestellt, dem bald darauf ein zweiter um eine
Eisenbahnbriicke ebendaselbst folgte. ***

Die vom Hessischen Staate zu erbauende
Strafsenbriicke soll unweit der jetzt bestehenden
Schiffbriicke und am rechtsrheinischen Bahnhof
Rosengarten den Strom {iberspannen, wiihrend
die von der Ludwigsbahn zu errichtende Eisenbahn-
tberfihrung etwa 1600 m unterhalb ersterer
ihren Platz finden wird. Bei beiden Entwiirfen
war verlangt, dals neben den nothwendigen Fluth-
6ffnungen und der Ueberbriickung der Uferstralsen
eine Strombriicke indrei Oeffnungen von je mindestens
90 m I. W. anzulegen sei. Die Trigerform war
so zu wihlen, dafs unter jedem dieser Ueber-
bauten ein wenigstens 42 m breites Rechteck
bis zu 7,98 m iiber Hochwasser frei von Con-
structionstheilen verblieb.  Die Stralsenbriicke
sollte eine 6,50 m breite Fahrbabhn und zwei
Fulsstege von je 2 m Breite aufweisen, die Eisen-

* Die grofste Bogenbriicke der Welt wird in Zu-
kunft der zur Zeit im Bau begriffene Viaur-Viaduct
sein, welcher, im Stden von Frankreich, gelegen den
Viaur -Flufs mit einem Bogen von 220 m Stiitzweite
und von 117 m Hohe tber der Thalsohle iberschreitet.

** Es verlautet, dals durch die Verlegung der
Bonner Briicke, welche erst auf dem ,alten Zollhof* aus-
miinden sollte, nunmehr aber dem Mittelpunkt der
alten Stadt nidher gebracht ist und nach dem ,Vier-
eckplatz® fiihren wird, eine Einschrinkung des grofsen
Mittelbogens auf 184 m nothwendig geworden ist.
Immerhin aber wird die Bonner Briicke in der nichsten
Zukunft die zweitgrolste Bogenbriicke der Welt ver-
bleiben, sie tbertrifft auch die z.Z. tiber den Niagara
im Bau begriffene Bogenbriieke von 167,24 m Spann-
weite, welche die alte Roeblingsche Hingebriicke er-
selzen soll, um ein Bedeutendes.

*** Vergl. ,Centralblatt der Bauverwaltung® 1896,
S, 38 u. f. (Strafsenbriicke) und S. 366 u. f. (Eisen-
bahnbriicke).

|

bahn zweigeleisig ausgebaut werden. Die Kosten
fiir die erstere Briicke sollten 3 110000 </, die-
jenigen fiir die letztere 2860000 <% nicht iiber-
steigen. —

Aus den fiir die Strafseniiberbriickung ein-
gereichten 13 Projecten, von denen nicht weniger
als neun eine Bogenbriicke als Losung gewiihlt
hatten, wurde der Entwurf der Maschinenbau-
Actiengesellschaft Niirnberg in Verbindung
mit dem Baugeschiift Griin & Bilfinger in
Mannheim und dem Architekten Baurath Karl
Hofmann in Worms mit dem ersten Preise
ausgezeichnet. —

Der preisgekronte Entwurf, in seiner Triger-
formgebung in Abbild. 8 dargestellt, zeigt ein
dsthetisch durchaus befriedigendes, in seiner Linien-
fiilhrung klares, und in seiner, der Stadt Worms
Rechnung tragenden Architektur ein vollendetes Ge-
sammtbild. Der Strom wird mit drei Haupt-
6ffnungen, deren innere 106,3 m, deren beide
dufseren je 95,1 m Stiitzweite aufweisen, tiber-
spannt. Die Haupttriger — als Fachwerksichel-
bogen mit zwei Gelenken ausgebildet — besitzen
ein Pfeilverhiltnifs von 1:9,5. Die durch ge-
kreuzte steife Gitlerstiibe verbundenen Bogengurte
sind nach einer Ellipse gestaltet. Es ist hier-
durch im Scheitel ein moglichst grofser Kriimmungs-
halbmesser bei tief liegenden Kimpfern erreicht.
Die Fahrbahn — durch weit gestellte, als Pendel
ausgebildete Stiitzen auf den beiden, in Entfernung
von 7,50 m angeordneten Haupttrigern aufgesetzt —
zeigt eine ebenso neue wie beachtenswerthe Aus-
bildung. Sie besteht (siche Abbild. 12) aus einer
8 mm starken, mit den auf den Quertrigern auf:
gesetzten Liingstriigern fest vernieteten Blechhaut,
welche im Abstand von je 60 cm durch quer
zur Briickenachse laufende Z-Eisen versteift ist.
Sie trigt den, zwischen letzteren in 10 cm Stirke
eingebrachten Beton, sowie das 13 cm hohe Holz-
pflaster. Die gewiihlte Anordnung hat gegeniiber
der Anwendung von Belageisen den Vortheil, dals
sie ein zusammenhiingendes Ganzes bildet ; gegen-
tiber Buckelplatten empfiehlt sie sich durch ge-
ringeres Gewicht und bessere Abwisserungs-
fahigkeit. —

Die Strombriicke ist durch hochaufstrebende
Thiirme, deren wuchtige Masse einen wirkungs-
vollen Gegensatz gegen die leichte Eisenconstruction
gewiihrt, abgeschlossen. An sie rethen sich zu
beiden Seiten in Mauerwerk ausgebildete Fluth-
offnungen an und zwar am rechten Ufer neun,
am linken Ufer vier, von je 35 bis 18 m 1. W.
Die Fahrbahn steigt beiderseitic bis zum Beginn der
Mitteloffnung wie 1:30. Hier ist das Gefiille durch
einen Parabelbogen mit 2,58 m Héhe ausgerundet.

Das Gewicht der in Flulseisen zu erbauenden
Briicke betriigt:

a) fiir die Mittelffnung von 106,3 m Stiitzweite

Alles in Allem = 584280 kg, d.i. auf 1 m

Briickenlinge 5490 kg,
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- b) fir jede der Seitenéfinungen von 95,1 m
Stiitzweite Alles in Allem = 535000 kg,
~ d.i. auf 1 m Briickenlinge 5620 kg.

Das Gesammtgewicht des Eisentiberbaues be-
{riigt also rund 1655 t.. Die Kosten des ganzen
Bauwerks sind auf etwa 2 800 000 </ veranschlagt.

In der Gesammtanlage ihnlich ist der fiir die
Erbauung der Eisenbahnbriicke hei Worms
preisgekronte Entwurf,* herrithrend von der Actien-
cesellschaft fiirEisenindustrie und Briicken-
bau vormals J. C.-Harcort in Duisburg, Prof.
G. Frentzen in Aachen und der Bauunternehmung
R. Schneider in Berlin (Abbild. 9).

Die durch imposante, harmonisch abgestimmte
Thurmbauten begrenzte Strombriicke weist, wie
die vorbeschriebenen Entwiirfe, 2 Gelenk-Bogen-
triger als Hauptiriger auf. Dieselben besitzen
in den beiden Seitenéffnungen eine Stiitzweite von
102,2 m und in der Mitteléffnung eine solche
von 116,8 m. Der Horizontalschub der Bogen
ist durch ein wagerechtes, von den zweilen
Verticalen des Bogentrigers ausgehendes Band
aufgenommen, welches, in der Ebene der Fahr-

bahnconstruction — aber ohne irgend eine Ver-
bindung mit dieser — gelegen, nicht besonders
ins Auge fillt.

Durch die Ndhe des Bahnhofes Worms er-

schien eine moglichst tiefe Lage der Geleise auf
der Briicke geboten. Da es deshalb nicht moglich
war, die Hauptiriger unter der Fahrbahn anzu-
ordnen, aus Schonheitsriicksichten sich aber die
Wahl von Bogentriigern empfahl, so ist die An-
ordnung derart getroffen, dals — #hnlich wie bei
der Bonner Briicke — die Fahrbahn in dem
ersten Felde am Kiampfer zwischen die Haupt-
triger gelegt, in den iibrigen Feldern jedoch frei
schwebend an den Knotenpunkten des Bogens
aufgehiingt ist: Der Obergurt des Haupttrigers
liegt in allen drei Oeffnungen vollkommen {iber der
Fahrbahnconstruction, welche aus den in Ent-
fernung von je 7,30 m angeordneten Hauptquer-
trigern und 4 Lingstriigern mit holzernem
Querschwellenoberbau besteht. Zwischen den von
Mitte zu Mitte 9,00 m Abstand aufweisenden
Haupttrigern ist ein oberer und unterer Wind-
verband eingeschaltet. Der obere liegt in der
Ebene des Obergurtes der Hauptiriger, wihrend
der untere die den Horizontalschub der Bogen
aufnehmenden Zughinder als Gurtungen benutzt.

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

a) jede Seitensffnung von 102,2 m St.-W. =
784063 kg, d. i. fiir 1 m einer eingeleisigen
Briicke = 3836 kg;

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

_* Vergl. ,Centralblatt fir Bauverwaltung® 1896,
S. 366 uw. f. (Eisenbahnbriicke).

Das Gesammtgewicht der Strombriicke wird
also betragen rund 2545 t.

An dieselbe schliefst sich am rechten Ufer
eine aus 5 Gruppen von je 3 Bogenbriicken ge-
bildete Fluthbriicke an. Die Stiitzweiten der
unter der Fahrbahn angeordneten Haupttriger
betragen hier 43,0 bezw. 38,7 bezw. 34,4 m.
Am. linken Ufer ist die daselbst liegende Hafen-

stralse durch eine #hnliche Construction von
26,37 m Stiitzweite iiberfiihrt.
Der Gesammtentwurf stellt sich in seiner

klaren Linienfiihrung und seiner ansprechenden
architektonischen Ausbildung den oben beschrie-
benen beiden Rheinbriicken wiirdig an die Seite.

Wie vorerwiihnt, ist z. Z. auch in Diisseldorf
eine neue, in ihren Abmessungen hochbeachtens-
werthe Briicke tiber den Rhein im Bau begriffen
(Abbild. 3).* Die Ausfiihrung derselben (Abbild. 10)
ist der Gutehoffnungshiitte, welche auch den
Entwurf zum Bauwerk geliefert, im Vereine mit der
Firma Ph. Holzmann & Co. iibertragen. Hand in
Hand mit dem Briickenbau geht eine durchgreifende
seit langem nothwendige Regulirung des linken
Rheinufers gegentiber Diisseldorf. Der hier weit
zurtickliegende 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 Gelinde
hochwasserfrei gelegt und der stiadtischen Bebauung
zuginglich gemacht. Zugleich findet eine Verlegung
des z. Z. im Ueberschwemmungsgebiete des Rheines
und unterhalb der geplanten Briicke belegenen
Bahnhofes Oberkassel hinter den neuen Deich
statt. Fiir die Ausfibrung der Briicke und der
durch diese nothwendig gewordenen Nebenanlagen
hat sich eine Actiengesellschaft gebildet. Dieselbe
hat das Vorland am linken Ufer zwischen dem
alten Deich und Strome kiuflich erworben und das
Recht zur Anlage von Strafsen auf dem hoch-
wasserfrei zu legenden Terrain, sowie zur Er-
bauung der Briicke und zur Anlage einer tiber
diese von Diisseldorf nach Crefeld fiihrenden
Kleinbahn erhalten. Desgleichen ist der Gesell-
schaft die Erhebung von Briickengeld gestaliet
worden, dieselbe jedoch verpflichtet, den fiir die
Stromregulirung nothwendigen Grund und Boden
kostenfrei an den, diese ausfiihrenden, Staat abzu-
treten. Die Kosten der stadtseitigen Briickenrampen
werden von der Gemeinde Diisseldorf getragen.

Die Briicke selbst, deren Bau ohne Neben-
anlagen etwa 4500000 </ kosten wird, besteht
(siehe Abbild. 10) aus einer Strombriicke mit zwei
gleichen, 180 m im Lichten weiten Oeffnungen,
einer am linken Ufer gelegenen, aus drei Bogen-

* Die nachfolgenden. Einzelheiten sind einem
Yortrage von Prof. Krohn 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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trigern von 62, 56 und 50 m Lichtweite gebildeten
Fluthbriicke, und der Ueberfiihrung der am rechten
Ufer gelegenen Hafenstralse von etwa 60 m Weite.

Die als Bogen mit zwel Gelenken ausgebildeten
Haupttriger der Strombriicke erinnern in ihrer
Formgebung an den Mittelbogen des Bonner preis-
gekronten Entwurfs.  Auch hier tritt der Obergurt
des Hauptivigers ungebrochen in die Erscheinung,
wiihrend der Untergurt innerhalb des ersten
Briickenfeldes unter der Fahrbahn liegt. Die
Unterkante derselben ist 11,50 m, die Oberkante des
Haupttriigers 34,50 m iber dem H.-W.-Spiegel
angeordnet. Die Bogenhéhe betriigt am Kidmpfer
etwa 10, im Scheitel 5,0 m.

Auf den die Strombriicke begrenzenden
Pfeilern sollen sich vom Prof. Schill der Diissel-
dorfer Kunstakademie modellirte, schwere, in Re-
naissanceform gehaltene Briickenportale erheben,
welche eine harmonische Gesammtwirkung des
Bauwerks sichern. Einen Vergleich mit der Bonner
Briicke wird jedoch das vorliegende Bauwerk nicht
aushalten konnen. Wenn auch seine gewaltigen
Bogen einen grofsartigen Eindruck hervorrufen
werden, so fehlt doch hier die grofse kronende
Mitteloffnung des Bonner Entwurfs. Es sei jedoch
bemerkt, dals mit Riicksicht auf die Interessen
der Schiffahrt in Diisseldorf keine andere Pfeiler-
theilung zweckmiilsig erschien, weil hier der Strom
eine starke Kriimmung macht, welche die Stromung
auf das concave-rechte-Ufer, also die Diisseldorfer
Seite hin, wirft. Da der hier sehr rege Schiffs-
verkehr sich auf eine Breite von etwa 180 m
concentrirt, so wiirde der Einbau eines Pfeilers in
geringerer Entfernung vom Ufer wie vorgesehen
eine erhebliche Storung fiic den Schiffsverkehr im
Gefolge gehabt haben! —

Im October des vergangenen Jahres wurde
seitens der Stadt Harburg und der gegeniiber-

liegenden Gemeinde Wilhelmsburg ein Wettbewerb

zur Erbauung einer festen Strafsenbriicke tiber die
Stider-Elbe ausgeschrieben.® Bisher bestand hier
nur eine Eisenbahnbriicke mit schmalem Fulsweg
{iber die Elbe. Der Personen- und Wagenverkehr
wurde vorwiegend durch eine Dampffihre ver-
mittelt, welche in letzter Zeit nicht nur an der
Grenze ihrer Leistungsfihigkeit angekommen war,
sondern bereits durch den gesteigerten Betrieb zu
einer betrichtlichen Storung des Schiffsverkehrs sich
gestaltete. Deshalb entschlossen sich die oben-
genannten Stidte, eine feste Stralsenbriicke zu er-
bauen, zu deren Kosten der Preufsische Fiscus
1500 000 # beisteuerte, um die auf ihm ruhende
Verpflichtung  zur Unterhallung der Fihre, die
einen jihrlichen Zuschuls seinerseits von 70 000 /4
erfordert, zu ldsen.

Da in den Ausschreibungshedingungen verlangt
war, dals der Neubau etwa 240 m unterhalb der

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

bestehenden Eisenbahnbriicke, welche 4 Strom-
offnungen von etwa 100 m lichter Weite aufweist,
seinen - Platz finden und in Formen und Ab-
messungen in keinem auffallenden Gegensatze zur
alten Ueberbriickung erbaut werden sollte, zudem
die Constructionsunterkante nicht tiefer als - 5,50
Harburger Pegel liegen durfte, so war das System
der Briicke sowie die Pfeilerstellung derselben in
ziemlich enge Grenzen verwiesen. [I'iir die Fahr-
bahn war eine Breile von 6 m verlangt. Zudem
sollten zwei Fulswege von etwa 1,50 m Breite
innerhalb der Haupliriiger angelegt, die Anordnung
jedoch so getroffen werden, dals in Zukunft die
Fahrbahn bis auf 8 m erbreiterl und der Fuls-
weg auf Consolen nach aufsen verlegt werden konnte.

Von den eingereichten 10 Entwiirfen ist der
erste Preis dem Entwurfe der Actiengesellschaft
fiir Eisenindustrie und Briickenbau vor-
mals J. C. Harcort in Duisburg in Verbindung
mit dem Architekten G. Thielen in Hamburg
und der Bauunternehmung von R. Schneider in
Berlin zugesprochen worden. Das Project hat
grofse Aehnlichkeit in seiner Gesammtanlage wie
Einzelanordnungen mit dem von der vorgenannten
Firma fiic die Wormser Eisenbahnbriicke ein-
gereichten und mit dem ersten Preise gekronten
Entwurf.

Mittels vier Zweigelenkbogen von je 100,49 m
Stiitzweite, deren Horizontalschub durch ein Zug-
band aufgenommen ist, tberschreitet die Briicke
die Stider-Elbe. Auf dem Vorland sind sechs
Parabelbriicken mit oben liegender Fahrbahn an-
geordnet. Diese Construction ist insofern eigen-
artig, als die Fahrbahn in dem hochsten Punkt
der Parabel liegt und nach den Enden der Triger
zu durch starke Verticalen auf diese abgestiitzt
wird. Die Feldweite der Strombriicke betrigt
7,75 m (in Worms 7,30 m), die Entfernung der
Haupttriiger 10 m. Die Fahrbahn besteht aus
Holzpflaster auf Beton und Buckelplatten. Das
Eisengewicht eines Meters der Strombriicke ist
zu 5690 kg berechnet, als Einheitspreis ist fiir
die Tonne Flufseisen 330 4 gefordert; die ge-
sammten Kosten sind auf 1915 202 «# angegeben,
withrend als Hochstbetrag der Kosten 2 100 000 %
in den Ausschreibungsbhedingungen festgesetzt war.

Da seitens des Preisgerichts das mit dem
II. Preis ausgezeichnete Project zur Ausfiihrung
empfohlen ist, weil es neben anderen Vorziigen vor
Allem den der Billigkeit besitzt, und 1 m der
Strombriicke nur ein Eisengewicht von 4,54 t
(gegen 5,69 t des L. Entwurfs) aufweist, so sel
auf dieses noch kurz eingegangen. Die Verfasserin
desselben ist die Maschinenbau-Actiengesell-
schaft Nirnberg im Verein mit Prof. Hubert
Stier-Hannover und der Firma Gebriider Braun
in Hamburg.

Hier sind ebenfalls fiir die Strombriicke vier
Oeffnungen angeordnet, welche durch zwel Ge-
lenkbogentriger von 100,94 m Stiitzweite mit
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wagerechtem Zugbande und von ihnlicher Con-
struction, wie vorbeschrieben, tiberspannt sind.
Die [Fluthbriicke besteht aus sechs Paralleltrigern
von je 31,15 m Stiitzweite' mit obenliegender Fahr-
bahn. Die Entfernung der beiden Haupttriger
betriigt durchgiingig 8,70 m, die Feldweiten sind
zu 6,31 m bemessen, die gesammten Kosten der
Ausfithrung zu 1640267 /6 veranschlagt. —

- IPassen wir die Schlufssumme der vorstehenden
Ausfithrungen zusammen, so miissen wir, wie in
der Einleitung bereits hervorgehoben, bekennen,
dals die deutsche Briickenbautechnik in den letzlen
10 Jahren ungeahnte Fortschritte gemacht hat.
Wiihrend in den vergangenen Jahrzehnten Eng-
land und Frankreich in grofserem oder geringerem
Malse eine fiihrende Stelle im Briickenbau ein-
nahmen, die Vereinigten Slaaten im achten Jahr-

zehnt durch die Menge, Grofsartigkeit und Kiihn-
heit ihrer Leistungen die europiischen Staaten
weit Uberfliigelten, so hat der deutsche Briicken-
bau von kleinen Anfingen an durch Arbeit, ,die
nie ermattet, die langsam schafft, doch nie zer-
stort®, sich zum Ende des 19. Jahrhunderts auf
eine Hohe erhoben, die heute kaum von den
Amerikanern erreicht ist. In einem Punkie aber
ist der Deutsche ihnen weit iiberlegen, und das
beweisen in hervorragendem Malse alle unsere
neueren Briicken: dals bei uns Ingenieurkunst
und Architektur, eng verbunden, harmonisch zu-
sammenwirken, um ein Bauwerk erstehen zu lassen,
welches im Innern sorglich gefiigt, im Aeulseren
vollendet geformt cin dauerndes Denkmal sei fiir
die hohe Leistungsfiihigkeit der deutschen Technik. —
Dresden, im Juli 1897.

Yersuche mit Schmiedefeuern und das Wasserstaubfeuer
von Bechem & Post.

S A~

Das gewdhnliche Schmiedefeuer besteht be-
kanntlich aus einer Mulde (Fig. 1), die sich in
der Regel an einer Wand befindet, durch welche
der Wind gefiihrt wird. Die Tiefe der Wind-
offlnung unter der Ebene des Herdes wird sehr
verschieden gefunden. Sie befindet sich zuweilen
tiber dem Herd, oft in der Hohe desselben und
auch hiufig darunter. Die beiden ersten Lagen
charakterisiren den ,Seitenwind, wihrend die

letztgenannte Ausfilhrung (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 stéfst sich
an den gegeniiberliegenden Kohlen und trifft das
dariiberliegende Schmiedestiick genau so von unten,
wie bei dem eigentlichen Feuer mit Unterwind.

Letzteres wird hiufig unabhingig von der
Seitenwand gemacht und vor Allem iiberall da
bevorzugt, wo man frei von allen Seiten zukommen
will, namentlich also fiir grofse Anlagen, wie man
sie fiir die Bearbeitung schwerer Schmiedestiicke —
Schiffssteven, Propellerrahmen u. s. w. — verwendet.
Jedoch hat sich der Unterschied in neuester Zeit
auch fir die gewohnliche Maschinenschmiede und
auch in der Kleinschmiederei eingebiirgert. Fiir
letztere Zwecke (Fig. 3) ist es meistens mit einer

gulseisernen Esse ausgestattet. Diese enthilt unter
dem Boden einen Windkasten, der gleichzeilig
zur Aufnahme der durch die Diise fallenden
Schlacke dient, welche ab und zu durch die Oeff-
nung @ abgeblasen wird. Die Diisenéffinung ist
durch einen ventilartigen Kérper & zu 6ffnen und
zu schliefsen, bezw. zu reguliren. Es ist zu em-
pfehlen, das feinere Einstellen des Windes durch
einen Windhahn (Fig. 4) zu bewerkstelligen.

Fig. 3.

Bei Verwendung eines geschlossenen Geblises
muls dann die Windleitung ein Ventil oder der
genannte Hahn eine seitliche Oeffnung fiic Ab-
fiihrung des Windes besitzen.

An dem Schmiedefeuer, welches sich bisher
sonst fast unverindert erhalten hat, sind nun
neuerdings unabhiingig voneinander zwei Besse-
rungen vorgenommen worden: die Verwendung
von Kleinkoks statt Kohlen und die Einfiihrung
des Wasserstaubgeblises.

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 fiir Schmiede im Gebrauch, hat sich aber in
Deutschland trotz seiner unbestrittenen Vorziige
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noch recht wenig eingebiirgert. Man findet ihn unter
Anderem in den rheinisch-westfilischen Ketten-
schmieden, in einigen Solinger Werkstitlen und auch
neuerdings in der Eifel. In den Werkstitten der
Koniglichen Fachschule zu Remscheid wird dagegen
bereits seit 14 Jahren mit diesem Material an acht
Feuern gearbeitet. Die Esse der jetzt dort be-
nutzten Feuer besteht (Fig. 4)* aus einem guls-
eisernen Kasten, welcher von der Seite her, durch
einen Hahn regulirbar, den Wind erhilt. 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 Grofse

Die in dem Kessel befindliche Luft wird durch
Einpumpen von Wasser, von unten her, auf den
gewiinschten Druck gebracht und treibt nun ibrer-
seits das Wasser wieder durch das Rohr @ heraus.
Dasselbe passirt eine Diise, in Fig. 6 besonders
gezeichnet, durch welche es sehr fein zerstiubt
in das Rohr b gelangt und die dort befindliche
Luft mit sich reifst. Auf diese Weise wird der
Raum ¢ mit ecinem Gemisch von Wasserstaub
und Luft gefillt, welches unter dem nur sehr
geringen Druck von etwa 10 mm steht. Dies
Gemisch passirt als Unterwind den Rost ¢ und
giebt eine iiberaus intensive Hitze, eine blendende
Gluth. Das Feuer arbeitet mit Ausnahme weniger
Secunden nach dem Aufgeben der Kohlen rauch-

Fig. 5.

des Schmiedestiickes richtet. Fiir die meisten
Falle gentigt — bis etwa zu einem zélligen
Quadrateisen hin — ein Abstand von 9 cm.
Die Platte bleibt durch den Wind gekiihlt und
hélt sehr lange vor, braucht eigentlich nie aus-
gewechselt zu werden. Die Schlacke lifst sich
leicht abheben und entfernen.

Die zweite Aenderung ist die Verwendung des
Wasserstaubgeblises, wodurch die Anbringung
einer Windleitung entfillt, dagegen das Vorhanden-
sein einer Wasserleitung mit 5 bis 6 Atm. Druck
erforderlich wird. Ist eine solche nicht vorhanden,
so lifst sie sich leicht mit Hiilfe eines Kessels
und einer Pumpe beschaffen.

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

* Gesetzlich geschiitzt.

los und giebt trolz des geringen Winddruckes
ein eigenthiimliches Rauschen von sich.

Man hat iiber die Erklirung der hier auf-
tretenden hohen Temperatur viel gestritten. Ich
mochte folgende Erlduterung empfehlen.

Die auffallende Rauchlosigkeit diirfte beweisen,
dafs wir es hier nicht mit dem getrennten Procefs
der Entgasung und Verbrennung der Producte,
wie beim gewdhnlichen Kohlenfeuer zu thun haben,
sondern dafs das Material sofort von dem Ver-
brennungsprocels gepackt und verzehrt wird. Ferner
diirfte das Factum, das weder Dampf noch auch
warmes Wasser zum richtigen Betrieb des Feuers
fithren, darauf hinweisen, dals das Wasser als solches
in das Brennmaterial eindringt und seine zer-
sprengende Wirkung durch Dampfbildung ausiibt.
Das Dampfstrahlgeblise ist mit dem Wasserstaub-
geblise gar nicht in Vergleich zu stellen, und
etwa aus einem Dampfkessel geliefertes, also
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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 diirfte bereits als Dampf an die Kohle
treten. Eine Bestitigung dieser Anschauung
scheint das erwiihnte Geriusch zu liefern, welches
das intensive und fast moleculare Zersprengen der
Kohlentheilchen begleitet.

Lediglich hiermit, mit der tiberall gleichzeitig
vor sich gehenden Verbrennung der Kohlentheilchen,
welche naturgemils sehr vollkommen sein wird,
hiingt wohl die hohe Temperatur zusammen, die sich
der theoretisch zu berechnenden maglichst niihert.

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

Ein Korper, z. B. Kohlenstoff, liefert bei seiner
Verbindung mit Sauerstoff C Calorien.  Diese
Calorien werden durch die Verbrennungsproducte
abgefithrt.  Ist das Gewicht derselben G, die
Temperatur t und die specifische Wiirme s, so
entsteht die Gleichung

C=G.t.s
woraus sich ergiebt

Diese Auffassung ist an sich unanfechtbar.
Nur wiirde der gewdhnlich daraus gezogene Schluls
falsch sein, dals der belreffende Korper bezw. die
betreffende Flamme stets diese Temperatur liefern
miisse.

Die so berechnete Temperatur ist doch nur
diejenige, welche im allergiinstigsten Falle entstehen
kann, d.h. also dann, wenn absolut keine Wirme
verloren geht. FEin wesentlicher Factor dabei,
der freilich in der Rechnung nicht erscheint, ist
die Zeit. Lasse ich 1 kg Holz lange Jahre
im Freien liegen, so kann es sich vollstindig mit
Sauerstoff verbinden und wird dabei genau die
theoretisch  angegebenen Calorien entwickeln.
Trotzdem wird wohl kaum eine mefsbare Tem-
peraturerhshung dabei zu beobachten sein, weil
eben jene Cialorien sich auf all die dariiber hin-
streichende Luft bezw. die Umgebung vertheilt.
Wird dieselbe Menge Kohle als Schiefspulver im
* Kanonenrohr verbrannt, so diirfte 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 lilst die
auflserhalb desselben abgehende Wiirme als nahezu
vernachlissigt erscheinen.

So ist es auch mit der Verbrennung in den
Ocfen bezw. mit der Berechnung der dort herr-
schenden Temperaturen. Sie kénnen sich in der
berechneten Hghe zeigen, wenn keine Wirme
verloren geht.

In diesem Sinne wird man sagen konnen,
dals bei dem Wasserstaubfeuer die Bedingungen
zur moglichst giinstigen Verbrennung sehr voll-

kommen erfiillt werden: der Wasserstaub dringt,
mit Luft gemengt, — die Menge derselben und
damit der Erfolg hiingt sehr von der Art der
Diisen 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 Kohlenséiure und geben dabei mig-
lichst die berechnete Temperatur, die bei anderen
Feuerungen wegen der nicht vollkommen erfiillten
Bedingungen nicht immer erreicht wird. Deswegen
ist das Wasserstaubfeuer vielen anderen Feuern
tiberlegen.

Hr. Bechem weist in dem Vortrage, mit
welchem er in Hagen i. W. das Wasserstaubfeuer
der Oeffentlichkeit tibergab, unter Vorfithrung 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 Riicksicht auf die
theoretischen calorischen Lffecte, welche fiir alle
Wege der Verbrennung gleich seien. Aber auch
hier liuft die Verwechslung zwischen Temperatur
und Wiirme bezw. der [rrthum unter, dals eine ge-
wisse Menge Sauerstoff in Verbindnng mit einer
gewissen Menge Kohlenstoff immer denselben
Effect geben miisse. = Theoretisch, ja, aber wenn
dieselben genannten Mengen unter ungiinstigen
Verhiltnissen, wie oben erldutert, sich verbinden
miissen, so wird eben wohl dieselbe Wirme-
menge erzeugt, nicht aber nutzbar gemacht,
unter Entwicklung der hochsten Temperatur. Die
aufserordentlich schnelle und heftige Verbindung
der Bestandtheile des Knallgases, bei welcher zur
Entziehung von Wirme gar keine Zeit ist, fiihrt
sicher eher zu der oben berechneten Maximal-
temperatur, als der unvollkommene Vorgang der
Destillation der Gase und rauchbildenden Ver-
brennung des gewdohnlichen Feuers.

Die Resultate der Versuche, welche man mit
dem Wasserstaub an Dampfkesseln angestellt hat,
sind recht verschieden. Wihrend, nach einem
Vortrag* des Oberingenieurs Voigt des Bergischen
Dampfkessel - Ueberwachungsvereins, die Firma
Bechem & Post 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 Diisen Manches zugeschrieben. Viel-
leicht spricht auch der Umstand mit, dafls das,
was dem Schmiedefeuer giinstig 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 - fiihrt.

# Mittheilungen aus der Praxis des Dampf-
kessel- und Dampfmaschinenbetriebes® 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 fingt man an, auch in der Schmiede darauf
Werth zu legen) nicht nur um die entwickelte
Hitze, sondern auch um den Kohlenverbrauch.
Um diesen beiden Factoren, Wirmeentwicklung
und Kohlen- bezw. Koksverbrauch, niher zu treten,
sind die folgenden Versuche angestellt worden.

Eine Anzahl jedesmal genau gewogener Eisen-
stiicke — 2 cm Rundeisen von 10 cm Linge —
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 moglich ist, stets denselben
Gliihzustand mit der hier nothwendigen Genauig-
keit zu erreichen, wurden die Eisenstiicke in eine
gewogene Menge Wasser geworfen, dessen Tem-
peratur vor und nach dem Versuch bestimmt
wurde.

Die Menge der durch das erwiirmte Eisen
auf das Wasser iibertragenen Calorien einerseits
und das fiir ein bestimmtes Gewicht aufgebrauchte

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

1. Ein Feuer mit Seitenwind, wie in Remscheid
vielfach iiblich, unter der personlichen Hand-
habung eines der geiibtesten Remscheider
Werkzeugschmiede.

9. Ein Feuer mit Unterwind, ebenfalls unter
der personlichen Bedienung eines anerkannt
tiichtigen Schmiedemeisters.

3. Ein Koksfeuer der Koniglichen 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.

6. und 7. Das Wasserstaubfeuer

schule, mit Kleinkoks.

und 9. Dasselbe Feuer mit Kohlen.

Die Resultate der genannten Versuche sind in
Tabelle I zusammengestellt.

der Fach-

o

der

Tabelle 1.

1 G S e e

a | Gesammtgewicht des erwirmten Eisens

10 kg, 000 Stucka: s e sl il e e 12,15 | 12,02 12,04 12,09 | 12,07 | 12,02| 12,01 | 12,02 | 11,98
b | Gewichtd.verbraucht. Brennmaterials, kg | 12 857 110,65 119,20 5,9 115,20 11475 6,5 7
¢ | Art des Brennmaterials . . . . . . . Kohle | Kohle | Kohle | Koks | Koks | Koks | Koks Kohle | Kohle
d | Abbrand des Eisens in Procenten. . . | 0,115} 0,216 | 0,241 | 0,121 | 0,248 0,099 | 0,163 | 0,118 | 0,06
e | Vom Wasser aufgenommene Calorien .} 1505 | 1750 | 2065 | 1733 | 1750 | 2013 | 2047 1715 | 1680
{ | Zeit fiir 1 Stiick, im Mittel, Stunden (rund) 98 66 93 60 60 59 63 92 82
g | Gewicht des in Stiicken von etwa 0,24 kg

in 1 Stunde erwirmten Eisens, kg . | 6,69 | 11,41 9,61 | 1251 | 12,63 | 14,73 | 14,25 | 8,03 | 8,86
h |Fir 1 kg Eisen verbrauchtes Brenn-

material, reducirt auf 2000 Calorien . | 1,32 | 0,808 | 0,845 | 0,501 | 0,520 | 0,434 | 0,384} 0,639 | 0,697
i | Ausnutzung des Brennmaterials, in Pro- .

centen (Kohle 7500, Koks 8000) . 1,66 | 2,745 | 2,62 | 4,14 | 4,21 | 4,79 | 5,40 | 3,49 | 3,2

1 Feuer mit Seitenwind, mit Kohlen; 2 Feuer mit Unlar\und mit Kohlen; 3 Koksfeuer der Fachschule, mit Kohlen;

4 und 5 Koksfeuer der Fachschule, mit Kleinkoks;

6 und

7 Waserstaubfeuer der Fachschule, mit Kleinkoks;

8 und 9 Wasserstaubschmiede der Fachschule, mit Kohlen.

In dieser geben die Spalten d und e tiiber
den Grad der Erwirmung Auskunft. Um aus
letzterer vergleichbare Resultate zu erhalten, wurden
die Werthe fiir 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 Nutzeffect des Feuers ergiebt,
unter der Annahme von 7500 Calorien fir i kg
Kohle und 8000 Calorien fir 1 kg Koks. Es
zeigt sich die Ueberlegenheit des Wasserstaub-
feuers zur Evidenz. Wihrend das (ibliche Feuer
unter besserer als gewchnlicher Leitung nur
1,66 % der in der Kohle vorhandenen Wirme
liefert, weist das Wasserstaubfeuer bis und tiber
5% auf. Dann kommen die Koksfeuer der Fach-
schule, mit nicht unbedeutendem Abstand das vor-
ziglich geleitete Feuer mit Unterwind und dann,
immer noch in bemerkenswerthem Abstand von

dem gewdhnlichen Schmledefeuex, 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 gewdhnlichen Geblise arbeitende Koksfeuer
der Fachschule heran.

Alles dies gilt nun einstweilen nur fiir die
tibertragene Wirme. Es fehlt noch die Beriick-
sichtigung der auf die Erwirmung verwendeten
Arbeitszeit. Dieselbe ist in den Spalten f und g
angegeben. Dieselben zeigen, dals sich die Koks-
feuer, ob mit Wasserstaub, ob mit gewdhnlichem
Wind arbeitend, ziemlich gleich stehen, sowie,
dals das Kohlenfeuer mit Unterwind auch hierin
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Yorzigliches leistet. Dagegen ftreten die simmt-
lichen anderen Kohlenfeuer recht zuriick. Man
sieht, dafs sich auch in dieser Beziehung mit
Kohlen viel erreichen lifst.

Um nun ein Resultat zu erhalten, welches
die entwickelte Hitze mit der Zeit und dem Kohlen-
verbrauch zugleich enthélt, ist auf Grund der
durch die Versuche enthaltenen Resultate ein
Beispiel aus der Praxis durchgerechnet und in
den Resultaten in Tabelle I[ zusammengestellt
worden. Als Beispiel ist folgender I'all angenommen
worden: Es sollen 4000 Stiick Eisen von je !y kg
Gewicht in das Gesenke geschlagen und zu diesem
Behufe erwiirmt werden. Was betragen fiir die
verschiedenen Feuer die Kosten fiir das Brenn-
material und wie hoch stellen sich dieselben fir
den Arbeitslohn? Es soll hierbei angenommen
werden, dafs es aus irgend welchen Griinden er-
forderlich sei, die Stiicke nacheinander im selben
Feuer warm zu machen. Es treffen dann die
bei den Versuchen stattgefundenen Verhiltnisse
genau zu.

abie I'lewll

Kosten fuir Brennmaterial und Arbeitslohn bei Erwirmung von

4000 Stuck Eisen zu je 025 kg. — Preis der Koblen 130 #, des

Koks 160 J/ fur 10000 kg, — Albexhlohn 2,70 ¢ fur 10 Standen, —
For die gleichartigen Versuche: 4/, 6;7, 8/9 als Mittel.

s ‘ ' l
17,1610,50110,90] §,17] 6,54/ 8,63
10,40/28,70(28;10/21,50]18,70/32,50

m Zusammen |57 00{34,9()[39 00 29,67 ..o,‘.Zl 141,18

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

8/ l 8o

-

Kohlend.Brenn-
materials . . .
Arbeitslohn . . .

—

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  iiblichen 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 Berticksichtigung des
hoheren Preises fiir Koks das allerbeste Kohlen-
feuer um 13 bis 14 % ({ibertrifft.

Der grofse Vorzug, den der Koks den Kohlen
gegeniiber zeigt, liegt zum wesentlichen Theil
mit in der grifseren Schwierigkeit der Behand-
lung der Kohlen, die wohl auch in der Verschie-
denheit der Resultate von 8 und 9 zum Ausdruck
gelangt. Nicht Alles diirfte der Art der Wind-
leitung zuzuschreiben sein. Die Eigenschaft des
Backens, unter Umstinden sehr angenehm, fiihrt
bei der Kohle nur zu leicht zum hohlen Feuer,
ein Umstand, der namentlich dem achtlosen
Schmied gefihrlich ist. Da dies indessen bei dem
vorliegenden Versuch Nr. 1 durchaus ausge-
schlossen ist, so lilst sich ermessen, welchen
Schaden ein unachisamer Gehiilfe seinem Brot-
herrn ahnungslos zu bereiten imstande ist.

Haedicke.

Schiffbaumaterial und dessen Yerarbeitung.

~

Vor der ,Institution of Civil Engineers® sind
vor kurzem zwei beachtenswerthe Vortriige tiber
die im Schiffbau zu verwendenden Materialien,
ihren Einflufs auf die Construction der Schiffe,
sowie tiber die Mittel, durch Anwendung besonderer
Materialien heim Bau der Schiffe und durch sorg-
filtige richtige Behandlung derselben die Dauer-
haftigkeit der Schiffe zu exhuhen gehalten worden.

Der erste Vortrag stammt von Biles. Ver-
fasser geht davon aus, dafs er drei Punkte an-
fiihrt, welche zu Verbesserungen in der Construction
der Schiffe fiihren konnen: 1. Anordnung des
Materials, 2. specifische Festigkeit des Materials
und 3. specifisches Gewicht des Materials. Unter
Anordnung des Materials ist hierbei jede Aende-
rung im Bau der Schiffe mit einbegriffen, welche
unter Annahme eines bestimmten specifischen
Materialgewichtes und unter Zugrundelegung einer

XVIILy7

~

bestimmten Beanspruchung dieses Materials es
ermoglicht, leichter zu bauen, als das bisher {ib-
lich gewesen. Die neuen Malerialien nun, welche
hier in I'rage kommen, sind Nickelstahl und
Aluminium.

Von der englischen Admiralitit ist Nickelstahl
trotz seines hohen Preises in neuester Zeit fiir
Torpedobootzerstérer angewendet worden, wohl
hauptsichlich aus dem Grunde, well diese Art
Schiffe, was Geschwindigkeit und Leichtigkeit an-
betrifft, den hochsten Anforderungen der jetzigen
Schiffhbaukunst zu geniigen haben. Es hat der
Nickelstahl, der zu diesen Booten verwendet wird,
37 bis 43 tons Zugfestigkeit a. d. Quadratzoll
(=59 bis 66 kg/qmm) bei 10 bis 15 % Dehnung
auf eine Linge von 8 Zoll=203 mm. Nach diesem
Vorgange ist es, wie ja auch schon Sir Edward
Reed vor dem diesjihrigen internationalen Congrels

3
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der Schiffbau- und Schiffsmaschinenbauingenieure
in London aussprach, wahrscheinlich, dals in
Zukunft eine gewisse Qualitit von Nickelstahl
auch fiir grolsere Schiffbauten, sowohl in der
Handelsmarine wie in der Kriegsmarine, ausgiebige
Verwendung finden wird. Hitte Nickelstahl heute
denselben Marktpreis wie der jetzt gebriiuchliche
weiche Stahl, so lige absolut kein Grund vor,
weshalb er nicht sofort benutzt werden sollte.
Leider sind aber seine Herstellungskosten bis
heute ungefihr dreimal so hoch, wie diejenigen
des weichen Stahls, und daraus folgt fiir den
Schiffbauer, dafs er, um dies neue Material trotz
des hohen Preises benuizen zu konnen, Aende-
rungen in der Construction der Schiffe vor-
nehmen muls.

Von Beardmore wird fiir Torpedoboot-
zerstorer ein Nickelstahl in Vorschlag gebracht,
welcher eine Bruchbelastungsfestigkeit von 52 t
= 81 kg/qmm besitzt und dessen Elasticititsgrenze
bei 28 t = 43 kg/qmm liegt, wiihrend die Dehnung
auf 8 Zoll == 203 mm 13!/, % betriigt. Indessen
findet dieser Vorschlag nicht allgemeinen Anklang,
und Riley, der erste Nickelstahlfabricant in
England, trigt Bedenken, ein Material von solch
hoher Zugfestigkeit anzunehmen und zwar, weil
es grofse Schwierigkeiten bieten wiirde, hierbei
die Stofsverbindungen stark genug herzustellen.

Infolgedessen springen sofort zwei Fragen in
den Vordergrund: 1. ist es moglich fiir den
Schiffbauer, aus einem Materiale mit solch hohen
Festigkeitsnummern dadurch eimen Vortheil zu
ziehen, dals er die Dimensionen der einzelnen
Verbiinde reducirt? und 2. wenn letzteres moglich
ist, lassen sich dann noch gute Nietverbindungen
herstellen ?

Die Fragen beantworten sich auf Grund
folgender Ueberlegungen. Setzt man voraus, dals
bei einem Fahrzeuge alle Einzelbeiten des Baues
mit dulserster Sorgfalt und Genauigkeit ausgefiihrt
sind, so ergeben sich als Maximalbeanspruchungen,
welchen ein Schiff ausgesetzt ist, diejenigen, welche
aus den Biegemomenten resultiren, fiic den Fall,
dals ein Fahrzeug durch Wellen geht. Sobald
sich das Fahrzeug auf einem Wellenkopf befindet,
erleidet das Deck eine starke Beanspruchung auf
Zug, wihrend im Boden Druckkrifte auftreten;
liegt das Schiff tber einem Wellenthal, so kehren
sich die obigen Krifte um. Die Wirkung auf
die Schiffsverbiinde, welche keiner Zugspannung
unterworfen sind, ist abhiingig von der Grolse des
Querschnittes des Verbandstheiles und der speci-
fischen Festigkeit seines Materials. Die Wirkung
auf die Verbinde, welche Druck auszuhalten haben,
wird dagegen bestimmt einmal durch die oben-
genannten [Mactoren aulserdem, aber noch durch
die freitragende Linge des Verbandstiickes, d. h.
durch den Abstand, in welchem die beiden festen
Endunterstiitzungspunkte des Theiles, die Spanten
und Decksbalken voneinander stehen. Beziiglich

der Zugspannungen lilst sich nun sofort mit zu-
nehmender specifischer Festigkeit des Materials
eine Reduction des belasteten Querschnittes ein-
fiihren und vertreten, allein fiic Druckkriifte kann
nur dann eine Querschnittsverringerang gestattet
werden, wenn eine Verringerung der Entfernung
jener festen Unterstiitzungspunkte damit Hand in
Hand geht, es sei denn, dals die auftretenden
Druckkrifte die statthafte Maximalbelastung nicht
erreichen. Im allgemeinen liegt nun das Maximum
der Beanspruchung auf Zug héher, als dasjenige
der Beanspruchung auf Druck; ersteres betrigt
etwa 8 bis 10 tons = 12 bis 15 kg, letzteres nur
4 bis 6 tons=06 bhis 10 kg unter Zugrunde-
legung der gewdhnlichen Oceanwellen.

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

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

9. erhohte locale Absteifung dieser Platten,

3. Verringerung der Spantenifernung und folg-
lich Vermehrung der Anzahl der Spanten,

4. Verringerung des Spantgewichtes auf Grund
ihrer grofseren Anzahl§

Vergleicht man den fiir Torpedobootzerstorer
in Vorschlag gebrachten Nickelstahl von 52 t Bruch-

festigkeit und 28 t Elasticititsfestigkeit mit dem

jetzt tiblichen weichen Stahl mit den Nummern
98 t bezw. 14 t, so ergiebt sich, dafs der Nickel-
stahl rund die doppelte Festigkeit wie letzterer
besitzt, und hieraus folgt, dals man fiir alle auf
Zug beanspruchten Verhinde den Querschnitt auf
die Hilfte reduciren kann, vorausgesetzt, dafs sich
dann noch eine gute Stofsverbindung herstellen
lifst. Es fragt sich also zuniichst, wie stark
solche Stofsnietung sein muls. Die schwichste
Stelle in der Lingsbeplattung eines Schiffes liegt
unvermeidlich auf der Linie der jeweiligen Spanten
und Decksbalken, weil die Platten zur Befestigung
auf diesen Trigern in Abstinden von je 8 Niet-
durchmessern fiir die Vernietung gelocht werden
miissen. An einer solchen Linie ist aber dann
die Festigkeit der gelochten Platte nur noch s
= 0,875 der Festigkeit des vollen Bleches, und
daraus folgt dann weiter fiir die Stofsvernietung,
dafs auch sie nur [ der Festigkeit der vollen Platte
zu haben braucht. Kdnn dies erreicht werden?
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Betrachtet man eine einzelne Platte und ver-
nachlissigt den Vortheil der Nieten in den Lings-
nithten zwischen den Spantlinien und dem Stols,
so ist es klar, dals, wenn in der hintersten Niet-
reihe die Nieten 8 Durchmesser voneinander ab-
stehen, wenn ferner gentigende Anzahl von Niet-
querschnitten gegeben ist und das Nietmaterial
entsprechende Festigkeit besitzt, auch die Stols-
platte stark genug genommen wird, es sicher
moglich sein wird, eine Stolsverbindung herzu-
stellen, deren Festigkeit 0,875 der vollen Platte
betriigt, zumal ja noch an solchem Stofs die beiden
nebenliegenden Giinge der Aufsenhaut mit ihrem
vollen Blech zur Verstirkung beitragen. Auch
darf man nicht vergessen, dals sich seinerzeit beim
Uebergange vom Eisen zum Stahl die gleichen
Schwierigkeiten ergaben. ,

Der gefihrliche Punkt bei der Verwendung
von Nickelstahl zum Schiffbau liegt da, wo Druck-
spannungen auftreten. Hier kommt es zunichst
darauf an, durch Versuche festzustellen, wie weit
man im Schiffbau mit den Druckspannungen
speciell fiir Nickelstahl gehen kann. Aber man
hat ja hier, wie ohen auseinandergesetzt, noch
ein anderes Mittel zur Verfiigung, um auch bei
diinneren Blechen eine Durchbiegung unter der
Wirkung des Lingsdruckes zu verhindern, es ist
dies die Verkiirzung der freitragenden Plattenlinge
zwischen den Spanten dadurch, dals man die
Spanten enger stellt. Natiirlich mufs hierbei eine
proportionale Reduction des Spantgewichtes statt-
finden, damit nicht die Oekonomie des Baues zu
sehr leidet. Nimmt man nun an, dals die Hohe
der Spantwinkel nicht geindert wird, so bleibt
ihre Festigkeit gegen Durchbiegen bestehen, wenn
man die Dicke der Schenkel enlsprechend dem
Zuwachs des Materials an specifischer Festigkeit
und der Verkleinerung des Spantabstandes reducirt.
Geht man nun von einer Verringerung der Platten-
stirke proportional zu ihrer specifischen Festigkeit
aus, so lifst sich der Abstand der Spanten, welcher
den Platten die bisher ibliche 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 Gesammtgewicht gespart wird,
ist einstweilen nur zu taxiren. Mit Sicherheit lifst
sich wohl annehmen, dafs man etwa die Hilfte
des der Stiirkenreduction entsprechenden Gewichts
ertibrigt.

Allein noch ein anderer Gesichtspunkt kommt

hier in Frage, und das ist das Rosten des
Materials. Allerdings kann man durch sorgfiltige
Behandlung dasselbe gegen Rost sehr schiitzen,
“l}d wenn einmal ein Fahrzeng schnell zerfresser
wird, 5o liegt die Ursache wohl immer in Nach-
lissigkeit, allein es ist doch auch das eine Material
gegen Rost widerstandsfihiger als dus andere,
und hier haben Versuche ergeben, dafs Nickelstahl
i allgemeinen wohl dem gewohnlichen Stahl

bedeutend iiberlegen ist. Es diirfte daher nach
dieser Richtung hin einer Verringerung der Material-
stirken nichts im Wege stehen. Eine weitere
Verminderung des Schiffsgewichtes lielse sich durch
Verwendung des schr leichten Aluminiums in den
Theilen erreichen, welche der Einwirkung des See-
wassers nicht ausgesetzt sind, wie Deckstiitzen,
Schottblechen u. s. w.

Falst man dies Alles zusammen und wendet
es auf das concrete Beispiel eines modernen Schnell-
dampfers an, so lautet die Bilessche Rechnung
etwa folgendermafsen:

Baut man einen 10000-tons-Dampfer ganz aus
Nickelstahl und setzt dabei voraus, dals Nickelstahl
mit Zuverlissigkeit hergestellt werden kann, so
ldfst sich, da Nickelstahl 50 % mehr Festigkeit
besitzt, als weicher Stahl, eine Gewichtsreduction
beziiglich der auf Zug beanspruchten Theile um
etwa 335 % erzielen; da aher hinsichtlich des
sichern Aufnehmens der Druckkrifte eine Reduction
der Spantentfernung, also eine Vermehrung der
Spanten und Balken, erforderlich ist, so ist der
Gewichtsgewinn nach dieser Richtung hin, wie
friiher gezeigt, etwa nur die Hilfte des obigen,
also 16*[3 %. In Summa kann man bei einem
10 000-tons-Schiffe sagen, dafls bei einem Schiffs-
eigengewicht von 6000 tons etwa 1000 tons =
162[s ‘% mit Sicherheit sich ersparen lassen.
Dieser Gewinn von 1000 t am Gewichte des
Schiffskérpers liefse sich nun verwerthen, um
Maschinenstirke und Kohlenvorrath zu vergréfsern,
und Biles rechnet aus, dals z. B. der hieraus zu
ziehende Geschwindigkeitszuwachs fiir ein 20-Knoten-
Schiff etwa 1!/4 Knoten mit einem Kohlenverbrauch
von 13 % betragen wiirde. Wollte man nun ein
Schiff aus weichem Stahl bauen, welches dieselbe
niitzliche Zuladung fafst, und dabei 21'f; Knoten
Fahrt macht, so miilste man seine Dimensionen
um etwa 10 %, seine Maschinenstirke um etwa
40 % und seine ersten Anschaffungskosten um
etwa 20 % (in diesem Falle vielleicht 70000 £
— 1400000 «#) erhohen. Nimmt man nun an,
dafs die auf beide Schiffe entfallenden Loéhne die
aleichen bleiben (wahrscheinlich sind sie fiir das
Nickelstahlschiff geringer), so wiirde 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
40000 £ = 800000 /# (133,83 /4 f. d. Tonne),
so hitte man fir das Nickelstahlschiff zur Ver-
fiigung 40000 £ plus 70000 £ = 110000 £
— 9900000 /. Denn da das Nickelstahlschiff
um so viel leichter ist, miifste das gleichwerthige
weiche Stahlschiff entsprechend vergréfsert werden,
mit einem Mehrkostenaufwand von 70000 £.
Ein jeder Betrag, um welchen man das Nickel-
stahlschiff hinsichtlich seiner Materialkosten fiir den
Rumpf billiger bauen kann, als jene Summe von
110000 £ ergiebt, ist als Gewinn zu betrachten,
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wozu noch der Umstand hinzukommt, dafs die
Kohlenrechnung des weichen Stahlschiffes, wegen
seiner grofseren Maschine, um etwa 19's %
hoher ist, als diejenige des Nickelstahlschiffes.

Nach der augenblicklichen Preislage liefsen sich
heute 5000 tons Nickelstahl fir 75000 £ =
1500000 £ (300 /4 f. d. Tonne) beschaffen,
und dadurch hiilte man schon, da 110000 &£
zur  Disposition stehen, 110000 — 75000 =
35000 £ = 700000 % gewonnen. Es zeigen
diese Zahlen den grofsen Gewinn, den man daraus
ziehen kann, wenn die Festigkeitsnummern des
Materials in die Hohe gebracht werden. Indessen
nicht bei allen Arten von Schiffen ist dieser Gewinn so
grofs, besonders nicht bei den jetzt tiblichen grofsen
Frachtdampfern mit geringer Maschinenstiirke. Hier
rechnet Biles an einem iihnlichen Beispiel aus,
dals verhiiltnifsmilfsig bald eine Grenze erreicht
ist, bei der es fraglich erscheint, ob der Gewinn
an Gewicht des Schiffskorpers die hohen Kosten
decken wiirde, 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 schone Material
billiger herzustellen, als das bis jetzt der Fall ist;
der Vortheil, den der Schiffbau hieraus ziehen
konnte, wiirde bedeutend sein.

* *

Der zweite der oben genannten Aufsiitze stammt
von Hartley West und erginzt in gewisser
Weise die Bilesschen Mittheilungen. Auch er
beriihrt die Materialfrage, indem er die Vortheile
hervorhebt, welche der Uebergang vom Holz zum
Iisen und vom Eisen zum Stahl gebracht hat,
und hiilt dann ebenso wie Biles den demniichstigen
Uebergang zum Nickelstahl fiir wahrscheinlich.
Wiihrend es frither nur schwer maglich gewesen
sei, einen innigen und festen Verband der tragenden
Theile eines Schiffes 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 saunguinische, dafs sie dieselben fiir unverwiist-
lich hielten. Allein eine grofse Sorglosigkeit, wenn
nicht Nachlissigkeit in der Behandlung dieser
IFahrzeuge fiihrte sehr bald zu ihrer Zerstorung
durch Rost. So wurde den Eigenthiimern eine
zwar heilsame, zum Theil aber auch sehr kost-
spielige Belehrung zu theil.

Indessen wuchsen die Dimensionen der Schife,
besonders die Liinge, und nun zeigten auf einmal die
frither so geriihmten Eisenschiffe starke Symptome
von mangelnder Lingsfestigkeit, und hierauf ist
es zurlickzufiihren, dals man ein neues, festeres
Material, den Stahl, lebhaft begriifste. Weil aber
eine Reihe der damaligen ersten Stahlsorten, be-
sonders der Bessemerstahl, in sehr verschiedener

Schiffe nur dringend empfohlen werden.

Giite hergestellt wurde, so kamen sie, trolz
verschiedentlicher Verwendung, doch niemals so
recht in Aufnahme. Das einzige Mittel, diesen
Sorten Vertrauen zu schaffen, wiire eine sorgfiltige
regelmiilsize Abnahmeprobe derselben gewesen,
um dadurch ihre Brauchbarkeit und stete Gleich-
artigkeit festzustellen. 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-
miralitit zur Verwendung des zwar theuren, aber
zuverlissigen Siemens-Martinstahls tiber, und be-
wirkten durch die entstehende starke Nachfrage
nach diesem Material sehr bald eine derartige
Preisermilsigung desselben durch Fortschritte in
seiner Herstellung, dals es sogar spiter sich
billiger stellte als wohl jenes erste Schiffbaueisen
Im eisernen Zeitalter. Auch schwand mit der
Verwendung dieses guten Stahlmaterials das
Gefiihl der Unsicherheit und Besorgnils, welches
die mangelhafte Festigkeit der grofsen Eisenschifle
stets hervorrief.  Allein nicht ‘nur das bessere
Material, sondern auch eine Reihe von sehr zweck-
miilsigen Berechnungen und Aenderungen in der
Construction eines Schiffes ermdglichten den Bau
der neuern grofsen Schiffe, und vor Allem eine
auf stete Beobachtung und sorgfiltigste Ueber-
wachung gestiitzte Beaufsichtigung des eigentlichen
Baues des Schiffes, in allererster Linie der tiberall
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 beziiglich ihrer genauen Berechnung wie
auch threr saubern, sorvgfiltigen Ausfiihrung ge-
macht habe, und diesem Umstande sei es mit
zuzuschreiben, wenn ofters Stahlschiffe, die auf
Strand gerathen, sich so lange noch fest und unver-
sehrt gehalten hiitten, bis ihre Bergung mdéglich
geworden, und dies unter Verhiltnissen, unter
welchen Eisenschiffe wohl lingst in Stiicke zer-
schlagen worden wiren. Freilich sei es beziig-
lich des jetzt gebriuchlichen Flulsstahles dringend
nothig, das Fahrzeug vor dem Rosten zu schiitzen,
besonders da Flufsstahl stirker vom Roste an-
gegriffen werde als Eisen, und deshalb kénne ein
ofteres Abkratzen, Reinigen und Neustreichen der
Lasse
man diese Vorsichtsmalsregel aufser Acht, so
konne dadurch Stahl stark in Mifscredit kommen.
Nur meist unzugiingliche Stellen im Schiffsgebiude,
wie Kohlenbunker und Doppelboden unter den
Kesseln, die stets einer feuchten, heifsen Luft
ausgesetzt seien, liefsen sich schwer schiitzen.
Nach seinen Erfahrungen sei es das Beste, den
Blechen und Winkeln der Bunker einen Anstrich
mit irgend einer der vielen Erdpechcompositionen
zu geben, unter den Kesseln dagegen die Planken
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des Doppelbodens gleich heim Neubau ein gut
Theil stiirker zu nelimen und dann hier die Sache
rubig gehen zu lassen; seien die Bleche zu stark
angefressen, so miisse man sie auswechseln; es
sei dies dann immer noch die emfachste und
billigste Abhiilfe des an sich nicht zu vermeidenden
Uebelstandes. ‘

Weil aber in der Neuzeit fortwiihrend neue
Schiffstypen fiir Frachtdampfer in Aufnahme kimen,
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 hallen,
als fiir absolute Seectiichtigkeit erforderlich sei.
Zum Schlusse bemerkt West, wie dies ja
schon in eingehendem Malse Biles that, dals
sich die Anzeichen mehrten, welche dafiir spriichen,
dafs in absehbarer Zeit ein Uebergang zum Nickel-
stahl im Schiffbau eintreten kénne, und er hoflt,
dals diesem neuen Material dann alle die em-
pfehlenden, sorgfiltigen und regelmiilsigen Ab-
nahmeproben zur Seite stehen werden, welche
seiner Zeit dem Siemens-Martinstahl den Vorrang
sicherten. Professor Oswald Elamm.

Mittheilungen aus dem

A

Die Phosphorbestimmung in Stahl und Eisen.

Die Bestimmung des Phosphors mittels der
Molybdatmethode hat im Laufe der Jahre vielerlei
Abiinderungen erfahren; es ist daher begreiflich,
dafs diese Methode in den verschiedenen Labora-
torien auch sehr verschieden ausgefithrt wird, und
dals dementsprechend die Ergebnisse mehr oder
weniger voneinander abweichen. Insbesondere
waren die Versuche der letzteren Zeit, die Methode
soviel als moglich abzukiirzen, der Richtigkeit der
Probe wenig forderlich.

Um ein Urtheil tiber die grofse Menge der
verschiedenen Vorschliige und gebriiuchlichen Me-
thoden zu gewinnen, hat Leopold Schneider,
k. k. Bergrath am General-Probiramt in Wien, in
dankenswerther Weise sich der miithevollen Auf-
gabe unterzogen, die Bestimmung des Phosphors
nach den einzelnen Phasen der Ausfithrung einer
Priifung zu unterwerfen. Bei der Wichtigkeit dieses
Gegonstandes lassen wir hier die Ergebnisse
dieser interessanten Untersuchungen mit einizen
Kiirzungen folgen.*

A.Die Auflosung. Die Auflgsung geschieht
in Salpetersiture von verschiedener Concentration.
Mehrere Autoren schlagen vor, hierzu Salpeter-
siure vom specifischen Gewichte 1,4 zu verwen-
den,** was dem specifischen Gewichte der kiuf-
lichen concentrirten Siure entspricht. Stahlspiine
verhalten sich gegen so concentrirte Salpetersiure
anfinglich indifferent, nach dem Erwirmen erfolgt

* Nach einem vom Hrn. Verfasser der Re-
daction freundlichst iibersandten Sonderabdruck
aus der ,,Oesterreichischen Zeitschrift fiir Berg-
und Hiittenwesen®, XLV. Jahrgang, 1897.

** R. Finkener, ,,J.-B.% 1878, S. 1043, und
Dr. H. Wedding, ,Handbuch der Eisenhiitten-
kunde® u. s. w.

Kisenhiittenlaboratorium.

sodann eine fufserst stiirmische Einwirkung, welche
jedoch bald durch die Schywerloslichkeit des ent-
standenen salpetersauren Eisenoxydes in so con-
centrirter Siure ihr Ende errcicht.

Es bleibt ungelostes Eisen zuriick, welehes nun
schwieriger in Losung geht. Gleichmiifsiger und
besser geht die Auflésung in Salpetersiure vom
specifischen Gewichte 1,2 vor sich (Fresenius).
Wenn die erstgenannten Autoren trotz der vor-
erwithnten Schwierigkeit der Auflosung so con-
centrirte Siure beniitzen, so kann dieses nur
dadurch erklirt werden, dals man hierdurch die
Bildung von Phosphorwasserstoff oder niederer
Oxydationsstufen des Phosphors zu verhindern
trachtet. Wie die nachfolgenden Versuche zeigen,
wird selbst durch Salpetersiiure vom specifischen
Gewicht 1,1 die Bildung und das Entweichen von
Phosphorwasserstoft verhindert, andererseits wird
selbst durch das Auflésen in concentrirter Salpeter-
siure die vollstindige Oxydation des Phosphors
zu Phosphorsiture nicht erreicht. Die Auflosung
enthiilt simmtlichen vorhandenen Phosphor, jedoch
nicht vollstindig zu Phosphorsiiure oxydirt.

Tamm, Eggertz, Priwoznik u. a. haben
darauf hingewiesen, dals man bei der Bestimmung
des Phosphors im Eisen stets zu wenig erhilt,
wenn man nicht vor der Fillung die salpetersaure
Losung zur Trockne eindampft und die trockene
Masse bis zur Zersetzung des salpetersauren Eisen-
oxyds erhitzt. Die Ursache vermuthete Eggertz
in der Bildung einer durch Molybdinsiure nicht
fillbaren Modification der Phosphorsiiure, withrend
P. Vorwerk annahm, dafs die bei der Auflésung
sich bildende Humussubstanzen diese Fehler be-
wirken. Durch des Verf. Versuche* mit einem
Phosphoreisen, welches 14,6 % Phosphor enthielt,
wurde nachgewiesen, dals bei der Auflsung yon
*  Qesterr. Zeitschr. fiir Berg- und Hiitten-
wesen't 1886, S. 765.
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phosphorhaltigem Eisen in Salpetersiiure cin Theil
des Phosphors nur zu phosphoriger Siure oxydirt
wird und dieser Theil, wenn keine weitere ener-
gische ‘Oxydation vorgenommen wird, bei der
Fillung mit Molybdiinlosung der analytischen Be-
stimmung entgeht. Trotzdem nun diese Thatsache
schon seit 11 Jahren bekannt ist und von anderer
Secite bestitigt wurde, wird in dem neuesten ,Leit-
faden fiir Eisenhiittenlaboratorien von A. Lede-
bur, 1895, S. 81, gesagt: ,,Durch Auflosen des Eisens
in Salpetersiure wird der Phosphorgehalt voll-
stiindig zu Phosphorsiiure oxydirt. Bevor aber die
I'illung bewirkt werden kann, mufs der beim Auf-
losen des Eisens ebenfalls in Losung gehende
Carbidkohlenstoff, welcher die vollstindige Aus-
fallang hindern wiirde, zerstort werden.*

Der Verfasser hat daher diesen Gegenstand
noch einmal untersucht.

Zu diesen neuerlichen Versuchen {iber die
Oxydationsstufen des Phosphors, welche beim
Auflosen von Phosphormetallen in Salpetersiiure
entstehen, wurde Phosphorkupfer verwendet,
welches 15,7 % Phosphor, jedoch keinerlei Kohlen-
stoff enthielt, es war daher die Bildung von or-
ganischen Substanzen beim Auflésen in Salpeter-
siure ausgeschlossen. Auch die nachfolgenden
Versuche ergaben: dafs Phosphor, welcher an Me-
talle gebunden ist, durch Salpetersiure nicht voll-
stiindig zu Phosphorsiture oxydirt werden kann.

Es wurden je 0,1 g Phosphorkupfer mit je
10 cecm Salpetersiiure vom specifischen Gewichte
a) 1,1, b) 1,2 und c¢) 1,4 gelost, die Losung 10 Mi-
nuten bei Kochhitze erhalten, sodann erkalten
gelassen, mit 100 cem Molybdinldsung versetzt
und 24 Stunden stehen gelassen. Der hierbei
entstandene Niederschlag wurde abfiltrirt und
gewogen. Die Filtrate nach diesen Fillungen
wurden nun mit je 10 cem einer phosphorfreien
concentrirten Chamilleonlésung versetzt. Schon
eine halbe Stunde nach Zugabe des Chamiileons
fielen aus allen 3 Filtraten bedeutende Mengen des
gelben Phosphorniederschlages. Nach 24 Stunden

wurde auch dieser abfiltrirt und bestimmt. Die
hierbei erhaltenen Niederschlagsmengen waren
folgende:
&\
Niederschlag, er- Niederschlag, i
halten aus der Auf-| erhalten nach Zu- Summe
l6sung in Salpeter- gabe von
siure Chamiileon
a) 0,4935 g 0,3885 g 0,882 ¢
b) 0,624 g 0,261 g 0,885 g
¢) 0,618 g 0282 g 0,900 g

Endlich wurde 0,1 g Phosphorkupfer in 10 cem
Salpetersiiure von 1,2 specifischem Gewicht gelost,
sogleich mit 10 cem Chamilleon kurze Zeit gekocht
und der hierbei entstandene Niederschlag von
Mangansuperoxyd durch Zugabe von Eisenvitriol
wieder in Losung gebracht.

Durch die Fillung mit Molybdatlosung wurden
in diesem Versuche 0,9505 g Niederschlag erhalten.
Aus diesen Versuchen ergiebt sich: 1. dals der
Phosphor des Phosphorkupfers durch Salpetersiure
nicht vollstindig zu Phosphorsiiure oxydirt wird,
und dals in dieser Hinsicht Salpetersiure von 1,2
specifischem Gewichte ebenso stark oxydirend
wirkt wie solche von 1,4 specifischem Gewichte;
2. geht hervor, dafs Chamiileonlosung eine weitere
Oxydation schon in der Kiilte verursacht, die
vollstiindige Oxydation jedoch erst durch Koch-
hitze erreicht wird.

Man wird mithin bei jeder Phosphorbestimmung
in Metallen auf die unvollstiindige Oxydation des
Phosphors durch Salpetersiiure Riicksicht zu
nehmen haben. Was die verschiedenen Oxydations-
mittel anbelangt, so hat Verfasser schon friiher*
auf ihren Wirkungswerth gepriift und
Chamiilleonlésung als das geeignetste gefunden.
Zur Beurtheilung des Werthes verschiedener an-
derer Oxydationsmittel moge die von Wilder-
D. Bancroft® gefundenen Resultate iiber dic
Oxydationsketten angeftthrt werden.

cinige

Oxydationsmittel,

geordnet nach der Grofse ihres chem. Potentiales:

1. KMn O+ 4 SOsH: | 10. NOs H

2. Ckh + Kl 11. Fe:Clo

3. MnO: 4 HCL 12. Cl + KOII

4, KJ0s -+ SO+ Ha 18. K N O« -+ SO« H
5. Br: + Ka Br 14. K2 Cr: 07

6. KClOs + SO+ H: 15. Ferricyankalium
7. Cr: 07 H 16. J: - KJ

8 Brz+KOH i 17. Kaliumferrioxalat
9. KClO:s 4 SO+ H: |

Die elektromotorische Kraft (chemisches Po-
tential) der Oxydationsketten ist eine additive
Eigenschaft und ist innerhalb weiter Grenzen von
der Concentration unabhiingig.

Man ersiecht aus dieser Reihe die besondere
Eignung der Uebermangansiiure als Oxydations-
mittel in Fillen, in welchen Salpetersiiure nicht
ausreicht, Das bei der Oxydation durch Ueber-
mangansiiure entstehende Mangansuperoxyd kann
man durch verschiedene Reductionsmittel in Losung
bringen. Verfasser empfiehlt eine vorsichtige Zu-
gabe von Oxalsiiure bis zur vollstindigen Auflgsung,
aberauch Eisenvitriol oder Weinsiure, wenn letztere
in nicht allzu grofsem Ueberschufs zugegeben wird,
erfiillen diesen Zweck.

B. Die Fiallung. Die vollstindige Fillung
der Phosphorsiure ist nach R. Finkener*** in

*  Oesterr. Zeitschrift fiir Berg- und IHiitten-
wesen® 1886, S. 765.
**  Zeitschrift fur phys. Chemie* X, S. 387.
**# Bericht der deutschen chemischen Gesell-
schaft, 1878.
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etwa zwel Stunden beendet, wenn man 1.so viel
Molybdiinsiiurelosung = zusetzt, dals dieselbe das
vierfache Volumen der Phosphorlésung ausmacht
und hochstens bis zu zwei Drittel von der vor-
handenen Phosphorsiiure zersetzt wird, und wenn
man 2. auf je 100 ccm 25 g salpetersaures Ammon
auflgst. Auch F. Hundeshagen* findet einen
Gehalt von salpetersaurem Ammon fiir die Fiillung
sehr geeignet. Uebereinstimmend mit Stiinkel,
Wetzke und Wagner fand er die Temperatur
bei giinstigen Bedingungen ohne Einflufs auf die
Vollstindigkeit der Fiillung. Erwiirmen und hitufiges
Umrithren beschleunigen jedoch die Fillung, ver-
zogert wird dieselbe durch schwefelsaures Ammon.
Weinsiure, Oxalsiiure und andere organische Siiuren
verhindern die Fiallung nur, wenn sie in grofser
Menge vorhanden sind. Fiir die Darstellung der
Molybdatlosung sind 8 Punkte von Wesenheit:
a) die Menge der gelosten Molybdinsiure, b) der
Gehalt an Salpetersiture und c) der Zusatz von
salpetersaurem Ammon. In welcher Art diesen
drei Punkten in den verschiedenen Vorschriften
tiber die Darstellung der Molybdatlosung Rechnung
getragen ist, kann aus der folgenden Tabelle er-
sehen werden:

Molybdiin-| Salpeter- | Gehalt an
Tosusg niois - [fates | e sl
%% 9o %l
Riliinkioner il 3 7 8,6
R. Fresenius (Quant.
Analyse, 1895) ...t | 53 12 5
H. Wedding (Eisen-
hiittenkunde, 1893) . . 5,0 15 11,6
Vercinbarung der Agri-
culturchemiker in den
Vereinigten  Staaten
— auch Emmerton
(The Chemical - Ana-
lysis, 1899) £ i = 44 | 17 6,2
A. L. Windon (Chem.-
Zte- 1806) 0 ta o it 4,5 20 30
Perillon (Berg- und
Hiitten-Ztg., 40, 7) . .| 4,8 10 27

Zu -den spiter folgenden Versuchen wurden
drei verschiedene Molybdatlosungen von folgender
Zusammensetzung benutzt:

.. 550 712 08
I 40 5 b
THew 9517 6

a) Der Molybdinsiuregehalt schwankt nur
innerhalb geringer Grenzen. Ein hoherer Gehalt
wiirde nur kurze Zeit in Losung erhalten bleiben
und sich sodann wieder allmihlich ausscheiden,

* Fresenius’

Zeitschrift fir analytische
Chemie, 1889. !

daher fiir die Fillungsfliissigkeit nicht brauchbar
sein, Ein zu geringer Molybdiinsiiuregehalt ver-
zogert die Fillung. Die Angabe R. Finkeners,
dals bei einer 38 procentigen Molybdinsiureldsung
die Fiillung vollstiindig in etwa 2 Stunden beendet
ist, wenn selbst zwei Drittel der vorhandenen
Molybdinsiiure in den Niederschlag iibergegangen
sind, erwies sich als nicht zutreffend. Es wiirde
dieser Voraussetzung nach nur mehr 1% Molyb-
diinsiiure in Losung geblieben sein. Bei so
geringem Gehalt geht die Fillung langsamer
vor sich.

Um die Raschheit der Filllung bei verschiedenem
Molybdiinsiiuregehalte zu priifen, wurden je 20 cem
einer Phosphorsiureldosung, welche 0,00208 g Phos-
phor, enthielten mit 50 cem der vorhin genannten
Molybdinsiiurelosungen I, II und III versetzt und
nach zwei Stunden der entstandene Niederschlag
abfiltrirt und gewogen. Nach weiteren 24 Stunden
wurde der in den Filtraten noch entstandene Nieder-
schlag ebenfulls abfiltrirt und bestimmt.

Mit der Molybdat- ! Niederschlag nach | Niederschlag nach

losung { zwei Stunden weiteren 24 Stunden
N 0,1262 ¢ e
o 0,006 g
S L 00908 ¢ 0,036 g

Es war somit durch den Zusatz der Lésung ITI,
wodurch in der Fillungsfliissigkeit ein Molybdiin-
siauregehalt von 1,8 % entstanden war, die Fillung
nach 2 Stunden noch sehr unvollstindig. Nach
24 Stunden war die Fillung in allen drei Ver-
suchen gleich vollstindig. Will man daher die
Fillung ohne Erwiirmen ausfilhren, so wird man
den Gehalt der Molybditnsiiture nicht unter 2 %
nehmen und zur Yorsicht 24 Stunden stehen lassen.
Bei einem Gehalt von 4 % Molybdinsiure in der
gesammten Fillungsflissigkeit kann die Fillung
in viel kiirzerer Zeit ausgefithrt werden.

b) Der Salpetersiiuregehalt schwankt in den
verschiedenen Molybdatlosungen zwischen 7 bis
30 %. Der hohere Salpetersiuregehalt wird hiufig
bevorzugt, weil man dadurch das Mitfallen yon
Verunreinigungen zu verhindern sucht, Ein grolser
Gehalt an Salpetersiiure ist der Fillung nicht
hinderlich. Es wurden Phosphorfillungen mit
verschiedenem Salpetersiurezusatz, und zwar bis
zum Gehalt von 80% NOsH vorgenommen und
stets tibereinstimmende Resultate erhalten. Aehn-
liche Erfahrungen theilt auch F. Hundeshagen
mit. Hingegen fiillt aus einer nahezu neutralen
Molybdatlésung auf Zugabe von phosphorsaurem
Natron gar kein Niederschlag.

¢) Der Gehalt an salpetersaurem Ammon,
welcher hiaufig schon durch die Darstellungsweise
aus kiuflicher Molybdinsiure in der Losung ent-
steht, schwankt zwischen 5 bis 30 %. Wihrend
R. Finkener, wie oben erwiithnt, einen sehr
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hohen Gehalt vorschreibt, glaubt F. Hundes-
hagen, welcher ebenfalls eine raschere . Ab-
scheidung durch Zugabe von salpetersaurem Ammon
erzielen will, ,dals eine Zugabe von b %, ja selbst
bis zu 2% schon geniige®.

Nachdem die Molybdatlosungen I, II und III
auch in ihrem Gehalt an salpetersaurem Ammon-
salze einen grofsen Unterschied aufweisen, so
wurde mit denselben der Einfluls dieses Salzes
durch mehrere Filllungsyersuche aufzukliren ver-
sucht. 20 cem einer Phosphorsiiurelosung, welche
0,00208 g Phosphor enthielten, wurden mit je 50 ccm
der drei verschiedenen Molybdatlosungen I, II
und IIT versetzt und die hierbei fallenden Nieder-
schliige nach 24 Stunden abfiltrirt und bestimmt.

Niederschlige erhalten mit Molybdallosung

Nr. I Nr. 1L Nr. IIT
0,1267 g 0,1248 g 0,1267 g
0,1262 g 0,1255 g 0,127 g
0,1258 g 0,1245 g 0,1268 g

Im Mittel 0,1262 g 0,1249 g 0,1268 g

Man ersieht aus diesen Resultaten, dafs bei
einem geringen Gehalte von salpetersaurem Ammon
und. freier Salpetersiiure eotwas weniger Nieder-
schlag erhalten wurde als aus stark saurem oder
salpetersaurem Ammon reichen Losungen. Die
Niederschliige wurden in allen Versuchen mit einer
10 procentigen Lisung von salpetersaurem Ammon,
welche 8 % Salpetersiure enthielt, ausgewaschen.
~ Beziiglich der Bereitung der Molybdinsiure-
losungen sagt der Verfasser: ,Fir die Fillung

. bei hoherer Temperatur mufs eine Lisung ver-

wendet werden, welche auch beihoherer Temperatur
keine DMolybdinsiure - Ausscheidung zeigt. Je
schwieriger jedoch die Molybdinsiure fillt, desto
schwieriger fillt auch der Phosphorniederschlag,
und nachdem mit dem Grade der Erwirmung
auch die Gefahr des Mitfallens von Molybdinsiiure
steigt und nachdem iiberdies eine vollstindige
Fiallung bei gewohnlicher Temperatur bei richtiger
Zusammensetzung der Molybdatlosung in ver-
hiltnifsmifsig kurzer Zeit erzielt werden kann,
so ist in allen jenen Fillen, in welchen nicht
éine sehr rasche Bestimmung verlangt werden
mufs, die Fillung bei gewohnlicher Temperatur
vorzuziehen. Jahrelange Erfahrungen sprechen
jedoch daftr, dafs man bei geniigender Sorgfalt
auch bei der Fillung aus heifsen Losungen voll-
kommen richtige Resultate erzielen kann. Man
unterlasse jedoch nie, die zu einer bestimmten
Iallungsmethode in Verwendung kommende Molyb-
diinsiwrelosung  durch Fallung einer genau be-
kannten Phosphorsiuremenge zu priiffen. Die
Losung von bestimmtem Phosphorgehalt bereitet
man sich aus reiner phosphorsaurer Magnesia,
welche aus einer ammoniakalischen Magnesialosung
mittels phosphorsaurem Natron gefiillt und durch
mehrmaliges Auflosen und Wiederfillen durch
Ammon vollkommen gereinigt wurde.”

C. Bestimmung des Niederschlags.
Der Niederschlag wird abfiltrirt und mit ciner
3 9 Salpetersiiure und 10 % salpetersaures Ammon
enthaltenden Losung, schliefslich mit sehr wenig
reinem Wasser gewaschen.

Zur Ueberfithrung des Niederschlags in cine
zum Wilgen geeignete Verbindung von constanter
Zusammensetzung wird derselbe vom Filter durch
Ammoniak in einen Porzellantiegel gelost, der
Inhalt im Wasserbade eingedampft, sodann mit
einigen Tropfen verdiinnter Salpetersiiure an-
gesiiuert, nochmals eingedampft und endlich der
Tiegel auf einer Asbestplatte !/« Stunde lang
durch einen untergestellten Gasbrenner erhitzt.
Das salpetersaure Ammon wird vollstindig ver-
trieben, withrend eine Zersetzung des Niederschlags
auch durch lingeres Erhitzen auf der Asbestplatte
nicht stattfindet. Der Niederschlag besitzt die
chemische Formel 12 Mo Qs, POs (NHs)s. Nimmt
man zur Berechnung des Molecular - Gewichtes
dieser Verbindung das von K. Seubert und
W. Pollard* in letzter Zeit bestimmte Atom-
gowicht des Mo = 96,0, so erhilt man daraus
einen Gehalt von 1,66 % Phosphor im Nieder-
schlage, welche Zahl mil der von R. Finkener**
schon frither empirisch gefundenen Zahl gentigend
genau iibereinstimmt. Im Niederschlage ent-
sprechen 12 Moleciile Molybdiinsiiure 1 Atom
Phosphor, ein Verhiltnifs, welches von mehreren
Forschern tibereinstimmend gefunden wurde und
derzeit keinem Zweifel mehr unterliegt.

D. Titration der Molybdiinsiiure. Die
Frage der Titration der Molybdiinsiiure ist nicht
geniigend gelost.

Nachdem zuerst Macagn o die Phosphorsiure
aus der im Niederschlage vorhandenen Molybdiin-
siure durch Reduction derselben bestimmte und
Schiff dagegen auf die Ungenauigkeit dieser
Methode hingewiesen hatte, griff Otto Freiherr
v.d. Pfordten*** aufs neue diese Bestimmungs-
methode auf und fand Resultate, welche durch
ihre ausgezeichnete Uebereinstimmung sehr be-
friedigen miifsten, wenn nicht bei genauerer
Priifung seiner Methoden derartige Irrthiimer
zu Tage treten wiirden, welche diese ausgezeich-
nete Uebereinstimmung geradezu unerklirlich
machen. v. d. Pfordten reducirt die.salzsaure
Losung der Molybdiinsiiure durch Zink und titrirt
unter Zugabe von Schwefelsiiure und schwefel-
saurem Manganoxydul mit Chamiileon, von der
Annahme ausgehend, dals hierbei die Molybdin-
siture durch Zink zu Molybdinsesquioxyd reducirt
und dieses mit Chamiileon wieder zu Molybdin-
siiure oxydirt wird. Er erwihnt {iberdies noch,

* ,Journal f. anorg. Chemie® Bd. VIII, S. 434.

** Fresenius, ,Zeitschrift f. analyt. Chemie®
1882, S. 566.

**x Bericht der Chemischen

Gesellsehaft in
Berlin, 15. :
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dals in einzelnen Fillen eine noch weitergehende | heit der Molybdinsiiure bestitigt war. Diese

Reduction beobachtet werden konnte. Der Irrthum
létzterer Beobachtung ist leicht erklirt, wenn man
bedenkt, dafs der genannte Autor in diesen Fiillen
die Titration in der Art vorgemommen hat, dals
er rasch einen Ueberschuls von Chamiileon zugab
und diesen durch schwefelsaures Eisenoxydul
zuriicktitrirte. Die Titration des schwefelsauren
Eisenoxyduls mit Chamiileon lifst sich nicht um-
gekehrt ausfiihren. Wenn man Chamilleon mit
Eisenoxydulsalz zurticktitrirt, so erhilt man zu
geringe Resultate infolge der Bildung von Mangan-
oxydsalzen. Das Violett des Chamiileons wird
mifsfiirbig und verschwindet zu frith. Man wird
daher zu wenig Ueberschufs an Chamiileon finden,
wodurch die irrige Meinung entsteht, dals mehr
Chamiileon verbraucht wurde, als der Oxydation
des Sesquioxydes zu Molybdinsiture entspricht.

Andere Autoren wollen gefunden haben, dals
man  Molybdiinsiiure durch Zink und Siuren
iberhaupt nicht bis zum Sesquioxyd reduciren
kann, ja A. Wernke* gab sogar festes Natrium-
amalgam in die Losung, um die Reduction bis
zum Sesquioxyd zu treiben — nach seiner Angabe
ohne Erfolg. F. A. Emmerton** fand nur eine
Reduction, welche genau (!) der Formel Moz O 1o
entspricht, er wendet dementsprechend diese Formel
fiir die Berechnung bei der Titration an. Zur
Aufklirung dieser Widerspriiche wurden nun die
folgenden Versuche ausgefiihrt, deren Resultat in
kurzen Worten war: :

sMolybdinsiure wird vollkommen zu Molybdiin-
sesquioxyd reducirt, dieses wird jedoch durch den
Sauerstoff der Luft wieder leicht oxydirt.“

Zu diesen Versuchen wurde vorerst reine
Molybdiinsiture durch Sublimation aus kiuflicher
chemisch reiner Siure dargestellt und diese durch
Reduction im Wasserstoffstrome auf ihre Reinheit
gepriift. H. Rose (Analyt. Chemie, VI, S. 856)
sagt:  Eine theilweise Reduction des Molybdin-
oxydes zu Metall hat man nicht zu befiirchten,
wenn man nicht unnsthigerweise bis zum Hell-
rothglithen erhitzt. 0,9775 g Molybdinsiure
wurden in einem Platintiegel, welcher durch cine
Drahtnetzhiille von der directen Gasflamme ge-
schiitzt war, vorsichtig erhitzt. Es konnte jedoch
keine constante Reductionsstufe erzielt werden
und nach 3 Stunden war die Reduction trotz dieser
Vorsicht beim Erhitzen zu weit vorgeschritten,
denn der Tiegelinhalt wog nur noch 0,7750 g,
wihrend dem Sesquioxyde ein Gewicht von 0,8146 g
entsprechen wiirde. Durch lebhaftes Erhitzen iiber
dem freien Gasbrenner wurde nun die Reduction
bis zum Metalle fortgefiihrt. Diese Reduction
‘gelang rasch und vollkommen. Das durch die
Reduction erhaltene Metall wog 0,6528 g, withrend
die Rechnung 0,6519 ergiebt, womit auch die Rein-

* yFresenius’ Zeitschrift 1875, S. 1.
** ,Fresenius’ Zeitschr.” 1892, 8. 71.
XVIILsz

reine Siiure wurde in entsprechender Menge
Ammoniak gelost und aliquote Theile der Losung
mit Zink- und Schwefelsiture sowohl als auch mit
Salzsiiure reducirt. Die Reduction wurde bei ver-
schiedenen Temperaturen undin verschieden langer
Zeit ausgefiithrt, stets jedoch ergab die darauf
folgende Titration mit Chamileon weniger, als der
Formel Moz:0s entsprechen wiirde. Bei geringen
Mengen Molybdin war der Unterschied gering,
bei grofseren Mengen grofser, ebenso vergrofserte
oder verringerte sich die Differenz, je nachdem
man langsam oder rasch titrirte. Fiithrt man
jedoch die Reduction unter Wasserstoffgasverschlufs
aus und lifst nach dem Erkalten aus einem zweiten
Kolben unter Vermeidung von Luftzutritt so viel
Chamiileon zufliefsen, als der Reduction zu Sesqui-
oxyd entspricht, so wird genau die entsprechende
Menge reducirt. Es wurde dieser Versuch mehr-
mals mit 0,5 g Molybdiinsiiure und endlich selbst
mit 2 g derselben ausgefithrt und hierdurch die
Molybdiinsiiure nach mehreren Stunden kochend-
heifsem Reduciren mit Zink auch in schwefel-
saurer Losung vollkommen zu Sesquioxyd redu-
cirt gefunden. Sobald jedoch die Titration bei
Luftzutritt ausgefithrl wurde, so oxydirte das Oxyd
theilweise durch den Sauerstoff der Luft und man
erhielt zu wenig. Betriigt die Menge des ver-
brauchten Chamileons nicht mehr als etwa 10 cem,
so kann durch Titriren der Fehler selbst bis auf
0,1 cem herabgebracht werden. Als Beispiel aus
den vielen Versuchen iiber die Oxydation des
Molybdinoxydes diene Folgendes: Eine Losung
von 100 mg DMolybdinsiure wurde reducirt und
rasch in eine vorher abgemessene Menge Chamii-
leon gegeben, so dafs nun ca. 0,2 cem Chamileon
zum Fertigtitriren nothwendig waren, Es wurden
verbraucht
a) 11,6 cem Chamiileon ¢) 11,656 cem Chamiileon
b) 11,6 » d) 11,6 »

Die auf ganz gleiche Art reducirte Menge,
jedoch nur durch rasches Titriren bestimmt:

a) 11,2 cem Chamiileon c¢) 11,3 cem Chamileon
by 11,8 " d) 11:2: ,,

Endlich a titrirl durch Zutropfeln, also langsam:

a) 10,8 cem  h) 10,85 cem.

Die Concentration der Titrirfliissigkeit war
derart, dafs 1 cem Chamilleon genau 0,01 g Eisen
entsprach. 2 g der reinen Molybdiinsiure im
Wasserstoffverschlufs reducirt und titrirt, ver-

. brauchten 232,5 cem Chamiileon, 1 g auf gleiche

Art titrirt 116,83 cem, wihrend 1 g Molybdiinsiture,
auf ganz gleiche Art wie die vorgehenden reducirt,
jedoch bei Zutritt der Luft und durch Zutropfeln
und - hiiufiges Schwenken der Flussigkeit titrirt
nur 105,9 cem Chamileon verbrauchte.

Die Titration in salzsaurer Losung ergab keine
besseren Resultate, auch hier oxydirt das Sesqui-

" oxyd withrend der: Titration durch den Sauerstoff

Bei der Titration mit Salzsiure tritt
4

der Luft.
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{iberdies der Uebelstand hinzu, dals dieselbe selbst
bei Zugabe von Mangansulphat nur unter Ein-
haltung der vorgeschriebenen Mengenverhiiltnisse
richtig ausgefithrt werden kann. In dieser Be-
ziehung habe ich gefunden, dals 5 % Mangan-
sulphatlosung (200 g auf 1 1) in einer schwach salz-
sauren Losung die Bildung des Chlorgeruches
wiithrend der Titration verhindert; je grofser jedoch
der Gehalt an Salzsiiure oder an Mangansulphat
ist, desto rascher verschwindet die Endreaction.
Das Maximum der zulissigen Zugabe fiir beide
Agentien ist etwa 10 %. Ueberdies ist noch zu
bedenken, dals nur ein sehr geringer Ueberschufs
von Chamileon, etwa 1 bis 3 Tropfen, durch
Manganoxydulsalz in kurzer Zeit nicht verindert
wird, ein grofserer Ueberschuls wird durch dieses
Salz zersetzt, ein Umstand, welcher geeignet ist,
den oben erwithnten Fehler in v. d. Pfordten’s
Reobachtung nur noch zu vergréfsern. Auch die
jodometrische Titration von Mauro v. Dancsi*
giebt keine zuverlissigen Resultate.
E. Einflufls der geltsten Kieselsiiure
auf die Phosphorprobe. Nach W. Knop**
zeigt reines Wassserglas mit Salpetersiure tiber-
siittigt und mit molybdiinsaurem Ammon versetzt,
dieselben Reactionen wie Fliissigkeiten, welche
Spuren von Phosphorsiiure enthalten. Dieser jeden-
falls mit ganz besonderer Vorsicht ausgedriickten
Behauptung wurde schon damalsdurch C. Hab e1***
widersprochen, welcher fand, dafs Kieselsiiure mit
salpetersaurer Molybdinlosung weder Tritbung
noch Gelbfiirbung erzeugt. Nichtsdestoweniger fand
Knop’s Angabe rasch Eingang in alle Lehrbiicher
iiber analytische Chemie, besonders, nachdem auch
Grundmannt fand, dals eine salpetersauer ge-
machte Wasserglaslosung sich so verhilt wie
Fliissigkeiten, welche Spuren von Phosphorsiiure
‘enthalten. Diesen Beobachtungen widersprechen
die Untersuchungen von R. Finkener,i Th. M,
Drown,iii K. Preis, Isbert und Stiitzer§
u. 8. W. In neuester Zeit haben die zwei Cemiker
der Poldihiitte in Kladno, J. Spiiller und S. Kal-
mann,§§ diesen Gegenstand noch einmal unter-
sucht und gefunden, dals Wasserglaslgsungen, mit
. Salpetersiure angesiuert und mit Molybdatldsung
erwirmt und geschiittelt, ‘Gelbfiirbung und selbst
geringe gelbe Niederschliige geben, also die Re-
actionen von Fliissigkeiten zeigen, welche Spuren
von Phosphorsiure enthalten. Wenn auch die
* .Frosenius’ Zeitschr. f.analyt.Chemie*‘1881.
** 5, Chem: Centr.?, 1857; J.-B./1857, S. 575.
| Axr Vierteljahrsschrift fiar pr. Pharm.t, VII;
J.-B. 1857.
T pEreseniug’ Quant. Analyse®, VI, S. 405.
it yEresenius’ Zeitschr.”, 1882.
it »Chem. News®, 60; J.-B. 1889,
§ J.-B. 1889, S. 23 und 61.
§ sFresenius’ Zeitschr. f. analyt. Chemie®
1893, S. 538.

Richtigkeit der Behauptung der genannten For-
scher von vornherein unwahrscheinlich erscheint,
weil es ja unwahrscheinlich ist, dals von einer
Losung, welche nach Angabe 274 mg Kieselsiiure
enthiilt, nur etwa ein Zehntelmilligramm davon in
Action tritt, die tibrige tausendfache Menge nicht,
und wenn es auch im Gegentheil hochst wahr-
scheinlich erscheint, dafs alle diese Wasserglas-
losungen, welche sich so verhalten wie Flussig-
keiten, welche Spuren von Phosphorsiiure enthalten
— cben Spuren von Phosphorsiture auch wirklich
enthalten — so wurde dev Wichtigkeit des Gegen-
standes wegen doch der Versuch wiederholt. Reiner
Quarz, welcher, fein gepulvert, noch mit Siuren
ausgekocht worden war, wurde mit kohlensaurem
Natron, welches genau auf seine Reinheit von
Phosphor gepriift war, zusammengeschmolzen, die
Schmelze mit Wasser aufgeweicht und mit Salpeter-
siure angesiuert. Man erhielt so eine salpeter-
saure Losung von 250 mg Kieselsiiure in 50 ccm
Fliissigkeit. Diese Losung wurde mit 100 cem
reiner Molybdatlosung (I) versetzt, welche er-
fahrungsgemifs ein Zehntelmilligramm Phosphor
nach wenigen Minuten zur Fillung brachte. s
trat jedoch selbst nach 24 Stunden keinerlei Re-
action ein, sondern die Losung blieb vollkommen
wasserhell. Man kann daher mit Recht sagen,
dafs phosphorfreie Wasserglaslésungen nicht die-
selben Reactionen zeigen wie Fliissigkeiten, welche
Spuren Phosphorsiiure enthalten.

F. Einflufls der Arsensiiure auf die
Phosphorprobe. Die Arsensiure giebt mit
Molybdiinsiurelsungen unter bestimmten Verhiilt-
nissen einen gelben feinpulverigen Niederschlag.
Um das Verhalten dieser Siure zu Molybdat-
losungen von verschiedener Zusammensetzung zu
priifen, wurden je 20 ccm, enthaltend 20 mg Arsen-
silure, mit je 50 cem Molybdatlosung I, IT und IIT
versetzt. Nach 24 Stunden bei gewohnlicher Tem-
peratur war in keinem der 8 Versuche eine Fiallung
eingetreten. II und III blieben iiberdies voll-
kommen farblos, nur die molybdiinreiche Losung I
war gelb gefirbt. Beim allm#hlichen Erwirmen
der Proben begann in I bei 45° C. reichlicher

- Niederschlag zu fallen. Die Probe III blieb selbst

bei 70° C. vollkommen klar. Dieses Verhalten
der Arsensiiure gegen Molybdatlosungen konnte
zu der irrigen Ansicht fithren, dals ein geringer
Arsengehalt die Richtigkeit der Phosphorbestim-
mung nicht beeinflufst, wenn man die Fillung bei
gewohnlicher Temperatur vornimmt. Erzeugt man
jedoch in einer Arsensiiure haltenden Losung einen
Phosphormolybdiinsiiure-Niederschlag, so fiillt auch
bei gewdhnlicher Temperatur und geringem Arsen-
gehalt ein Theil desselben, ein Arsenmolybdat
bildend, mit dem Phosphorniederschlage Vier
gleiche Fliissigkeitsmengen, welche gleichen Phos-
phorgehalt, aber verschicdene Mengen Arsensiure
enthielten, wurden mit einer Molybdatlosung
gefallt, welche 5 % Molybdinsiure, 20 % salpeter-

v



15. September 1897.

Zuschriften an die Redaction. — DBericht ilber Patente.

Stahl und Eisen. 775

saures Ammon und 12 % Salpetersiiure enthielt. Der
Phosphorgehalt in den 4 Versuchen betrug 0,00104 g.
a) enthielt keine Arsensiiure;
b) 5 mg, ¢) 10 mg und d) 20 mg Arsensiiure.
Die hierdurch erhaltenen Niederschlige wogen:
a) 63,5 mg c) 82 mg
b)E76. ¢ d)s91 =
Schliefslich wurde noch durch Versuche ge-
funden, dafs Titansiture, Wolframsiiure und Kiesel-

siture, welche fiir sich keine Filllungen mit Mo-
lybdatlosungen geben, auch bei gleichzeitiger
Fillung von Phosphorsiture die Niederschlagsmenge
nicht vermehren. Bei Gegenwart von Wolfram
ist jedoch zu beachten, dafs die Wolframsiiure-
filllung durch Siuren erst nach 24 Stunden beendet
ist, daher die Fillung des Phosphors erst nach
vollendeter Abscheidung der durch Salpetersiure
fillbaren Wolframsiiure vorgenommen werden soll.

Zuschriften an

die Redaction.

A A A

Verschiedenes iiber Martinofenbetrieb.

Die Auseinandersetzungen des Hrn. O. Thiel*
vermogen . mein Urtheil {iber das in zwei Oefen
durchgefithrte Martiniren nicht wesentlich zu
indern. Ich wiederhole meine in Nr. 15 aus-
gesprochene Ansicht, dafs fiir gegebene Verhiilt-
nisse die neue Methode von Vortheil sein kann,
will sogar zugeben, dafs sie sich leichter allen
Verhiiltnissen mit Riicksicht auf das zur Verfligung
stehende Roheisen anpalst, als die Vorarbeit im
Converter, muls aber feststellen, dals die von
Hrn, Thiel angefiithrten Punkte von 2 bis ein-
schliefslich 6 ganz wortlich auch fir das Converter-
vorfrischen passen.

Beziiglich des Ausbringens ist zu bemerken,
dafs Hr. Thiel den Abbrand beim Vorfrischen zu
hoch annimmt. Er betriigt nicht mehr als 5 %,
wovon 4 auf Abscheidung von Si, Mn und etwas
C entfallen; der Gesammtabbrand vom Roheisen
bis zum fertigen Martinflufseisen wird nicht mel:r
als 7 bis 8% betragen.

Es ist eben nicht nothig, um eine weitgehende
Entsilicirung im Converter zu erreichen, den
Kohlenstoff bis 0,1 herabzublasen, wie die in
Witkowitz gemachten Analysen zeigen:
Roheisen: Si 9% 1,36 1,58 1,72 0,82 0,72 0,95 1,02 1,31
Blasezeit, Minuten 8 14 14 4 38 2 8 5

* ,Stahl und Eisen® 1897, Nr. 17 S. 7883.

Mittelproduct: 510,05 0,06 Spur Spur 0,23 0,26 Spur Spur
C 1,54 0,881,46 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
C 0,13 0,11 0,10 0,15 0,11 0,12 0,11 0,12
P 0,12 0,03 0,03 0,03 0,11 0,02 0,03 0,03

Die Analysen stammen von den ersten Ver-
suchschargen. Man blieb spiiter bei 5 Minuten
Blasezeit und verarbeitete lichtgraues bis halbirtes
Roheisen mit 1,0 bis 1,2 9% Si. —

Die Abkiihlung beim Uebergiefsen mit der
Pfanne ist nicht bedeutend, kann iibrigens. wie
bemerkt. durch Verwendung fahrbarer Converter
ganz vermieden werden. Das Frischen des vorge-
blasenen Roheisens im Martinofen verliuft rasch,
da das Metall heifs ist, und wird durch vorher ein.
gesetztes und hoch erhitztes Erz sehr befordert.

Ueber die Phosphorabscheidung liegen mir
leider keine Analysen vor, doch weils ich von
frither, dals das Witkowitzer Eisen 0,8 bis 1% P
enthielt; diese Menge liels sich, wie obige Analysen
zeigen, leicht abscheiden; wie ich glaube, wird
auch eine grofsere Menge leicht zu bezwingen sein.

Da bei allen diesen Verfahren ihr Werth nach
dem odkonomischen Vortheil zu beurtheilen ist,
so diirfte es sich empfehlen, statt jedweder Con-
troverse die weitere Entwicklung abzuwarten.
Das Bessere wird sich in jedém einzelnen Falle
behaupten. w. %chmidhammer.

Martin-
flulseisen:

Bericht iiber in- und au

Patentanmeldungen,

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

0. September 1897. KI. 31, (: 6847. Giefspfanne;
Zus. z. Pat. 92 865, Compagnie Anonyme des Forges
de Chatillon et Commentry, Paris.

J. September 1897. KI.5, M 14108. Strecken-
abbaumaschine, George Francis Myers, 29 Charlestown

>

Street, Boston, Cty. of Suffolk, Mass., V. St. A.

sliindische Patente.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

30. August 1897. K. 1, Nr 80020. Magnetischer
Scheideapparat aus das senkrechte Materialzufuhrrohr
umschliefsendem  Magnetkranz, Materialteller mit
Rutsch- und Mahlkegel in der Mitte.und Transport-
scheiben am Umfang. Georg Kentler und Ferdinand
Steinert, Koln. ' :

KL 4, Nr. 79846. Grubenlampencylinder mit
Aureolenmafsstab. Friemann & Wolf, Zwickau i. S.

K1. 19, Nr. 79 881. Eiserne Querschiwelle, bei der
die Schienen durch seitlich in gerauhten Fihrungen
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befindliche Nasenkeile gehalten werden. Alonzo Bid-
well, Fort Scott.

K1. 19, Nr. 79 981. In seinem unteren Theil keil-
formig gespaltener und gerauhter oder gezahnter

Schienennagel. A, E.N. Yeadon u. 8. N. Yeadon, Leeds.

Deutsche Reichspatente

K1, 49, Nr. 91947, vom 24. Januar 1896. Gebr.
Hartkopf in Solingen. Fallwerk mit geradlinig
gefithrtem Hanmmerbdr.

Der Riemen & des in einer Geradfiihrung: sich
bewegenden Hammerbiirs @ wird durch einen schwanz-
hammerartigen Antrieb angehoben. Der Antrieb er-
folgt von Riemscheibe g aus durch Zahnrider und
den Daumen £ Die Zalnriider sind mit der Daumen-

welle durch eine Reibungskupplung, die von einem
Tritthebel beinflufst wird, verbunden, so dafs nach
Freigebung  des Tritthebels Federn die Kupplung
ausldsen, infolgedessen der Hammer zum Stillstand
kommt. Um denselben nach Ausldsung der Kupp-
lung sofort in jeder beliebigen Stellung selbstthittig
festzuhalten, ist auf der Daumenwelle eine Brems-
scheibe Z mit in deren keilformiger Nuth eingreifenden
Sperrexcentern = angeordnet.

K1 1, Nr. 92689, vom 8. October 1895. Orrin
Burton i‘eek in Ghicago. Scheidecentrifuge fir
ungleich schwere feste Stoffe mit innerem Drehkorper
im drehbaren Scheideraum. :

Durch den vermittelst der Riemscheiben a ge-
drehten Scheidecylinder & geht ein vermittelst der
Riemscheibe & gedrehtes Robr ¢ hindurch, welches
eine Querwand ¢ besitzt und durch Rohr e die Erz-
tritbe und durch Robr f das Waschwasser zugefithrt
erhalt. Letzteres spritzt durch Disen ¢, die gleich- |
zeitiz als Rihrer wirken, in den Scheideraum. Der |
Scheidecylinder » milndet rechis in einen feststehenden
Behdlter ¢ mit den Abfdhrrobren &, die abwechselnd |

durch eine Klappe ¢ geschlossen werden konnen.
Die Centrifuge arbeitet in der Weise, dafs bei sich
drehendem Cylinder & und Rohr ¢ Erztriibe und
Waschwasser in die Centrifuge eingefiihrt werden.
Is findet dann eine Ablagerung der schweren Theile
am Mantel des Scheidecylinders b statt, wihrend das
Waschwasser durch das linke Rohr % abfliefst. So-
dann wird die Zufuhr von Erziriibe unterbrochen,
die Waschwasserzufuhr erhoht, die Klappe ! um-
gestellt und dem Scheidecylinder b eine erhohte Ge-
schwindigkeit ertheilt, wodurch das schwere Gut aus
b in das rechte Rohr & gespiilt wird. Der Vorgang
wird dann wiederholt. Siammtliche hierfir noth-
wendigen Bewegungen der einzelnen Theile werden
durch Verstellen eines einzigen Hebels oder dergl.
bewirkt.

KI. 5, Nr. 93024, vom 26. August 1896. Peter
Ilberg in Langendreer. Zweispuriges Kreissige-
blatt fir Schrdmmaschinen.

Auf beiden Seiten des Gestelles a sind zweil Kreis-
sigen b auf einer gemeinschaftlichen Welle befestigt.
Die Drehung der Sigen b erfolgt durch zwei Draht-
seile ¢, die sich zwischen die nach auflsen geschrinkten

%

Zihne d der Sigen b legen und durch Vorspriinge e
gefihrt werden. Um die zwischen den beiden Sigen b
stehen bleibende Koble zu entfernen, sind am Gestell a
Brechzinken ¢ angeordnet. Das Gestell @ wird unter
Drehung der Kreissiigen b in den Schram vorgeschraubt,
wobei eine Forderschnecke die zerkleinerte Kohle nach
hinten abfiihrt. :

Kl. 7, Nr. 92633, vom 16. Februar 1896.
J. Haywood in Warrington (Engl). Fihrungs-
rohr fir Drahtwalzwerke.

O

Zwischen dem feststehenden Fihrungsrohr ¢ und
der den Draht zur Nebenwalze fihrenden offenen
Rinne & ist ein vermittelst der Zugstange ¢ hoch-
klappbares Fuhrungsrohr d angeordnet, um, falls die
Rinne & den durchgehenden Draht nicht aufnehmen
Kann, letzteren aus der Rinne & hinauszuwerfen.

Kl. 10, Nr. 93222,
Nagy in Budapest.
Brawnkohle.

- Um aus Braunkohle ein der Holzkohle ahnliches
Produet herzustellen, wird dieselbe mit einem Zusatz
von 027 bis 0,65 % Calciumchlorid, 0,5 bis 2 %
Kohlensaurer Magnesia und 0,01 bis 05 % Borsaure
verkokt. Diese bildet mit dem Thon der Braunkohle

vom 9. October 1896. Dr.D.
Verfahren zum Verkoken von

| eine Schlacke, welche den Zusammenhalt des Koks

siehert.
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Kl. 24, Nr. 92743, vom 6. November 1896.
Robert Dralle in Glashitte Klein-Sintel bei
Hameln. Regenerativ - Gasofen mit ausschaltbaren
Wiirmespeichern.

Der Gasofen hat 6 Wirmespeicher a, welche
simmtlich sowohl mit dem Gus- und Luftwechsel als
auch mit dem Essenkanal in Verbindung stehen.
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Behufs Ausschaltung zweier Wirmespeicher sind in
den Kanillen 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.

KI. 7, Nr. 92741, vom 3. November 1896. Arnold
Stein in Diisseldorf-Grafenberg. Blechglihofen
mit zwei Herden.

Die Heerde a b liegen iibereinander, wihbrend in
dem zwischen ihnen befindlichen Gewdlbe ein Flammen-
kanal ¢ und von dem Feuverraum d ein directer

2N

N

Flammenkanal ¢ zum Unterherd 5 angeordnel ist.
Durch Stellen der in ce liegenden Schieber hat man
¢s in der Hand, den Unterherd b durch den Kanale
nur mit den Abgasen des Oberherdes @, oder durch
Kané}l e mit directen Feuergasen oder mit einem
Gemisch beider zu heizen.

KI, 1, Nr. 92632, vom 14. November 1896. Carl
Haarmann in Friedrichsthal b. Saarbriicken.
Verfahren zur Verarbeitung von Kohlenschlamm.

. Der aus dem Waschwasser der Steinkohlenwischen
sich absetzende Schlamm besteht im wesentlichen aus
Thon und Kohletheilchen. Wird demnach der Schlamm

.Louis Albrecht in Siegen i. W.

durch Lagern u.s. w. getrocknet und dann gesiebt,
so scheidet er sich in ein aschenarmes feinkorniges,
und ein aschenreiches mehlartiges thoniges Product,
von welchen letzteres noch als Brennstoff fiir Kohlen-
staubfeuerungen verwendet werden kann.

Kl. 7, Nr. 92874, vom 13. December 1896.
Hermann Timmler in Dillingen a.Saar und
Platinen- und
Blechglithofen.

Zwei nebeneinander angeordnete Platinenherde a
mit je einer Feuerung miinden in den gemeinschaft-
lichen Flammenraum 3, von wo aus die Feuergase
durch die durchlocherte Decke ¢ in den Blechglithraum d
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gelangen, um durch die Fiichse ¢ in den Essenkanal f
zu entweichen. Der Arbeitsgang des Ofens ist derartig,
dals die in dem einen Platinenherd a gewirmten Pla-
tinen verwalzt werden und dann die Bleche in den
Blechherd d gelangen, wonach der erste Platinen-
herd a neu beschickt und der andere Platinenherd a
in Benutzung genommen wird, wahrend gleichzeitig
die Bleche aus dem Blechherd d weiter ausgewalzt
werden.

K1. 49, Nr. 92 825, vom 6. August 1895. Heinrich
Berndtin Diisseldorf. Vorrichtung zur Herstellung
von Rohren oder Hohlkirpern mit gelochtem Boden
durch Pressen.

Der Boden der Form a wird durch einen nach-
giebigen Stempel b mit Ring ¢ gebildet. Anf diesen
stitzt sich der heifse Block d beim Einfiihren des

a .f/_/(/{//z

Stempels e derart, dafs be nicht nachgeben. Infolge-
dessen fliefst das Blockmaterial iiber e nach hinten,
so dals ein am rechten Ende geschlossener Cylinder
entsteht. Nunmehr geht b bei ununterbrochenem
Vorgang von e zuriick, so dafs der Cylinderboden
durchgestofsen wird. Geht dann e zuriick, so kann
die gebildete Rohre durch ¢ aus der Form a heraus-
gestolsen werden.
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Ein. und Ausfubr des Deutschen: Reiches:

Eintfuhr Ausfuhbr
1. Januar bis 31, Juli 1. Januar bis 31, Juli
1896 ] 1897 1896 | 1897 .
Erze: t t t t
Fisenerze =t ol s miEREs LN s 1488 722 1762 683 1446 434 1884 197
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle ete. . . . . 378 434 399 840 9 437 16 554
Thomasschlacken, gemahlen . . . . . . . . .. 39 148 50 669 37 205 66 815
Roheisen :
Brucheisen und Eisenabfdlle . . . . . . . . . . 6 786 9361 36 894 18 323
Roheisen® (5. Lo e el v S s 139 143 193 874 94 966 47 557
Luppeneisen, Rohschienen, Blocke . . . . . . . 383 387 30185 22 501
Fabricate : : :
Eck-und Wankeleisenii: & /0 o oaia el Sy 58 641 108 096 87 409
Eisenbahnlaschen, Schwellen ete. . . . . . . . . 72 117 29 918 20 355
Eisenbahnschienem = bt s il ol i 42 568 67 442 42 738
Schmiedbares Eisen in Stidben etc., Radl\ranz-

Pflugschaareneisen ». oo o i s sl 00 ts 12 940 14 484 158 664 132 097
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 1178 1198 82 734 69 006
Desgl: polirt; gefirnifst etcii s ool te it 0oL 2310 2 924 3076 4005
Weilshlechif st vtsin i st o i it a0 6 136 4715 98 105
Tisendrahtiiroh i ieetae e i e 3216 92 635 68 806 59 263
Desgl: verkupfert, verzinntiete.. v . 0 o Gl 400 375 54 659 49 598

Ganz grobe Eisenwaaren: :
Ganz grobe Eisengufswaaren. . . . . . . . . . 3691 3 764 9 546 8 746
‘Ambosse: Brecheisen etcoistes oot Silis Lol =173 234 2111 1:729
Anker, Ketten ................ 1334 1776 513 a1
Briicken und Briickenbestandtheile . . . . . . . 135 21 3929 2 942
Drahtseileszi oo o iinn hialng i e te o 89 98 1 156 1 387
Eisen, zu grob. Maschinentheil. ete. roh vorgeschmied. 81 179 1 560 1 644
Eisenbahnachsen, Radexrtetc.s - cis oo 0 2, 1245 1421 15 679 16 043
Kanonenrohre  nai oo 2 i admiin s v 4 1 214 347
Rohren, geschmiedete, gewalzte ete. . . . . . . 2 899 6 059 17 587 15 590
Grobe Eisenwaaren:

Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschliffen und ab-

geschliffen, Werkzeugel:, ot o ol 7 786 8911 77 434 82 182
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliffen 1 ; 0 679 0
Drahtstifteris Ser s e el t tabi ol o 18 7 34201 31914
Geschosse ohne Bleimintel, abgeschliffen ete. . . —_ - 143 219
Schraunben; Schraubbolzen etel t7 il n e 203 190 1 566 1 144
o Feine Eisenwaaren:

niswaaren= s als Dol N aiihe et Lo 204 215 =
Waaren aus schmledbarem Eiseni s —ai s S ? 904 ! ? LR
Nihmaschinen ohne Gestell ete. . . . . . . . . 254 824 1570 2121
Fahrrader:und Fahrradtheile® .iii 0 c0 o 00, ? 385 ? 506
Gewehre fur Kriegszwecke. . . . . .. oL L 2 2 1302 192
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile . . . . . 70 66 53 50
Niahnadeln, Nahmaschinennadeln . . . . . . . . 5 10 787 627
Schreibfedern ans Stahl etcs . i, g oe ool 72 78 21 21
Uhrfourniturens sis: e lbe e o e 22 24 310 248

Maschinen :
Locomotiven, Locomobilen. . . . . . . . . . . 1148 1798 8 700 3 851
Dampfkessel el b it i 200 192 2201 1971
Maschinen, uberwiegend aus Holz . . . . . . . 1629 2183 839 632
5 4 si.bmlselsens it 26 890 33710 61597 64793
s 5y » schmiedbarem Eisen 2 339 3 896 11 273 12 687
» and. unedl. Metallen 275 219 537 570
Niihmaschinen mit Gestell, iiberwieg. aus Gulseisen 1395 1 698 3967 3 b64
Desgl. aberwiegend aus sdnmedbnrem Eisen . . 21 20 — e
Andere Fabricate:
Kratzen und Kratzenbeschlige . . . . .. . 0. 142 166 125 122
Eisenbahnfahrzeuge . o Jii.0 0 o0 Lo 263 79 3 984 3 906
Andere Wagen und Schlitten . . . . . . . 1_« 141 116 143 79
Dampi-Seeschiffe e oo s Bl = — 3 - —
Segel-Seeschifferss iiiias oo i naln i I &0 = sk o 5
Schiffe fur Binnenschiffahrt . . . . . . . . -— ! 9293 - 37
Zus., ohne Erze, doch einschl. Instrum. u. Apparate t 227714 | 307126- | 1019068 '} 836210
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Internationaler Verband fiir die Material-
priifung der Technik.

(Wanderversammlung 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 grolse Vergangenheit Schwedens und dessen
thatkriftiges Eingreifen in die politischen und cultur-
geschichtlichen Verhiltnisse Europas hinweist, wurde
die diesjihrige Versammlung am 23. August, Vor-
mittags 10 Uhr, durch Professor Tetmajer - Zirich
erofinet.

Zur Versammlung waren etwa 360 Theilnehmer,
etwa 16 verschiedenen Nationen angehorig, eingetroffen,
darunter war Deutschland mit annihernd 90 Mit-
gliedern der verschiedenen Gewerbe- und technischen
Staatshehérden vertreten. :

Unter-Statthalter Dr. E.v.d. Lankenund General-
director Richard Akerman begriifsen namens der
schwedischen Nation die Congrelstheilnehmer. Die
Sprache des Congresses war in erster Linie die deutsche,
die wichtigeren Antriige und Beschlisse werden ins
Franzésische und Englische iibersetzt. Nach Wahl
eines Ehren - Vorsitzenden aller vertretenen Linder
wird Prof. Tetmajer-Zirich als geschiftsfihrender
Vorsitzender wiedergewihlt, Fabricant Berg-Malmd
und Ingenieur Lund-Christiania zu seinen Stell-
vertretern bestimmt.

Zunichst erstattet der Prisident den Jahres-
bericht; da derselbe aber im Druck vorliegt, so wird
auf Verlesen desselben verzichtet. Ueber die Mit-
gliederzahl haben wir bereits in dieser Zeitschrift*
berichtet. Ferner beschiftigt sich der Bericht mit
den Kassenverhiltnissen, der Thitigkeit des Vorstandes
in den letztverflossenen zwei Jahren, sowie der Vereins-
organisation, insbesondere auch mit dem Verbands-
secretariat und dem Vereinsorgan, welches bekanntlich
die von Professor Giessler in Stuttgart redigirte
.Baumaterialienkunde® ist. Auch erwihnt der
Prisident die Bildung des ,Deutschen Verbandes
fir die Materialprifungen der Technik®, macht
demselben aber zu Unrecht indirect den Vorwurf
einer separatistischen Stromung, da es keineswegs die
Absicht des Verbandes ist, dem internationalen Ver-
bande entgegenzuarbeiten, sondern im Gegentheil die
Zwecke desselben zu fordern.

. Zur Geschiftsordnung wurde alsdann noch be-

stimmt, dafs die sachlichen Discussionen in die ge-
bildeten drei Unterabtheilungen verwiesen werden
sollten., :
.. Als erster Redner trat alsdann Axel Wahlberg,
der Vorsteher der technischen Versuchsanstalt in
Stockholm, mit einem Uebhersichts-Vortrag , Ueber
die Entwicklung der Industrie der Baustoffe
und deren Priifungsverfahren in Schweden®
auf. Der erste Theil dieses mit Beifall aufgenommenen
Vortrags ist bereits in letzter Nummer dieser Zeitschrift
abgedruckt. :

_Als zweiter Redner des Tages ergriff . Osmond -
Paris das Wort, welcher tber ,Die Metallo-
gra_ph}e als Untersuchungsmethode® einen von
Projectionsbildern begleiteten Vortrag hielt. Da der

* ,Stahl und Eisen® 1897, S. 515.

Vortrag demniichist nebst den die Leser dieser Zeit-
schrift hauptsichlich interessirenden Bildern wieder-
gegeben Wwerden soll, so verzichten wir auf die
Inhaltsangabe und beschrinken 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 Lage begiinstigten, aber
auch durch ihre Ausstellungsgegenstinde und die
gesammte Anordnung hervorragenden Landesausstel-
lung im Djurgarden bei Stockholm statt.

Am zweiten Tage begannen die Verhandlungen
der Vollversammlung mit einem Vortrag von Eisen-
bahndirector Ast-Wien tber den von Ingenieur
E. Schroédter in Zirich gestellten Antrag: ,Es sind
Mittel und Wege zu suchen zur Einfihrung
einheitlicher internationaler Vorschriften
fir Qualitit und Abnahme von Eisen- und
Stahlmaterial aller Art¢.

Die Ausfiihrungen des Vortragenden lauten wort-
lich wie folgt:

wArbeitsprogramm

fir die von der internationalen Vereinigung fiir die

Materialprifung ernannte Commission, weleche

Mittel und Wege zur Einfiihrung einheit-

licher Vorschriften fir Qualitit, Prifung

und Abnahme von Eisen- und Stahlmaterial
aller Art zu suchen hat.

Auf der V. internationalen Conferenz zur Ver-
einbarung einheitlicher Prifungsmethoden in Zirich
1895 hat Hr. Ingenieur Schrédter in Disseldorf
einen Antrag eingebracht und begriindet, welcher
folgenden Wortlaut hat:

,Es sind Mittel und Wege zu sucheén zur Ein-
Jfihrung internationaler einheitlicher Vorschriften
,fir die Qualitat, Prifung und Abnahme von Eisen-
,und Stahlmaterial aller Art.*

Der Vorstand dieses internationalen Verbandes
hat sohin in seiner Sitzung vom 27. April 1896 in
Wien den Beschluls 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 Barba in Paris designirt.

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

Ich durfte dieses Amt annehmen, nachdem ich
auf den Antragsteller Hrn. Schrédter als hervor-
ragenden Mitarbeiter zihlen durfte, welcher seit Jahren
auf diese Aufgabe seine Bestrebungen mit Eifer ge-
richtet hat. :

Ich durfte mich Ihnen zur Verfigung stellen in
der sicheren Erwartung, dals alle Mitglieder dieser
Vereinigung ein lebhaftes Interesse an der gestellten
Aufgabe nehmen, und mir, wie ich hoffe, ihre Mit-

wirkung angedeiben lassen werden.
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Der von Hrn. Ingenieur Schrodter gestellte
Antrag ist unbestreitbar ein sehr wichtiger und zeit-
gemiifser.

Wir sehen in den letzten Jahrzehnten allenthalben
einen ungeahnten Culturaufschwung, welcher fiir bau-
liche und maschinelle Zwecke die Beschaffung enormer
Quantitiiten Eisen und Stahl erheischt.

Wir sehen, wie durch die hohere Intensitit der Be-
tricbe und des Verkehrs die Anforderung an die Wider-
standsfihigkeit dieser Materialien stets sich steigert.

Wir sehen im Zusammenhange die grofsen Fort-
schritte in der Erzeugung und den Verfahrungsarten,
welche sich der Befriedigung des Massenbedarfs und
der Forderung der gebotenen Qualititen angepalst
haben.

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

Wir sehen aber inmitten dieser grofsariigen Ent-
wicklung der Production und Anwendung dieser Metalle,
bei allen Fortschritten in der Wissenschaft dieser
Materialien die befremdende Erscheinung, dafs die-
zur Zeit geltenden
Bestimmungen iiber
die Priffung und Ab-
nahme von Stahl und
Eisen nicht auf der
Hohe unserer Er-
kenntnisse  stehen,
dals diese Vorschrif-
ten tber die Liefe-
rungsabnahme = we-
der den Lieferanten
noch den Consumen-
ten befriedigen.

Diesen Thatsachen
gegeniiber ist der An-
trag Schrodter be-
stimmt, Wandel zu
schaffen.

BEs war ein glick-
licher Gedanke, die-
sen Antrag — diesen
Complex von Fragen
—anden ,internatio-
nalenVerband fiir die

Materialpriifungen
der Technik® zu leiten, an diese freie Vereinigung,
wo Minner 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 Materialqualitaten
die competente Wiirdigung finden.

Schon die bisherige Thiitigkeit dieser Vereinigung
ist in ihrem Wesen grundlegend fir diese gestellte
Aufgabe, und die Losung derselben kann als die
Kroénung des begonnenen Werkes bezeichnet werden.

Die Einigung, welche durch Festlegung der Ab-
messungen der Probestiibe, durch die Bestimmungen
tiber die Melsmelhoden, durch die Vorschriften iiber
die Prifungsmaschinen bereits erzielt ist, bildet eine
unentbehrliche Grundlage fir die Durchfihrung des
gestellten Antrages.

Wenn man dem Anlrage Schrodter einen
Schritt niher tritt, so erhilt man bald die Empfindung,
dals die damit verbundene Aufgabe eine sehr schwierige
sei, deren Losung von verschiedenen Seiten bereits
versucht, niemals zu einem allseitig befriedigenden
Ergebnisse gefiihrt hat.

Es kann nicht meine Aufgabe sein, diese Schwierig-
keiten, welche sowohl in dem eigentlichen Gegen-

- stande, als in dem Verhiltnisse von Production und
Consum begrindet sind, hier vorzufihren — ich muls
aber derselben doch gedenken, weil es nothwendig

Fig. 1.

Innere Schiene (A).

Radius 759 m.

erscheint darauf hinzuweisen, dals der Antrag
Schrodter einen grofsen Umfang positiver Leistungen
unter erschwerten Verhiltnissen erheischt, — und
dafs mit diesem Hinweis die Unmdglichkeit dargethan
ist, den ganzen Umfang dieser Aufgabe auf einmal
zu bewiiltigen.

Schon der Antragsteller hat in seiner Begriindung
des Antrages diese Unmdglichkeit empfunden und
darauf hingewiesen, dafls es angezeigt sei, nicht das
ganze Gebict des Eisen- und Stahlmalerials zugleich
in Angriff zu nehmen, sondern abtheilungsweise vor-
zugehen.

Der Antragsteller macht diesbeziiglich den Vor-
schlag, den Anfang zu machen mit der Gruppe ,Bau-
werks- und Eisenbahnmaterial®. —

Ein nitheres Eingehen auf diesen Vorschlag zeigt
{ibrigens alsobald, dafsmitdieser beantraglten Restriction
der Umfang unserer Aufgabe kaum eine Verringerung
erfithrt, nachdem bei dem modernen Eisenbahnbetriebs-
dienste und im Baufache die Bediirfnisse sich fast
auf alle Eisen- und Stahlsorten erstreckeun, und wohl
nur eine geringe Anzahl specieller Fabricate hierbei
keine Verwendung finden. :

Fig. 2. Aeuflsere Schiene (4).

Der Nothwendigkeit gehorchend, eine weitere
Einschriinkung der Aufgabe Platz greifen zu lassen,
erlaubt sich die Commission den Vorschlag zu unter-
breiten, es mdgen die Untersuchungen und das
Studium zuniichst auf die Stahlsorten (Flulseisen)
gerichtet und die Erprobungen fir die Eisensorten
aufgeschoben werden.

Dafs wir unsere Blicke zunichst auf das Stahl-
material richten, bedarf wohl keiner besonderen
Motivirung. — Behauptet doch heute der Stahl vermoge
seiner vorziglichen Eigenschaften im Constructions-
wesen den ersten Platz.

Bei Eintritt in diese so begrenzte Arbeit erscheint
es naturgemiifs, an Vorhandenes anzukniipfen — und
zwar in der Weise, dals die bestehenden giiltigen
Vorschriften fiir die Qualitat, Prifung und Abnahme
des Stahlmaterials gesammelt, gesichtet und nach Mals-
gabe ihrer Brauchbarkeit in die neuen Vorschlige
aufgenommen werden.

Hr. Barba hat sich der Mihe unterzogen, eine
solche Zusammenstellung riicksichtlich der in Frank-
reich geltenden Vorschriften zu verfassen, und dieselbe

_unter dem Titel: ,Relevé de constructions d’essai*

zur Publication gebracht.

Aufserdem hat Hr. Ingenieur Schrodter sich
der Aufgabe unterzogen, eine solche Zusammenstellung
von Bedingnissen, welche in anderen Lindern bestehen,
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vorzubereiten, und es wird eine der ersten Arbeilen
der Gommission sein, diese so erhaltenen Sammlungen
weiler zu ergiinzen und etwa vohandene Liicken aus-
zufillen.
~ Wir diirfen jedoch nicht hoffen, aus dieser so
erweiterten Sammlung der bestehenden Vorschriften
alle Anhaltspunkte zu gewinnen, welche gestatten
wiirden, die gestellte Aufgabe durch blofse Sichtung
und Vergleichung, durch Ausscheidung oder Correctur
der verschiedenen Bestimmungen unmittelbar zu lésen.
Die seither in der Erkenntnifs der Material-
cigenschaften gemachten Fortschritte und Erfahrungen
eroffnen fiir die Verbesserung der Vorschriften der
Materialtibernahme bereits neue Gesichtspunkte, welche
zu beriicksichtigen sein und welche dahin driingen

werden, die vorhandenen Vorschriften zu modificiren *

und zu erginzen.

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

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

Fig. 3. Aeculsere Schiene (B). Radius 1896 m.

einander verschieden sind (z. B. die speciellen

i Proben mit Radreifen, Achsen u.s. w.);

Stiiben vorzunehmen, welche allgemein auf alle
Stahlsorten anwendbar sind und den Zweck
haben, iiber das Verhalten der Fabricate (Stiicke)
im Gebrauche, wenn sie nach Bearbeitung jenen

Inanspruchnahmen und jener Abnutzung unter-

worfen sind, fiir welche sie zugerichtet, bezw.

gerechnet sind, Aufschlufs zu geben.
_ Riicksichtlich der erstgenannten Proben, welche
sich auf fertige Stiicke (Fabricate) beziehen und zu-
meist das Eisenbahnmaterial begreifen, kann der
Antrag gestellt werden, selbe hinsichtlich der Ver-
einheitlichung der angewendeten Methode, der vor-
gangigen Prifung durch eine aus Eisenbahn-Ingenieuren
Zusammengesetzte Specialcommission zuzuweisen.

Ricksichtlich der an zweiter Stelle erwihnten
rprobungen, welche an herausgeschnittenen Stéiben
Yorzunehmen sind, scheint es, dals die z. Z. in An-
wendung stehenden mannigfaltigen Erprobungen, un-
geachtet sie kostspielig und zeitraubend sind, nicht
die erhoffte Sicherheit bieten.

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

k\rhl 17

solche, welche mit aus Stiicken herausgeschnittenen

selben Stiickes bestehenden Verschiedenheiten der
Materialqualitit.

Dieser Umstand ist in allen bisherigen Bedingnils-
heften und Proben nicht geniigend gewiirdigt, und
mufs bei unseren Bestrebungen in die erste Reihe
gestellt werden, und hier erscheint es geboten, eine
Modification und Erginzung der Vorschriften in An-
trag zu bringen.

Ich erlaube mir diesfalls ein tiberzeugendes Bei-
spiel aus den Erfahrungen der Praxis vorzufiihren,
welches nachweisen soll, wie nothig eine solche
Reformarbeit dem Consumenten erscheint.

Im Friihling dieses Jahres war ich ‘genothigt,
die Schienen einer 2 km langen Theilstrecke aus dem
Grunde auszuwechseln, weil dieselben bereits stark
deformirt und abgenutzt waren, so dals sie aus
Sicherheitsgriinden nicht linger in der Bahn belassen
werden konnten.

Einige mit dem Kraftschen Melsinstrumente bei
der Einlegung und nach der Entfernung der Schienen
sorgfiltig aufgenommene Profilzeichnungen zeigen

eine Abnulzung dieser Schienenpartie von max. 5,8
bis 9,3 mm (Fig. 1 und 2). !

Die Schienen wa-
ren noch sehr jung,
sie waren erst im
Herbste 1886 ver-
legt worden, und

ihre Betriebs-
leistung in der 10-
bis 12jihrigen Be-

triebsperiode  be-
schriinkt sich auf
das Abrollen von

119300 Zigen 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 giinstigen

Anlageverhiilt-
nissen der Bahn
und im Vergleiche
mit dem Verhalten ilterer Schienen in Geleisen mit
gleichen Betriebsverhiltnissen. ; :

Es lag nahe, hier eine Untersuchung einzuleiten,
um die Umstinde und Materialeigenschaften zu er-
forschen, welche diese geringe Gebrauchsdauer ver-
ursacht, und den Unterschied in dem Verhalten gegen-
iber den Schienen ilterer Provenienz und grofserer
Widerstandsfihigkeit begriinden. :

Um diesen Vergleich herzustellen, wihlte ich
eine Schienenpartie B mit gleichem Einheitsgewichte,
welche sich unter ihnlichen Betriebsverhiltnissen
wihrend einer doppelt so langen Zeit sehr gut ver-
halten hat. Die erfolgte analoge Messung ergab eine
Abnutzung von max. 1,9 mm und die Formen, wie
sie in Fig. 3 und 4 dargestellt sind.

Diese Schienen waren im Jahre 1877 yerlegt
worden, und hatten in dieser 20jibrigen Benutzungs-
dauer eine Betriebsleistung aufzuweisen, welche mit
der Abrollung von 222530 Ziigen bezw. 102 Millionen
Tonnen gekennzeichnet ist, welche Leistung bis zum
Tage der Entfernung der obengenannten Schienen-
partie A fiir die Schienenpartie B erhoben wurde.

Diese Schienen B weisen nur eine geringe De-
formation auf, und wir dirfen auf eine noch viel-
jihrige Gebrauchsdauer unter den gleichen Ver-
hiltnissen rechnen, so intensiv auch die heutige Be-
anspruchung ist.

Fig. 4. [nnere Schiene (B).

5
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Wir haben es also im Gegensatze zu der erst-
bezeichneten Schienenpartie A mit einer Lieferung
sehr guter Schienen zu thun (B), welche die Bediirf-
nisse des Betriebs in durchaus befriedigender Weise
erfiillen, wir haben in den beiden so gekennzeichneten
Schienenpartien eine Art Minimum und Maximum an
Leistungsfihigkeit.

Beide Schienenpartien wurden seinerzeit nach
den hierfiir geltenden Vorschriften der Bahnanstalt
ibernommen, und an denselben die vorgesehenen
Erprobungen des Materials klaglos durchgefiihrt.

Wie erwiithnt, waren beide Schienenparlien in
gleichen Geleiseconstructionen, unter gleichen Anlage-
verhiltnissen der Bahn verlegt, und wurde beiden
Theilstrecken die gleiche Sorgfalt in der Bahnerhaltung
gewidmet.

Ich durfte sohin hoffen, dafs das auffillig un-
gleiche Verhalten der in Rede stehenden Schienen-
partien durch eine Un-
tersuchung der Material-
qualitaten, bezw. durch
die Vornahme der iib-
lichen Erprobungen und
zwar der Zerreilsprobe,
der Oberflichenhiirte-
Bestimmung und der che-
mischen Analyse sicher-
gestellt werden wird.

Wider Erwarten ge-
ben die Zahlenwerthe
der Zerreilsproben, der
Hiirtebestimmung, sowie
der chemischen Analyse
nicht die erwarteten An-
haltspunkte fiir die Be-
urtheilung des so ver-
schiedenen Verhaltens
dieser beiden, in ihrem
praktischen Verhalten
so verschiedenen Schie-
nenlieferungen — jaman
kénnte aus den vorge-
fithrten Ziffern eher die
Schlufsfolgerung ziehen,
dals das nicht bewihrte
Material der Gruppe A
das bessere sei.

Lediglich die Aetz-
proben liefern Quer-
schnittsbilder, welche *
zutreffende Anhalts-
punkte fir das geschil-
derte Verhalten der
beiden Schienenpartien
abgeben.

Wihrend die gut bewihrten Schienen im Bilde
einen von der Sidure sehr angegriffenen, doch im
Materiale sehr gleichférmigen Querschnitt
aufweisen, treten in den Bildern Fig. 5 und 6, welche
vou den grofsten Querschnitten der schlechten Schienen
anfgenommen wurden, grofse Verschiedenheit und
Ungleichformigkeit des Gefiiges, ein Mangel an
Homogenitit desMaterialsindie Erscheinung, und
es unterliegt keinem Zweifel, dafs daraus das schlechte
Verhalten dieser Schienen abgeleitet werden darf. —

Der Grund, warum die ausgefiihrten Reilsproben
und Oberflichenhirte-Bestimmungen nur unzureichende
Anhaltspunkte tiber das Verhalten des Materials im
Betriebe und in der Arbeit geben, ist einfach der,
dafs die Versuche an demselben Probekdrper in viel
zu geringer Anzahl ausgefihrt wurden, als dafs man
iiber die Gleichformigkeit des Gefiiges geniigend Auf-
schlufs erhalten konnte. — Die Materialiibernalime
ist sohin lediglich dem Zufalle anheimgegeben. —

Es verdienen daher alle Bestrebungen unsere
vollste Beachtung, welche einfacherweise die Unter-

suchung auf méglichst viele Bestandtheile eines Arbeits-
stiicks ausdehnen und derart den wahren Werth einer
Stahlgattung bestimmen.

Die Aetzprobe, wie sie hier bei den oben ange-
fiihrten Erprobungen zur Anwendung kam, so primitiv
sie sein mag, gestattet immerhin einen Blick in das
Innere des Gefiiges, sie erhebt sich aber nicht tiber
das Niveau einer informativen Vorpriifung.

Ein vorziigliches Mittel, die Homogenitit des
Materials zu beurtheilen, bieten die mikrographischen
Analysen. — Bei dem heutigen Stande ihrer Aus-
bildung und bei der Unmdglichkeit, aus deren Er-
gebnissen eine ziffermiifsige Klassification aufzustellen,
kann man zuniichst noch nicht daran denken, diese
Methode zur Einfdhrung zu bringen.

Es sind aber gerade in letzterer Zeit Bestrebungen
dahingehend gemacht worden, die mikroskopische
Unfersuchung von Aetzproben im auffallenden Lichte
auszugestalten und da-
durch die mikroskopi-
-sche Untersuchung des

Gefiiges fir die Praxis
zugiinglicher zu machen.

Hr. Barba hat in
langjihriger eingehen-
der Arbeit sich einer
Aufgabe gewidmet und
praktische und einfache

Erprobungsmethoden
vorbereitet, welche er
Thnen in seinem Exposé
vorfiithren wird, und
welche gleichmilsig den
Antorderungen des Con-
structeurs und jenen des
Erzeugers entsprechen,
welche auch schon durch
praktische Verwendung
bei Uebernahmsproben
sich bewihrt haben.

Es sind diesdie Schlag-
und Reifsproben mit ein-
gekerbtenStiiben,welche
der genannte Fachmann
seiner Zeit in Vorschlag
gebracht hat,und welche
er Ihnen en détail zu
erdrtern den Vorzug ha-
ben wird.

In wiederholten Er-

orlerungen, welche ich
mit Hrn. Barba hatte,
konnte ich mit voller
Ueberzeugung einem Be-
streben zustimmen, das
eine Methode zur Einfiihrung bringen wird, mit welcher
weit sicherere Aufschliisse iiber die Natur des Materials
erhalten werden, als mit den heute tiblichen Erprobungen
(Zerreifs- und Schlagproben), eine Methode, welche
den Hauptvortheil besitzt, die erhaltenen Aufschliisse
durch Ziffern auszudriicken, eine Methode, welche
mit sehr einfachen Mitteln, mit geringer Adaptirung
vorhandener Priifungsmaschinen unser heutiges System
der Erprobung zu ergiinzen, eventuell zu ersetzen
geeignet ist.

In Verfolg der Erdrterung dieser Specialantrige
werden auch andere auf den Nachweis von Unregel-
mifsigkeiten in dem Materialgefiige gerichtete Erpro-
bungsmethoden (Stanzprobe u. s. w.) ins Auge zu
fassen sein.

Mit diesen Studien der Homogenitdtsproben ist
untrennbar die im Arbeitsprogramm detaillirte Auf-
gabe verbunden, die Grenzen fiir die zu tolerirenden
Homogenititsabweichungen fiir die normale Qualitit
des Stahls u. a. zu bestimmen, — Arbeiten, welche
einige Zeit beanspruchen werden.
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Nachdem es aber in den Intentionen des Antrag-
stellers liegt, dals die Commission ehemdglich ihre
Thiitigkeit beginnt, beziehungsweise zum Ziele fiihrt, so
empfichlt es sich, parallel mit den von Hrn. Ingenieur
Barba vorgeschlagenen Homogenitiits- Untersuchungen
an die Behandlung der Erprobungen an fertigen Stiicken
von Eisenbahnmaterial zu schreiten und zu diesem
Zwecke mit der Sammlung, Sichtung und Auswahl der
beztglichen Erprobungs-Vorschriften vorzugehen.

Ich habe sohin die Ehre, Ihnen als Resultat der
Bemiihung um die uns gestellte Aufgabe ein auf Basis
der vorstehenden Erorterungen verfalstes Arbeits-
programm in Vorlage zu bringen, welches Hr. In-
genieur Barba Ihnen niiher detailliven und begriinden
wird, und geben wir uns der Hoffnung hin, dafls die
geehrte Versammlung diesem Elaborate, sowie den
Motiven, welche uns-bei Aufstellung desselben geleitet
haben, Ihre Zustimmung ertheilen wird.“

Zu demselben Punkt
der Tagesordnung lag
ferner ein von dem Vor-
tragenden inVerbindung
mit Ingenieur Barba-
Paris ausgearbeitetes

Stadienprogramm

vor,* welches folgenden
Wortlaut hatte:

»Um das aufgestellte
Problem in zufrieden-
stellenderWeise zulgsen,
wird die Commission Be-
dingnifsheft-Typen ver-
fassen miissen, welche
die Qualitit der ver-
schiedenen Kisen- und
Stahlsorten sicherstellen
und welche fir alle
Uebernahmsproben die-
nen kénnen.

Ein erster Schritt, um
zu diesem Ziele zu ge-
langen, besteht offenbar
darin, dafs man die in
den gegenwiirtig gelten-
den Bedingnifsheften der
verschiedenen Linder
enthaltenen Bestimmun-
gen erhebt und auf
diese Art jene Arbeit
vervollstindigt, welche
speciell fiir Frankreich
bereits ausgefiihrt wor-
den 1ist,

Die verschiedenen gesammelien Elemente werden in
mehrere Kategorien getheilt werden kénnen, und zwar:

1. Die Erprobungen der Eisensorten, deren
Studium vorlaufig aufgeschoben werden kann; die
hierbei auftretenden Fragen werden begreiflicherweise
leicht geldst werden konnen, sobald das Studium der
Stahlsorten beendet sein wird.

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

.. " Dasselbe gelangte am Nachmittag in der Sections-
sitzung durch Prof. Debray zum Vortrag.

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

Fig. 6.

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 konne.

3. Die Proben, welche mit aus den fertigen
Stiicken herausgeschnittenen Stiben vorzunehmen und
welche bei allen Stahlsorten anwendbar 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 Elemente, mittels einer
krifischen Prifung derselben, eine begriindete Schlufs-
folgerung daraus zu entwickeln. Es ist aber leider
nicht anzunehmen, dafs eine solche Schlulsfolgerung
sich in klarer und {berzeugender Weise darbieten
wird. Man kann a priori nicht erkennen, an welche
Grundsiitze man sich halten soll, um eine Erprobungs-
art einer andern vorzu-
ziehen, noch um die
Resultate festzustellen,
welchedieverschiedenen
Proben ergeben sollen.

Man wird zweifellos
geneigt sein, die in den

verschiedenen Beding-
nifsheften am hiufigsten
angewendeten  Erpro-

bungsarten zu withlen,
die anderen vielleicht
abzuschaffen, und als zu
fordernde Resultate ein
gewisses Mittel zwischen
den gegenwirtig gefor-
derten Ziffern festzu-
setzen.

Es ist jedoch zu
befiirchten, dals eine
Schlulsfolgerung dieser
Art, welche nicht auf
sachlich  begriindeten
Principien beruht, nicht
von Jedermann aner-
kannt werden wird; die
Verschiedenheit der ge-
genwiirtigen Bedingnils-
hefte zeigt uns in der
That, wie verschieden-
artig die im Umlaufe
befindlichen Ansichten
sind, und lifst uns vor-
hersehen,welcheSchwie-
rigkeiten es bieten wird,
eine allgemeine Ueber-
einstimmung zu erzielen.

Weiters mufs man zugeben, dals die meisten
gegenwiirtig in Anwendung stehenden Proben* nicht
mit Sicherheit alle fiir die Feststellung der Qualitit
der Metalle wiinschenswerthen Garantien liefern; die
Verschiirfungen in den Forderungen der Bedingnifs-
hefte sind hiufig eine Folge ihrer Unzuldnglichkeit,
zu deren Erkenninifs man durch irgend einen Zwischen-
fall gelangt ist.

Andere Proben, wie die Schlagproben mit heraus-
geschnittenen Stiben, welche vielleicht mehr Garan-
tien ** bieten wiirden, sind complicirter und — in

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

#* Die allgemeine Deformation verschleiert die
Structur - Unregelmilsigkeiten sehr stark; so konnen
Stahlsorten mit grobem Korn bei der Zerreifsprobe
ziemlich zufriedenstellende Resultate ergeben, indem
sich die groben Korner gegeneinander verschieben,
wihrend die elementaren Deformationen in jedem
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Frankreich wenigstens — bei den gewdhnlichen Pro-
ducten, mit Ausnahme der Abgiisse (moulages), wenig
in Gebrauch. ** :

Unter diesen Umstinden erscheint es opportun,
die Frage der Uebernahmsproben in ihrer Gesammt-
heit ins Auge zu fassen und zunichst danach zu
trachten, dals man genau priicisirt, welche Rolle die-
selben spielen sollen. :

Die einen miissen Gewiihr bieten, dals sich das
Material anstandslos verarbeiten Lifst, und fir die
Art und Weise der Herstellung der zu fabricirenden
Stiicke geeignet ist, die anderen — vielleicht noch
wichtigeren — miissen einen sicheren Schluls zu-
lassen, wie sich diese Stiicke in der Anwendung ver-
halten werden, sobald sie nach vollendeter Bearbeitung
jenen Beanspruchungen unterworfen werden, fiir welche
sie gerechnet und hergestellt worden sind. :

Die dblichen Proben griinden sich auf die De-
formation der Probestiicke unter verschiedenen Ver-
hiltnissen und unter der Einwirkung verschiedener
Beanspruchungen.

Die Proben der ersten Kategorie sind leicht zu
definiren, und der Constructeur wird in der Serie
der moglichen Deformationen bald Proben finden,
welche — im Falle sie ginstig ausfallen — eine
Qualitit sichern, welche Deformationen derselben Art
in sich schliefst; es scheint tuberfliissig, 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 feinkdrniger Structur unmittelbar
in das rechte Licht gesetzt, und zwar ohne Zweifel
aus dem Grunde, weil sich der Stofs nicht augenblick-
lich der ganzen Masse mittheilt.

* Unsicher.

** Ich sehe hierbei natiirlich von den ziemlich ver-
breiteten Schlagproben mit fertigen Stiicken (Schienen,
Radreifen, Achsen u.s. w.) ab.

ziehung zwischen einer Deformation, welche es erfihrt
und deren wahrnehmbare Gesammtwirkungen man
registrirt, einerseits und zwischen der Art und Weise
andererseils, wie es sich unter den Beanspruchungen
verhalten wird, fiir welche man das aus diesem Metall
fabricirte Stiick gerechnet hat, insbesondere dann
nicht, wenn diese Berechnungen auf der Vor-
aussetzung basiren, dals keine permanente
Deformation aufiritt.

Es hat sich indessen nach und nach die Ge-
pflogenheit herausgebildet, bei den Uebernahmen solche
Proben zu fordern, welche simmtlich Deformationen
jener Art mit sich bringen, und den Werth eines
Metalls nach der Art und Weise zu beurtheilen, wie
dasselbe diese Proben besteht. :

Man mufs aber jedenfalls zugeben, dafls solche
Proben — nach dem heutigen Stande unseres be-
ziiglichen Wissens — keinen rechten Schlufs zulassen
auf den Widerstand des Materials, so wie man ibn
bei den Constructionen in Rechnung zieht.

Diese Proben sind dann als nichts Anderes zu
betrachten, als ein ziemlich empirischer Vergleich
zwischen gleichartigen Materialien; 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 ibren Gunsten. Wenn man nun
aber diese Meinung iber die bei der Zerreifsprobe
auftretenden Deformationen, also tiber die Zerreifs-
probe tberhaupt, 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 vernachlissigt wird.

Ich meine nimlich die Beriicksichtigung der Elasti-
citiitsgrenze, welche man in den Bedingnifsheften fir
gewohnliche Producte in der Regel nicht in Betracht
zieht, obgleich dieses Element bei den Widerstands-
berechnungen eine Hauptrolle spielt. :

Die geringe Bedeutung, welche man der Elasti-

cititsgrenze in der Praxis bei den laufenden Proben
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zuschreibt, ist aber leider in gewisser Beziehung gerecht-
ferligt. So leicht auch die Erhebung einer approxi-
mativen Grenze ist, so ist doch die Auffindung einer
strengen, ganz verlilslichen Grenze fast unmdéglich;
manchmal existirt eine solche Grenze tiberhaupt nicht.
Auch hat man es fiir vorsichtig erklirt, jene Grenze
durch Hinzufiigung eines sehr betriichtlichen Reduc-
tions-Coéfficienten zu corrigiren, welcher ein trauriger
Beweis der Unzulinglichkeit unserer Kenntnisse ist.

Ohne nun bei den Uebernahmen der Materialien
gerade die so delicate Frage der theoretischen Elasti-
cititsgrenze direct ins Auge zu fassen, koénnte man
sich doch mehr mit ihr beschiftigen und die Unter-
suchungen auf die Ursachen erstrecken, welche jene
Grenze zu verindern, — zu reduciren streben. Jeder
Fehler, jede Stetigkeilsunterbrechung in dem Metalle,
jede Modification seiner Natur beeinflussen offenbar
jene Grenze; aber es giebt auch andere storende
Ursachen in der Structur des Metalles selbst.

Wenn man die complicirte Gonstitution der Metalle
und speciell jene des Stahls studirt, wie sie durch
die so geistreichen mikrographischen, in allen Liindern
fortgesetzten Untersuchungen aufgedeckt wird, so
begreift man leicht, dafls die theoretische Elasticitiits-
grenze effectiv tiberschritten werden kann, ohne dals
wir dies durch unsere Erforschungsmittel wahrnehmen
konnen; man begreift aber auch, dals, wenn schon in
der Gesammtheit der so zahlreichen und so ver-
schiedenen Elemente keine vollstindige Homogenitit
existirt, doch die regelmiilsige Vertheilung dieser
Elemente und eine Gruppirung derselben nach einem
moglichst feinen Netze geeignet ist, eine relative
Homogenitiit zu sichern, welche ein Metall mit grobem
Korn und mit mehr unregelmiilsiger Vertheilung der
Elemente nicht in demselben Malse besitzt.

Man erkennt auch leicht, dals eine enge Be-
zichung herrscht zwischen dieser Homogenitit und
zwischen der Elasticitiitsgrenze, und man begreift daher
die Bedeutung, welche die Untersuchung dieser rela-
tiven Homogenitiit in moglichst kleinen und méglichst
vielen Regionen haben muls. Diese Homogenitit scheint
thatsiichlich bestimmend zu sein fiir den Werth einer
Stahlsorte und jene Eigenschaften zu verleihen, welche
man bei den Eisenconstructionen anstrebt. !

Das beste Mittel, jene Feinheit der Zusammen-
selzung, jene Regelmiilsigkeit der Structur zu erkennen,
wire gewils die oftmalige Wiederholung der mikro-
graphischen Analyse. Man untersucht bei diesen
Analysen die Constitution des Metalles in einer Schnitt-
{liche ohne Dicke, in einem Element des Stiickes, so
wie sich dieses in der Verwendung priisentirt, ohne
irgend eine permanente Deformation.

Deshalb scheint die Untersuchung einer Serie von
analogen Schnitten sehr gute Aufschliisse iber die
Beanspruchung des Materials zu geben, wie selbe in
den Constructionen ins Spiel gelangen wird; sie wird
iber die Homogenitit vollstindigen und sicheren Auf-
schlufls geben, !

Leider ist die Vorbereitung solcher Versuche sehr
langwierig und heiklig; die Schiitzungen, die dabei
vorkommen, erfordern einen geiibten Experimentator
und eignen sich nur wenig fiir die Aufstellung einer
ziffermifsigen Klassification.

Man kann gegenwiirtiz kaum daran denken, diese
Versuche bei den Materialiithernahmen einzufiihren.
. Wenn nun auch die Erforschung der verschiedenen
Theile eines Stiickes heute noch in der Praxis der
Uebernahmen nicht durch die mikrographische Analyse
bewerkstelligt werden kann, so kann dieselbe doch
durch andere Vorginge versucht werden; um aber
Resultate von. gleichem Werthe zu erhalten, diirfen
bei diesen Vorgiingen keine permanenten Deformationen
zugelassen werden, oder es miissen diese wenigslens,
wenn sie schon unvermeidlich sind, auf das erreich-
bare Minimum reducirt werden.

Das deformirte Volumen sollte also so gering als
mdoglich sein; es wurde gezeigt, dals, wenn sich die
Deformation auf ein betriichtlich grofses Volumen er-
streckt, alsdann die Gesammtdeformation leicht die
Unregelmilsigkeit der elementaren Deformationen
verschleiern kann.

Diese Erforschung kann mit den heute in An-
wendung stehenden Zerreils-, Biege-, Stanzapparaten
u. s. w., welche vielleicht geringfiigiger Modification
bediirfen, vorgenommen werden. '

Der einzige heiklige Punkt ist der, dals man
dem Probestab eine Form geben muls, welche ihn
sozusagen vor jeder permanenten Deformation schiitzt;
es muls dies’ natiirlich in Wirklichkeit nicht mathe-
matisch genau zutreffen; aber man kann diese Be-
dingung anniherungsweise erfiillen, wenn man hei
den zu untersuchenden Probestiben eine Stelle mit
selr schwachem Querschnitt und minimaler Hoéhe
schafft, d. h. wenn man eine iiber den ganzen Um-
fang des Probestabes reichende, tiefe, scharfkantige
Einkerbung herstellt.

Man kann sodann durch Untersuchung des Wider-
standes gegen Bruch, einer immer leicht zu bewerk-
stelligenden Beobachtung und einer Probe, welche
sozusagen nur eine einzige Variable enthiilt, die auf-
einanderfolgenden Regionen eines und desselben Stiickes
studiren; dieses Studium, wobei das Metall keine
merkliche Deformation erleidet, wird auch tber die
Homogenitiit und infolgedessen indirect bis zu einem
gewissen Grad auch iiber die Elasticitiitsgrenze Auf-
schluls geben.

Ebenso wie es von Interesse ist, die mikrogra-
phischen Analysen zu vervielfachen, und hierbei die
Beobachtungen an Zonen mit geringer Ausdehnung
und mittels starker Vergréfserung vorzunehmen, ebenso
scheint es auch von Interesse zu sein, die Proben
mit eingekerbten Stiiben 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 Modificationen zu ersinnen, welche
an den Zerreifs-, Stanzapparaten u. s. w., im Hinblick
auf jene Beobachtungen angebracht werden miissen;
es sind dies Modificationen in der Befestigung der
Probestiicke * und insbesondere in der Anordnung
der Maschinen, so dafs die Proben trotz der Klein-
heit des untersuchten Querschnitts doch pricise
ausfallen.

Eine Anordnung, analog derjenigen, welche Hr.
Frémont in seinen gelungenen ,Untersuchungen tber
das Stanzen“** angewendet hat, scheint infolge seiner
Einfachheit empfehlenswerth zu sein. Bei seinem
Apparat giebt' eine Slanzmaschine in jedem Augen-
blick durch die elastische Deformation ihres Gestells
die durch die Stanze ausgeiibte Kraft an.

Wenn man die Dimensionen der Maschine der
maximalen Kraft anpalst, die man zu erzielen wiinscht,
und wenn man ihre elastischen Deformationen in
priciser Weise vergrofsert, so erhilt man einen ganz
entsprechenden Apparat, welcher sich fiir die meisten
Proben, die frei vom Stofse sind, eignet, sobald man
nur einige Detailmodificationen in der Befestigung der

* Tch habe der ,Franzos. Commission der Er-
probungsmethoden® in dem Berichte tiber die Zer-
reifsproben (Band III, S. 90, Plan I) eine Anordnung
angegeben, welche bezweckt, bei demselben Stabe
Zerreilsproben in den aufeinander folgenden, 19 mm
voneinander entfernten, eingekerbten Querschnitten
zu erhalten. — Man wird zweifellos auch andere, ein-
fachere Anordnungen finden, welche denselben Zweck
erfiillen. . ; B.

#* Bulletin de la Société des Ingénieurs Civils,
Jinner 1896.
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Probestiitbe derart vorkehrt, dafs man verschieden-
artige Beanspruchungen bewirken kann.

Wir konnen bemerken, dals die Stanzproben schon
viel kleinere Deformationen bewirken als viele andere
Proben, und zwar besonders dann, wenn man mit
Stanzen arbeitet, welche im Verhiltnils zu der zu
_stanzenden Dicke ziemlich breit sind; nach den vor-
hergegangenen Erwiignngen miissen daher die Stanz-
proben wohl schon im Hinblick auf die Uebernahmen
in Betracht gezogen werden.

Eine Serie von gentigend zahlreichen Versuchen
wird vielleicht den Beweis erbringen, dals diese
Proben geniigen konnen, um sich uber die Homo-
genitit Rechenschaft zu geben.

Es wiire aber auch sehr leicht, die Deformation
des Stanzstopsels und jene des beim Stanzen erzeuglen
Loches, noch betrichtlich zu reduciren. Es wiirde
zu diesem Zweck gentigen, auf beiden Seiten des zu
stanzenden Bleches scharfkantige, kreisformige, sym-
metrische Einkerbungen anzubringen. Die deformirte
Region wiire dadurch sozusagen auf eine Fliche ohne
Dicke, niimlich auf die Cylinderfliche a o’ ', reducirt.

v V
a b

a'i i b
A A

Auch Schlagproben kénnen mittels Zug, Biegung*
u. 8. w. an Stiicken vorgenommen werden, welche fast
ohne jede Deformation brechen. Um aber daraus
moglichsten Nutzen zu ziehen, ist es wiinschenswerth,
in jedem Fall den Widerstand beziffern zu kdnnen,
welchen das Metall leistet, wenn es durch einen ein-
zelnen Schlag eines immer gleichen und von derselben
Hohe herabfallenden Gewichtes zum Bruche gebracht
wird.

Man wird dies errcichen, indem man zwischen
den Probestab und seine Befestigungsstelle ein eigens
construirtes Dynamometer einschaltet, oder auch, in-
dem man den Impuls registrirt, welcher dureh den
Schlag und unter der Vermittlung des zu brechenden
Stabes jenem Sticke milgetheilt wird, auf welchem
letzterer befestigt ist.**

Résumé und Coneclusion.

Man ersieht aus dem Vorhergehenden, dafs die
onstructeure bei den gegenwiirtigen Uebernahms-
proben, so complicirt und so strenge dieselben auch
sein mogen, der nothwendigsten Erkenntnisse und
Garantien entbehren miissen.

Die Erforschung des Stahls naeh der oben aus-
einander gesetzten, oder nach irgend einer andern
Methode, welche denselben Zweck verfolgt und auf
analogen Principien basirt ist, erdffnet ein neues Feld
von Untcrsuchungcn wobei auch die so wichtige Frage
der Elasticititsgrenze mit in Betracht komml.

Die Methode mit eingekerbten Stiiben scheint
nach den bisher damit erlangLen Resultaten geeignet
zu sein, volles Vertrauen einzufldfsen. Ich erinnere
daran, dafs die Uebernahmen der Maschinenbestand-

* Siehe hiertiber die Note, welche ich der ,Fran-
zosischen Commission der Erprobungsmethoden® im
December 1893 (2. Session) mitgetheilt habe. (Schlag-
proben mit eingekerbten Stiiben.)

* Man kann sich z. B. eine Art Drehbank- Plateau
vorstellen, auf dessen Umfang der Versuchsstab ein-
gespannt ist; der Schlag eines von constanter Hohe
herabfallenden Gewichtes, welcher den Stab durch
Biegung, Zug u. s. w. zum Bruche bringt, wird jenem
Plateau eine Bewegung ertheilen, deren Grofse nur
von dem Widerstand des Stabes abhingen wird. B.

theile bei der franzésischen Marine auf dieser seit
mehr als drei Jahren* eingefiihrten Methode™* basirt
sind.

Ich bedaure lebhaft, dafs ich nicht in geniigen-
dem Malse in Kenntnifs der verschiedenen Versuche
bin, welche in anderen Lindern gemacht wurden,
und die auf den behandelten Gegenstand Bezug haben
konnten.

Ich bitte unsere verehrten Collegen, mich zu ent-
schuldigen, wenn ich mich nur auf franzésische Er-
fahrungen stiitze. Ich wiire gliicklich gewesen, die
andern beniitzen zu kénnen, nehme aber bis nun an,
dafs hierdurch die Schlufsfolgerungen, zu denen ich
gelange, nicht beeinflufst worden wiiren.

Vielleicht wird man noch andere Proben aus-
findig machen, welche denselben Zweck erfiillen, und
welche ebenso leicht auf eine Reihe von Punkten aus-
gedehnt werden konnen, eine Bedingung, welche fir
jede zur Sicherstellung der Homogenitit bestimmte
Methode unabweisbar ist.

Ich habe die Aufmerksamkeit auch auf die Stanz-
methode gelenkt. Diese Methode erfordert nur ein-
fache, leichte und wenig kostspielige Versuche; sie
konnen rasch und mit geringen Kosten in geniigend
grofsem Malsstabe ausgefiibrt werden.

Die Methode mit eingekerbten Stiben (und viel-
leicht auch jene mittels des Stanzens) wird deutlich
die Abweichungen vor Augen fiithren, welche man
gegenwiirtig bei den verschiedenen Stahlsorten vyor-
findet, und welche eniweder localen Fehlern oder
Ungleichheiten der Zusammensetzung, oder auch einer
zu grobkornigen Structur zuzuschreiben sind.

Man findet zwar diese storenden Abweichungen
auch bei allen jetzt iblichen Proben, aber nur in-
mitten complicirter Erscheinungen und mit einer Serie
von variablen Elementen verquickt, so dafs man sie
nur beobachten kann, wenn sie eine betriichtliche
Grofse besitzen.

Auf Grund einer ausreichenden Reihe von Ver-
suchsresultaten wird man fir jede zur Feststellung
der Homogenitit bestimmte Probe die in der Pra\ls
zulissigen Abwelchungen ermitteln konnen ; die Losung
eines derartigen Problems scheint d1uéh'1us nicht tiber
die Kriifte einer hierzu berufenen Commission hinaus-
zugehen; Jedermann wird ohne Zweifel begriindete
Gonclusmnen, welche sich nur auf wenige aber ganz
bestimmte Punkte erstrecken, annehmen konnen.

Wenn nicht, dann miilste man tiberhaupt jede
Hoffnung auf ein Uebereinkommen zwischen Pro-
ducenten und Consumenten beziiglich der Frage der
Uebernahmsproben aufgeben.

Will man aber von der Untersuchung der Homo-
gemtat des Stahls absehen, obwohl dieselbe so innig
mit jenen Eigenschaften verkniipft ist, die jeder Con-
structeur fordern kann, und welche jeden um den
Werth seiner Producte besorgten Hiittenmann be-
schiiftigen mufs, ist kein Grund clnzusehen, warum
man fiir die Uebernahmen diese oder jene Methode
empfehlen oder eine Grenze fiir die Forderungen an-
geben soll, welche durch die verschiedenen Bedingnils-
hefte festge';etzt werden.

Es wire iibrigens auch schwer, einem Kiufer
nicht das Recht zuerkennen zu wollen, dafs er alle
Proben ausfiihrt, die er in seinem Bedingnifshefl vor-
zuschreiben behcbt und es scheml wohl dals dieses

* Die Einfithrung dieser Erprobungsart hat un-
mittelbar zu einer Verbesserung des Stahls gefiibrt,
indem die Fallhthe des den Bruch erzeugenden Schlag-
gewxchtes sehr betriichtlich, manchmal sogar im Ver-

hiltnifs 1:8 oder 10 zugenommen hat. B.

** Siehe hieriiber den der ,Franzgsischen Gom-
mission der Erprobungsmethoden von H. Godron
vorgelegten Bericht ,Ueber die Briichigkeit des Stahls*®
(2. Session). B.
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Recht trotz aller etwaigen Beschliisse von inter-
nationalen Commissionen unberiihrt bleiben wird.

Wenn es aber gelingt, durch ein gemeinsames
Uehereinkommen jene Heterogenitit zu begrenzen,
welche bei allen Erprobungen, wie schon gesagt wurde,
von der grofsten Bedeutung ist, obgleich man ihre
Wirkungen inmitten der Complicirtheit der ver-
schiedenen Deformationen* nur schwer wahrnimmt,
so kann man hoffen, dafs sich die Rolle einer jeden
der gegenwirtigen Proben sehr vereinfachen wird.

Man wird alsdann die Angaben, welche von jeder
dieser Proben zu fordern sind, beschriinken kénnen,
indem man sich begniigt, diese in moglichst gesunden
und moglichst regelmifsigen Regionen vorzunehmen.

Wenn es gelingt, diese Ursache der abweichenden
Resultate zu eliminiren, so wird es gewils viel leichter
sein, analoge Proben miteinander zu vergleichen,
und vielleicht wird man dann den Versuch machen
konnen, festzusetzen, was bei den diversen Proben
ausgewiihlte, ganz normale Stahlsorten ergehen sollen,
und welche als Typen fiir die Uebernahmsproben
dienen kénnen.

Aber selbst dann, wenn es nicht gelingen sollte,
beziiglich dieser letzten Frage ein Einverstindnils zu
erzielen, so ist es doch immerhin wahrscheinlich, dafs
mit der Moglichkeit, die Homogenititsproben auf eine
grofse Anzahl von Punkten auszudehnen, jede der
anderen Proben elwas von ihrer gegenwiirtigen Be-
deutung verlieren wiirde; man wiirde dann weniger
solcher Proben ausfiihren und vielleicht wiirden sie
auch aufhéren, bei den Uebernahmen eine ernste
Schwierigkeit zu bilden.

Wie dem auch sei, darf man einen so wesent-
lichen Punkt keinesfalls aus dem Auge verlieren. Nicht
dadurch, dafs man trachtet, auf ziemlich willkiirlichen
Belrachtungen basirte Regeln aufzustellen, sondern
dadurch, dafs man den Constructeuren einfache und
leicht zu vervielfachende Erprobungsmethoden an die
Hand giebt, die ihnen fiir ihre Arbeiten volle Garantie
liefern, und dadurch, dafs man die Ueberzeugung in
alle Geister hineintrigt, dals man den Werth der Ueber-
nahmsproben fiir Jedermann erhoht, wird man hoffen
konnen, die bisweilen — man muls es zugeben —
ohne merklichen Nutzen {ibertriebenen Forderungen
zu miilsigen. —

Demnach gelange ich dazu, das folgende Pro -
gramm fiir die Gommission in Vorschlag zu bringen:

I. Es sind fiir die aufserfranzgsischen Liinder die
in den Bedingnifsheften festgesetzten Erpro-
bungsvorschriften zusammenzustellen, um derart
die analoge, bisher nur fir Frankreich allein
bestehende Arbeit zu vervollstindigen.
Es ist vorliufig von den das Eisen betreffenden
Fragen abzusehen, da diese leicht zu losen sein
werden, sobald man das Studium des Stahls
beendet haben wird.
UL, Bei diesem auf den Stahl beschriinkten Studium
wiren die Proben, welche sich auf ganze
Stiicke beziehen (Radreifen, Schienen u. s. w.),

—_—

11

* Abgesehen von den localen Unregelmilsigkeiten,
hat das betrachtete Metall vom theoretischen Stand-
punkt ebensoviele verschiedene mechanische Co@ffi-
clenten, als es {ibereinander befindliche Structuren
hat.  Bei jeder speciellen Probe giebt zuerst dasjenige
Net;, welches der betrachteten Beanspruchung den
geringsten Widerstand bietet, nach, und bestimmt
den Bruch; hei verschiedenen Proben ist es aber
durchaus nicht immer dasselbe Netz, welches am meisten
nachgiebt. (Auszug aus einer Note des Hrn. Osmond,
ctirt durch die HH. Baclé und Debray in dem
allgemeinen Berichte der ,Franzosischen Commission
der Erprobungsmethoden®, Seite 81.) B.

in eine specielle Kategorie zu vereinigen, um
dieselben erslt spiterhin zu behandeln.

Diese Proben, die sich alle auf Eisenbahn-
material zu beziehen scheinen, kénnten hinsicht-
lich der Vereinheitlichung der angewandten
Methoden, ohne Zweifel mit Vortheil, der vor-
gingigen Prifung durch eine auns Eisenbahn-
Ingenieuren zusammengesetzte Special - Com-
mission unterworfen werden.

IV. Die Commission wiirde derart vorliufig ihre
ganze Aufmerksamkeit und Kraft auf jene Proben
concentriren, welche mit aus den fertigen Stiicken
herausgeschnittenen Fragmenten vorgenommen
werden.

V. Unter den verschiedenen Erprobungsmethoden
wiiren zu bestimmen :

1. diejenigen, welche infolge ihrer Einfachheit,
Pricision und infolge der Moglichkeit, die
Proben zu vervielfachen, als am meisten
empfehlenswerth fir die Feststellung der
Homogenitiit in einem und demselben Stiicke
erscheinen ;

2. diejenigen, welche dazu dienen konnen, um
die normale Qualitil zu erkennen, welche
die Stahlsorten in den bestqualificirten Re-
gionen aufweisen sollen.

VI. Je nach den Stahlsorten wiiren zu bestimmen:

1. die Homogenitits-Abweichungen, welche man
bei den sub V/I angefiihrten Proben zu-
lassen kann;

2. die Resultate, welche diese Stahlsorten bei
den sub V/2 angefiihrten Proben, die zur
Feststellung der normalen Qualitit bestimml
sind, ergeben sollen.

VIL. Fiir die verschiedenen Producte wiiren zu be-
stimmen :

1. die Region, wo das Product moglichst frei
von Fehlern sein soll, und wo man annehmen
sollte, dals es die normale Qualitit aufweist;

2. jene Regionen, in welchen das Product im
allgemeinen die grofsten Homogenitiits - Ab-
weichungen aufyweist. ;

VIIL. Die Arbeiten der Commission sollen sich zu-
nichst auf Bauwerkseisen und fiir das Eisenbahn-
malerial verwendete Stahlsorten, und zwar vor
Allem auf das Flufseisen, erstrecken.*

Zu diesen beiden Ausfiihrungen ergriff alsdann
Ingenieur E. Schrédter - Disseldorf das Wort
wie folgt:

.Nicht nur, weil es der Beschlufs der Voll-
versammlung ist, muls ich es fiir 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 zugehorig' zu bezeichnen
habe. Dagegen fillt die weitaus grofsere Hilfte unter
andere Aufgaben des Verbands, z. B. diejenige, welche
sich mit der Feststellung der besten Aetzmethoden zu
beschiiftigen hat, und die andere Hilfte gehort in noch
neu zu stellende Aufgaben, z. B. die von Hrn. Barba
vorgeschlagenen Untersuchungen hinsichtlich der
Homogenitit. Ich stelle den Berichterstattern anheim,
auf Losung dieser Aufgaben hinzielnede Antrige
zu stellen, bedaure aber als Antragsteller und als
Urheber dieses Punktes der Tagesordnung, die Er-
klirung abgeben zu miissen, dals ich mit den Vor-
schligen der beiden Referenten, welche Hand in Hand
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gehen, nicht einverstanden bin, und dals die ,Mittel und
‘Wege“, welche zur Erreichung des durch den Antrag
beabsichtigten Zweckes meiner Meinung nach ein-
zuschlagen sind, und welche auch in der dem Antrag
s. Z. beigefiiglen Begriindung angedeutet waren, sich
wesentlich von denjenigen unterscheiden, welche hier
von den durch den Vorstand zum Obmann bezw.
dessen Stellvertreter gewiihlten Herren Referenten
vorgeschlagen werden,

Wenn Hr. Ast sagt, dals ,bei Eintritt in diese
Arbeit es naturgemifs sei, an Vorhandenes anzu-
kniipfen, dafs die hestehenden giiltigen Vorschriften
fir die Qualitit, Prifung und Abnahme des Stahl-
materials gesammelt, gesichtet und nach Malsgabe
ihrer Brauchbarkeit in die neuen Vorschlige auf-
genommen werden®, so trifft die Ausfihrung einer
solchen Arbeit die Absicht des Antragstellers, wenn
er diese Arbeit nichi nur auf bestimmtes Stahlmaterial,
sondern alles Eisenmaterial im weitesten Sinne des
Worls ausdehut, bei welchem tiberhaupt eine Priifung
oder Abnahme stattfindet. Wenn aber derselbe llerr
Referent weiter ,auf die Schwierigkeiten hinweist,
welche bei der gegenwiirtig' zwischen Consumenten
und Producenten bestehenden Situation durch Homo-
genitiitsdifferenzen geschaffen seien®, so vermag ich der
Richtigkeit dieser Behauptung nicht zuzustimmen.
Selbst wenn dieselbe aber auch thatsiachlich begriindet
wiire, d. h. die erwiihnten Schwierigkeiten in irgend-
wie bedenklichem Umfang bestinden, so entspriche
es nicht meinem Antrage, durch noch anzustellende
wissenschaftliche Untersuchungen, die sehr griindlicher
Art sein miilsten, erst eine Grundlage fiir die Durch-
fithrung meines Antrags zu schaffen.

Mit den Herren Referenten, wie sicherlich mit
allen geehrten Anwesenden bin ich einig in der An-
sicht, dafls unser Wissen Stiickwerk ist, dals wir erst
in den Anfangsstadien der Erkenntnils des Materials
uns befinden, ich gehe auch darin mit ihuen einig,
dafls der internationale Verband Alles thun und nichts

unterlassen soll, was diese Erkenntnils zu fordern .

imstande ist. Wenn 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 Einspruch, dafs dieselben mit
meinem Anitrag verquickt werden.

Ich beziehe mich dieserhalb auf die Begriindung,
welche ich vor zwei Jahren meinem Antrag bei-
gegeben hatte. Ich hatte damals auf die auffallenden
sachlichen Unterschiede hingewiesen, welche in den
verschiedenen Lieferungsvorschriften fir ein und das-
selbe Material, das ein und derselben Beanspruchung
ausgesetzt ist, enthalten sind. Ich hatte weiler darauf
mich bemiiht zu zeigen, dals eine Sammlung und
Sichtung der vorhandenen, jetzt in der Praxis ge-
briuchlichen Vorschriften fiir die verschiedenen Eisen-

und Stahlgattungen und eine in Verbindung damit vor-

zunehmende Festlegung der hauptsichlichen Bestim-
mungen oder wenigstens von Grenzen, innerhalb deren
diese sich zweckmiilsig zu halten hiitten, von reichem

Nutzen sowohl fiir Erzeuger wie fiir Besteller sein
wiirde. Wiihrend einerseits die Fabrication vereinfacht,
und diese Vereinfachung der Gleichmifsigkeit des
Fabricals wiederum zu gute kommen wiirde, wiirde
andererseits sicherlich mancher Besteller, der aus
Mangel an Zeit oder aus sonstigen Griinden sich dem
Studium der Eigenschaften des von ihm zu verwenden-
den Materials nicht in hinreichender Weise selbst hin-
zugeben vermag und mehr oder weniger auf die Er-
fahrungen Anderer sich verlassen mufs, es dankbar
begriifsen, wenn aus dem GChaos von Lieferungs-
vorschriften eine durch dasAnsehen des internationalen
Verbandes gestiitzte Normalform hervorginge, welche
ihm zur Richtschnur dienen konnte. :

Gegeniiber der dergestalt durch meinen Auntrag
und seine Begriindung festbegrenzten Aufgabe wollen
nun die Herren Berichterstatter gewissermalfsen die
ganzen gegenwiirtigen Uebernahmeproben iiber Bord
werfen, weite Felder von wissenschaftlichen Unter-
suchungen neu erdffnen und auf Grund der dabei zu
erwartenden Ergebnisse Normalien fiir 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. Ast angedeuteten und von
Hrn. Barba weiter entwickelten Ansichten, dafs die
bisher gebriiuchlichen, auf den tausendfiltigen Er-
fahrungen zahlloser Interessenten beruhenden Priifungs-
methoden fiir die Abnahme der Baumaterialien durch-
weg nicht zweckentsprechend seien, dafs vielmehr
dasHauptgewicht auf die Untersuchung der Homogenitit
des Materials zu legen sei, lassen sich sowohl yom
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 Vorschlige der Herren
Referenten aulserhalb seines Rahmens fallen, so be-
gniige ich mich mit dem Hinweis, dals ich den zur
Begriindung ihrer weitergehenden Vorschlige vor-
gebrachten Ausfihrungen nicht in allen Punkten zu-
zustimmen vermag, lehne es aber wiederholt ab, in
cine Discussion tber diese Fragen, als nicht zu
meinem Antrag gehorig, einzutreten.

Ich konnte somit hochstens den Punkten I bis 1V
des von Hrn. Barba vorgeschlagenen Programms zu-
stimmen, wiirde aber andererseits kein Bedenken
darin erblicken, das Arbeitsfeld von vornherein
grofser in Aussicht zu nehmen und dies insbesondere
dadurch zu erreichen, dafs fiir die verschiedenen
Gattungen des Eisenmaterials besondere Gommissionen
aus Fachleuten eingesetzt werden. In Deutschland
ist man gegenwiirtiz mit Arbeiten beschiiftigt, welche
gegebenen Falls die erforderlichen Unterlagen liefern,
indem unter Vorsitz des Hrn. Directors Rieppel aus
Nirnberg sieben Fachcommissionen mit der Sichtung
der bestehenden Lieferungsvertriige fiir

1. Oberbaueisen,
2. rollendes Material, Locomotiyen und Wagen,
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3. Bauwerkeisen (auch Gufsstahl und Gufseisen),
4. Schiffbaueisen,

5. Kessel- und Feinbleche,

6. Walzrohre und Gufsrohre,

7. Draht und Drahtseile

beschiiftigt sind.

Die Erfahrungen, welche wir in Deutschland
auf diesem Gebiet bereits gemacht haben, gehen da-
lin, dafs bei einem verstindnifsvollen Zusammen-
wirken die Erreichung einer innerhalb gewisser Grenzen
liegenden Verstandigung zwischen Herstellern und Ver-

brauchern nicht so schwierig ist, 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 Eisenhiittenleute, vor einigen
Jahren fiir die Lieferung von Eisenconstructionen fiir
Briicken- 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 miissen wir fest-
halten, dafls eine Erreichung des Ziels in absehbarer
Zeit nur dann moglich ist, wenn der Congrefs die
Einbezichung nicht abgeschlossener wissenschaftlicher
Untersuchungsergebnisse in diese Aufgabe unterlilfst.

Ich glaube mit Bestimmtheit aussprechen zu
diirfen, dafs, wenn der Congrels dergestalt zwischen
unreifer wissenschaftlicher Untersuchung und dem Be-
(diirfnifs 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 gestirkt und er sich viele
neue Freunde erwerben wird.

Alle diejenigen Mitglieder, welche etwa Bedenken
tragen sollten, ciner meinem Anirag entsprechenden
Beschlufsfassung  zuzustimmen, seien ausdriicklich
darauf hingewiesen, dals es ein Fundamentalsatz des
Verbands ist, dafs die gefalsten Beschlisse fiir das
einzelne Mitglied nicht bindend sind, sondern dafs
sie nur der allgemeine Ausdruck dessen sind, was
die Versammlung nach dem heutigen Stand der
Wissenschaft und der Erfahrungen der Praxis fiir
richtig und zweckentsprechend hilt.*

Hiermit wurde die Besprechung in der Voll-
versammlung geschlossen und in- die Abtheilung 1
zur weiteren Behandlung verwiesen. Es sei hier
bereils ecingeschaltet, dafs am folgenden Tage be-
schlossen wurde, zur Losung der Vorschlige Ast-
Barba eine neue Commission einzuselzen, dagegen
den Antrag Schroédter aufrecht zu erhalten und
den Vorstand mit der Wahl geeigneter Personlichkeiten
Zu seiner Bearbeitung zu betrauen.

Dann folgte ein Bericht des Hrn. Oberingenieur
olonceau, ingénicur en chef de la Cie. Parls-
Orleans, Paris, tiber den Stand der wichtigen Frage:
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,Die Beschlufsfassungen der infernationalen
Conferenzen zu Minchen, Dresden, Berlin, Wien
und Ziirich zur Vereinbarung einheitlicher Priifungs-
methoden von Bau- und Constructionsmaterialien
geben im Vergleich zu den Conclusionen der Com-
mission francaise des méthodes d'essai des matériaux
de construction in mehrfacher Beziehung ausein-
ander. Der Vorstand des internationalen Verbandes
fiir die Materialpriifungen der Technik hat eine
Commission mit dem Auftrage einzusetzen, ftiber
die differirenden Punkte Bericht zu erstatten und
Antrag zu stellen, in welcher Weise dieselben be-
hoben .werden konnen.®

Aus dem Bericht erhellt, dafs die Commission
eifrig mit ihren Arbeiten beschiiftigt ist, dafs dieselben
aber noch nicht so weit gediehen sind, dafs endgiiltige
Aantriage zur Vorlage gebracht werden kénnten. Ver-
sammlung nimmt hiervon Kenntnifs und beschlielst
die Fortdauer der Commission.

Hierauf berichtet Hr. Geh. Bergrath Prof. Dr. H.
Wedding-Berlin tiber den Stand der Frage der Er-
richtung eines internationalen sidero-che-
mischen Laboratoriums. Aus seinen Ausfithrungen,
welche er spiiter in der Abtheilung I noch ergiinzte, geht
hervor, dals sich fiir Errichtung des Laboratoriums
sowohl in Deutschland, wie in Oesterreich, Belgien
und England opferbereite Freunde gefunden haben,
welche bisher insgesammt einen Beitrag von etwa
13000 Francs jihrlich auf die Dauer von 10 Jahren
zugesagt haben. Nach einem Voranschlag, welchen
Redner der Versammlung vorlegt, glaubt derselbe
unter Berilicksichtigung des Umstandes, dafs die schywei-
zerische Regierung die Riumlichkeiten in der tech-
nischen Hochschule in Zirich unentgeltlich zu Ver-
fagung gestelll hat, mit einer Summe von 50000,
event. sogar 40000 Francs im Jahre zur Besoldung
des Leiters des Lahoratoriums, als welcher Baron
Hans Jiptner von Johnsdorff in Aussicht ge-
nommen ist, und zweier Assistenten, sowie zur Be-
streitung der laufenden Ausgaben zur Erhaltung des
Laboratoriums auszukommen. Die Meinung der Ver-
sammlung ging dahin, dals das Laboratorium nur
dann ins Leben gerufen werden solle, wenn aus-
reichende Miltel auf mindestens 10 Jabre gesichert
seien; sie beschlofs im Princip die Errichtung des
Laboratoriums,  figte aber ausdriicklich hinzu, dafs
dem Verbande finanzielle Verpflichtungen aus der
Einrichtung nicht erwachsen diirften.

Dann hielt noch Hr. Prof. Rejid einen Vortrag
tiber ,Die innere Reibung fester Korper als absolute
Eigenschaft und die mit Hilfe derselben abgeleitelen
Formeln fiir Zug- und Druckdiagramme®, ferner reichte
Prot. Beleluhsky einen Antrag betreffs Einselzung
einer Commission zur Beurtheilung der Vorschlige
des Generals Korobkoff fiir die Dehnungsmessung
ziher Constructionsmaterialien ein, welchem ent-
sprochen wurde; aulserdem fiihrte der Amerikaner
Henning noch einen Taschenapparat fiir graphische
Aufzeichnungen bei Zerreifsmaschinen, Prof. Rejto
ein Metall-Mikroskop und Ingenieur Walin aus Gothen-
burg einen Rechenapparat in der Abtheilung I vor.

Die Abtheilung I beschiftigte sich gleichzeitig
mit Aufgaben aus der Baumaterialienbranche, Ver-
handlungen, auf deren Wiedergabe wir jedoch an
dieser Stelle verzichten miissen.

Schliefslich wurden noch eine Reihe von For-
malien, welche insbesondere die Zusammensetzung
des Vorstandes betrafen, erledigt; Prof. v. Tetmajer
wurde als Vorsitzender wiedergewiihlt und dann der
Congrefs bis zum Herbst des Jahres 1900 vertagt.

Erwihnt sei noch, dafs die schwedischen Gast-
freunde den Theilnehmern aufser den Festschriften
einige werthvolle Schriften darboten, namlich: ,Festig-
keitsproben schwedischer Materialien, gesammelt und
herausgegeben auf Veranlassung des Jernkontoret von

9
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Aug. Wijkander®; diese mit vielen Tafeln ver-
sehene Schrift giebt eine ausfithrliche Uebersicht tiber
die Thitigkeit auf dem Gebiete der Materialunter-
suchungen in Schweden, insbesondere sind auch die
bekannten Untersuchungen der Verhiiltnisse von Eisen
und Stahl beim Temperaturwechsel einbezogen, welche
J. A. Brinell in Fagersta im Jahre 1885 verdoffent-
licht hat.*

Line zweite Schrift, in franzoésischer Sprache,
,Lindustrie miniére de la Sueéde en 1897 par
G.Nordenstrom® giebt iiber die allgemeinen Berg-
bauverhiiltnisse des schwedischen Landes eingehende
Auskunft; sie ist als ein sehr dankenswerther Beitrag
zu bezeichnen.

An Vorbereitungen und geselligen Veranstaltungen
hatte es das Organisations-Comité in Stockholm nicht
fehlen lassen; am Abend des ersten Tages wurden
die Theilnehmer durch ein gemeinschaftliches Abend-
essen auf der prachtvoll gelegenen Terrasse des Re-
staurants ,Hasselbacken® vereinigt, das einen aufser-
ordentlich gemiithlichen Verlauf nahm. Zu einem un-
vergelslichen Ausflug gestaltete sich die Fahrt zu dem
Schlufsbankett, welches in dem Festsaal des Bades
,Saltsjobaden® stattfand; zwei Sonderdampfer brachten
die Gesellschaft in entziickender Fahrt durch die
Schiiren in sich bald seeartig erweiterndem Wasser
mit reizvollen Fernsichten, bald durch so enge Fahr-
wasser, dafs die Dampfer kaum die Schluchten zu
passiren vermochten, zu dem auf einer Insel gelegenen
Saltsjobaden, wo das frohliche Schlufshankett mit vielen
Reden stattfand.

Dem Priisidenten des Congresses gebiihrt alle
Anerkennung fiir die schwierige, in drei Sprachen
erfolgte Fihrung der Verhandlungen; den gastireien
schwedischen Freunden sei nochmals der herzliche
Dank fiir ihre unermiidlichen Bemiihungen und
den glinzenden #uflseren Erfolg des Congresses aus-
gesprochen.

American Institute of Mining Engineers.

Die diesjihrige Sommerversammlung genannten
Vereins fand an den Tagen vom 12. bis 15. Juli im
Lake-Superior-Bezirk statt. Die erste, geschiiftliche
Sitzung wurde am 12. in Houghton abgehalten, daran
schlossen sich am nichsten Tage Besichtigungen der
in der Umgegend belegenen Kupferbergwerke und
ein Besuch des Michigan College of Mines in Houghton.

In der Nacht fuhren die Theilnehmer miltels
Sonderzug nach Duluth, wo zunichst die grolsen Erz-
docks der Minnesota Iron Company in Two Harbors
sowie deren Werkstitten und Lager besucht wurden.
Am Nachmittag wurden die Vermilion-Gruben erreicht,
woselbst ein grofser Theil der Gesellschaft auf einer
der Gruben anfuhr. Der beabsichtigte Besuch der
Chandler-, Pioneer- und Zenith-Gruben mulste wegen
Mangels an Zeit unterbleiben. Am Abend vereinigten
sich die Ingenieure zu einer Sitzung in Tower; der
erste nach der Begriifsungsrede zur Verlesung
gelangende Vortrag war derjenige von D. H. Bacon,
Soudan (Minnesota), von der Minnesota Iron Co. Gber
die Entwicklung des Lake: Superior - Eisenerzbaues.
Redner fiuhrte u. A. aus, dals in den ersten 50 Jahren
das 1m District gewonnene Erz durch Mauleselwagen
nach Marquette befordert wurde, wihrend heute
eine ganze Anzahl von Eisenbahnlinien das Erz den
Verschiffungshifen zufihren. Bis zom Jahre 1870
galten 700t Erz fir eine ganz enorme Schiffsladung,
zu deren Verladung zwei Tage erforderlich waren
und zum Entladen in der Regel noch lingere Zeit.
Heute erreichen die Schiffsladungen die Hohe von
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5000 t, die in weniger als 3 Stunden verladen und
in etwa 10 Stunden entladen werden. Die jihrlichen
Verschiffungen sind von wenigen Tausend auf zehn
Millionen Tonnen gestiegen; die Schiffsfrachten sind
bis auf /s und die Eisenbahnfrachten auf */i der an-
fiinglichen Siitze herabgegangen.

Neben einer Reihe von Vortriigen tiber Kupfer-
und Bleierzberghau u. s. w. wurden nachstehende
fiir die Eisenindustrie Interesse bietenden Vortrige
verlesen: Arnold K. Recse, Ballimore, ,Sechs
Monate Betrieb des Dover-Ofens im Kanal Dover O.%,
C. E. Bailey, Virginia (Minnesota), ,Abbaumethoden
im Mesabi-Vorkommen*, E. J. Longyear, Hibbing
(Minnesota), ,Erschlielsung des Mesabi-Vorkommens®,
James E. Jopling, Marquette (Mich.), ,Entwicklung
des Eisenerzbergbaues im Marquette-Vorkommen® und
John Birkinbine, ,Production der Mesabi-Erze®.

69. Versammlung Deutscher Natur-
forscher und Aerzte in Braunschweig.

Den Lrlinterungen zur Tagesordnung der 69. Ver-
sammlung Deutscher Naturforscher und Aerzte in
Braunschweig, welche am 20. bis 25. September d. J.
tagen wird, entnehmen wir, dafs Theilnehmer an der
Versammlung Jeder werden kann, welcher sich fiir
Naturwissenschaften und Medicin interessirt. Eine
Theilnehmerkarte fiir Nichtmitglieder der Gesellschaft,
die 18 Mark kostet, berechtigt zum Bezug des Fest-
abzeichens, des in fiinf Nummern erscheinenden Tage-
blatts, der Festgaben und sonstiger fiir die Theil-
nehmer bestimmter Drucksachen, sowie zur Theilnahme
an den Festlichkeiten und wissenschaftlichen Sitzungen.
Ferner berechtigt die Theilnehmerkarte zur Entnahme
von Damenkarten zum Preise von je 6 Mark.

Die Festgaben bestehen in einer mathem.-naturw.
.Festschrift der Herzoglichen Technischen Hochschule
Carolo-Wilhelmina® und einer medicinischen Fest-
schrift: ,Beitriige zur wissenschaftlichen Medicin®,
von der Herzoglichen Staatsregierung dargeboten.
Der Magistrat der Stadt Braunschwelg widmet als
Gastgeschenk den simmtlichen Theilnehmern eine
Stidtische Festschrift, welche die geschichtliche Ent-
wicklung der Stadt, die naturwissenschaftlichen
und hygienischen Verhiiltnisse der Umgegend, die An-
stalten fiir Medicin, offentliche Gesundheitspflege und
Naturwissenschaften, fiir Unterricht, Wissenschalt, Ver-
kehr, Handel, Gewerbe, Industrie und Kunst behandelt.
Eine weitere, simmtlichen Theilnehmern dargebotene
Festgabe betitelt sich: ,Braunschweig, Einst und Jetzt,
dargestellt in Wort und Bild®. Einen Festgruls
bietet der Verein fiir Naturwissenschaft in Braun-
schweig den Theilnehmern der Versammlung. Derselbe
enthilt aufser einer kurzen Geschichte des Vereins
naturwissenschaftliche Abhandlungen. Auch wird die
Geschiiftstiihrung allen Theilnehmern einen neu be-
arbeiteten Fihrer durch Braunschweig zur Verfigung
stellen. Was die wissenschaftlichen Arbeiten betrifit,
so sollen dieselben in 33 Abtheilungen erledigt
werden; es sind bereits 350 Vortriige angemeldet und
weitere Anmeldungen folgen noch tiglich. Ganz be-
sonders belangreich versprechen die gemeinsamen
Sitzungen zu werden. Am Sonntag den 19. September
findet ein Begriifsungsabend in der Aegidienhalle (mit
Damen) statt. Am Montag den 20. September, Morgens
9 Uhr wird die I. Allgemeine Sitzung in Briinings Saal-
bau (grofser Saal) abgehalten, wo nach den Eréifnungs-
und Begriifsungsreden Prof. Rich. Meyer (Braun-
schweig) tiber: ,Ghemische Forschung und chemische
Technik in ihrer Wechselwirkung® sprechen wird.
Nachmittags 3 Uhr: Bildung und Eroffnung der Ab-
theilungen, Abends 7 Uhr: Festvorstellung im Herzog-
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lichen Hoftheater. Der Dienstag, 21. September, ist
ganz den Arbeiten in den Abtheilungen gewidmet,
Abends 6 Uhr: allgemeines Festessen in der Aegidien-
halle.  Am Mittwoch den 22. September findet
eine gemeinsame Sitzung der Abtheilungen der natur-
wissenschaftlichen Hauptgruppe statt, in der die
wissenschaftliche Photographie, die zum ersten-
mal als selbstthiitige Abtheilung bei einer Natur-
forscher-Versammlung auftritt, iiber ihre Anwendung
auf den verschiedenen Gebieten der Naturwissen-
schaften und Medicin behandelt werden wird. Prof.
Dr. H. W. Vogel (Berlin)'hat den einleitenden Vortrag
dabel iibernommen und die Herrn Dr. René du
Bois Reymond, Dr. Max Levy, Prof. Dr. O, Lassar
(simmtlich aus Berlin) sowie Prof. Dr. E. Selenka
(Minchen) und Andere werden weitere Vortrige und
Referate halten. Nachmittags 5 bis 7 Uhr Be-
sichtigung der Samariterschule, Abends 8 Uhr Fest-
commers (mit Damen) in der Aegidienhalle. Am
Donnerstag  Morgens um 9 Uhr: Abtheilungs-
sitzungen, Abends 8 Uhr: Festball im Wilhelmsgarten.
Mit der IL allgemeinen Sitzung in Briinings Saalbau
am Freitag den 24. September hat der wissenschaft-
liche Theil der Versammlung sein Ende erreicht.
Naclimittags finden je nach Wahl Ausflige nach

Woltenbiittel oder Konigslutter statt und Abends ist
eine Abschiedszusammenkunft im Altstadt-Rathhaus
zu Braunschweig geplant. Sonnabend den 25. Sep-
tember wird ein Tagesausflug mit Damen nach Bad
Harzburg und Umgebung beabsichtigt, am Sonntag
Ausfliige nach Wahl: 1. nach Wernigerode und Riibeland
(Besichtigung der elektrisch beleuchteten Hermanns-
hohle mit der neu erschlossenen Krystallkammer),
2. nach Goslar, 3. nach dem Brocken. — Aufserdem
hat der Biirgermeister yon Pyrmont, Hr. Rud. Ockel,
in Erinnerung an die 17. Versammlung deutscher
Naturforscher und Aerzte, welche 1839 in Pyrmont
tagte, die Theilnehmer der diesjihrigen Versammlung
in Braunschweig fiir Sonntag den 26. September und
Montag den 27. September dorthin eingeladen, wobei
ein reichhaltiges Programm in Aussicht steht.

Die mit der Versammlung verbundene Ausstel-
lung fir wissenschaftliche Photographie
(mit Einschlufs der Rontgen-, Farben- und Mikro-
photographie), Instrumentenkunde, Mikroskopie, De-
monstrations- und Schulapparate fiir Physik, Chemie,
Naturbeschreibung und Geographie, fiiv Bacteriologie
und innere Medicin, fir Chirurgic und Orthopidie
verspricht auf Grund der zahlreich erfolsten An-
meldungen sehr reichhaltig und lehrreich zu werden.

Referate und kleinere Mittheilungen.
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Neues Verfahren zur Herstellung von Priige-
stempeln.

Es war lingst ein Wunsch der Galvanotechniker,
in Stahl, #hnlich wie in Kupfer, mittels elekiro-
chemischen Verfahrens Prigestempel, Clichés und dergl.
herstellen zu kénnen. J. Rieder in Thalkirchen bei
Miinchen hat nun, um dieses Ziel zu erreichen,
einen vollkommen neuen Weg eingeschlagen. Er
bildet beispielsweise das Relief einer Minze in Gips
nach, und zwar so, dals eine mehrere Centimeter
lange Gipssiule entsteht, die in einer Hartgummi-
hiilse ruht,

Diesen Gipsblock selzt er in ein mil geeignetem
Elektrolyt (Chlorammonium) gefiilltes Glas so ein, dals
das untere Ende in die Flussigkeit taucht, wihrend
die Seite mit der Abbildung des Reliefs aus dem
Glase heraustritt. In den Elektrolyt taucht aufserdem
eine Drahtspirale, die mit dem negativen Pole einer
elektrischen Stromquelle verbunden ist. Die vor-
erwihnte Gipssiiule saugt sich mit der im Glase he-
findlichen Fliissigkeit voll. Wird nun auf die Bildseite
des Gipses ein Stiick Stahl, das mit dem positiven

Pol derselben Stromquelle verbunden ist, gelegt, S0

wird durch die Thitigkeit des Stromes an denjenigen
Stellen des Stahlsticks, die mit dem Gips in Be-
rihrung kommen, Metall gelost. Durch die eigene
Sch\\'el'e wird das Stahlstiick nachsinken und dieser
Vorgang so lange andauern, bis der Procefls durch Ab-
ehmen des Stahlstiicks oder Ausschalten des Stromes
unterbrochen wird.

Es ist ohne weiteres klar, dals bei gentigend
langer Dauer des Vorganges das Stahlstiick allméhlich
50 weit nachsinken muls, dals alle Theile der auf-
ll'E_gendeu Flache mit dem Gips in Berihrung kommen
nussen, worauf auch die Copie des Reliefs fertig ist.
Bei der praktischen Ausfihrung = kamen manche
Fragen in Betracht, die erst durch viele Versuche
Zu einer Losung gebracht werden mufsten, ehe ein
gutes Arbeiten erzielt werden konnte. In erster Linie
Mmulste die geeignete Stromstirke 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 wurde, anderntheils die Arbeit nur
langsam vorwiirts schritt. Jetzt arbeitet Rieder
mit Spannungen von 10 bis 15 Volt und Stromstirken
von 0,2 bis 0,5 Ampéere a. d. qem Arbeitsfliche, und
hat sich dieses Verhilinifs als giinstig in Bezug auf
schnelles und sauberes Arbeiten heransgestellt. Weiter
kamen noch die Beimengungen des Stahls, besonders
die Entfernung des Kohlenstoffs in Betracht, welcher
sich nicht in Lésung bringen lifst, sondern an dem
Arbeitsstiick als schwarzer Ueberzug haften bleibt,
wodurch eine unreine Arbeitsfliche entsteht. Rieder
hat dieses Hindernifs dadurch beseitigt, dals er das
Metallstick von Zeit zu Zeit abnimmt und reinigt.
Erfordernifs ist dabei, dals dasselbe \Yiedex' mathe-
matisch genan an dieselbe Stelle zu liegen kommt.
Rieder benutzt fast ausschliefslich sogenannten
Alabaster-Gips, der aber, mit Siure ge.tri‘mkt, sehr weich
wird, und beim Abnehmen und Wiederauflegen des
Stahlstiicks sehr leicht Beschidigungen unterworfen
ist. Indessen giebt es aller Wahrscheinlichkeit nach
viel geeignetere Materialien fiir -die Modelle als be-
nannte Gipssorte und werden die diesbeziglichen
Versuche fortgesetzt. Um vorliufig auch mit be-
sagter Gipssorte zum Ziele zu gelangen, hatte Rieder
die Anordnung so getroffen, dafs er ein beschidigtes
Modell durch ein neues gleiches ersetzen Kkonnte.
Allerdings verlangt dieses Mittel eine sehr genaue
Ausfiihrung der Dbetreffenden Anordnung, die bei
dem Versuchsapparate noch nicht vollkoxr.:mg‘u gelungen
ist. Von grofser Bedeutung war auch die Feststellung
der Zeit, die das Arbeitsstick ununterbrochen auf
dem Modell liegen kann, ehe es wieder gereinigt
rerden muls. : v
“CrdEs hat sich ergeben, dals diese Zeit abhingig
ist von der angewandten Stromstirke. Wihrend bei
den Anfangsversuchen mit schwacl:)em Strom ein bis
zwei Minuten angingig waren, mufs bel der jetzt ge-



792 Stahl und Eisen.

Referate und kleinere Mittheilungen.

15. September 1897,

withlten Stromstirke schon nach 5 bis 10 Secunden
gereinigt werden. Trotzdem hat sich die Arbeitsdauer
infolge Verwendung stiirkeren Stromes um die Hilfte
verkleinert und betriigt zur Zeit fiic die Gravirung
eines Minzreliefs von der Stirke eines Zwanzigmark-
stiicks etwa 3 Stunden.

Zur Zeit ist eine Maschine im Bau, welche die
Reinigung des Arbeitsstiicks sowie das Auf- und Ab-
nehmen vollkommen selbstthiitig besorgt.  Dadurch
wird sich einestheils die Arbeitsdauer noch weiter ver-
kiirzen, andernfalls aber erreichen lassen, dals ein
Arbeiter mehrere Apparate bedienen kann, wodurch
sich die Kosten des Verfahrens bedeutend vermindern.
Das Verfahren wird voraussichtlich auch bei anderen
Metallen in Anwendung kommen koénnen, doch sind
die Versuche in dieser Hinsicht noch zu keinem Ab-
schlusse gekommen. :

Aus dem neuen Verfahren diirften in erster Linie
die Priigeanstalten und Minzen Vortheil ziehen. Der
Kiinstler wird seinen Entwurf in das ihm geliufigste,
leicht zu bearbeitende Material machen, und von da
weg ist es leicht moglich, die Copien in Stahl her-
zustellen.

Es kommen dabei Priigestempel fiir Miinzen,
Medaillen, Vereinszeichen, Ehrenzeichen, Bijouterie-
waaren, Blechwaaren, feine Beschlige, Metallkndpfe,
sowie fiir alle Industriezweige in Betracht, welche
Metallwaaren durch Priigung herstellen. Ferner lassen
sich bequem die Prelsplatten fiir die Lederindustrie,
Buchbinderei und andere Gewerbe herstellen, wie
auch Giefsformen fiir leicht schmelzbare Metalle.

(yZeitschrift fur Elektrochemie'* 1897, S. 139.)

- Gufs grofser Stahlblocke.

Am 12. August d. J. ist, wie wir _Iron Age®
vom 19. August entnehmen, auf dem Werk der
Bethlehem Iron Company in South Bethlehem
(Pa.) ein Nickelstahlblock von 101t Gewicht gegossen
worden; der achteckige Block ist 5,1 m lang und hat
1,9 mm Durchmesser, zu seiner Herstellung war das
Material von 3 Martindfen erforderlich. Der Block
wird zu einem Seelenrohr fir ein 16 zolliges Kiisten-
vertheidigungsgeschiitz ausgeschmiedet, das die ge-
nannte Gesellschaft fiir die Regierung der Ver. Staaten
in Auftrag bat; das fertige Seelenrohr wird eine
Linge von 14,2 m besitzen. Zur Herstellung des
Mantelrohrs ist ein noch grofserer achteckiger Stahl-
block erforderlich, dessen Gewicht 110t betragen wird.

Die auf demselben Werk gegossenen Nickelstahl-
blocke zur Anfertigung der Panzerplatten fir das
Kriegsschiff ,Jowa® hatten das Gewicht von 124 t.

Abnahme des elektrischen Widerstandes reiner
Metalle bei Yerminderung der Temperatur.

Die Untersuchung der elektrischen Eigenschaften
von Korpern bei sehr niedriger Temperatur konnte
bis vor kurzem nur in den wenigen Laboratorien
vorgenommen werden, welche die kostspieligen Ein-
richtungen zum Flissigmachen der Gase besafsen.
Nachdem es jedoch den Bemiihungen von Prof. Linde
gelungen ist, flissige Luft literweise mit ganz geringen
Kosten herzustellen® und damit Temperaturen bis zu
— 180° C. zu erzielen, ist es moglich geworden,
elektrische Untersuchungen bei solchen Kiltegraden
in jedem Laboratorium auszufithren. Ein interessantes
Ergebnils ist nach der ,Elektrotechnischen Zeitschrift*
die Thatsache, dals der elektrische Widerstand reiner
Metalle mit der Temperatur in solchem Mafse abnimmt,
dals er bei dem absoluten Nullpunkt = — 273° (1. ver-

= Yergl. ,Stahl und Eisen® 1397, Nr. 15, S. 638.

schwinden miifste. Bis jetzl ist man allerdings nicht
auf diese Temperatur herabgekommen, und es kann
deshalb noch nicht angegeben werden, ob die Ab-
nahme des elektrischen Widerstandes reiner Metalle
mit dem' Sinken der Temperatur wirklich auch bis
zu den tiefsten Kiltegraden Schritt hilt. Dafs aber
eine ganz bedeutende Zunahme der Leitungsfihigkeit
bei sehr niedrigen Temperaturen eintritt, ist durch
ein Experiment hewiesen, welches R. Pictet im
vorigen Jahre dem Genfer Congrels der Elektriker
vorfiihrte. Bekanntlich entstehenin einem Kupferwiirfe!,
der zwischen den Polen eines Magneten aufgehingt
und rotirt wird, Wirbelstrome, welche die Rotation
hemmen. Auf solchen Strémen beruht die sogenante
diampfende Wirkung von Kupferhiilsen, mit welchen
die schwingenden Magnetnadeln in Mefsinstrumenten
umgeben werden, um die Nadeln rasch in ihre
Gleichgewichislage zu fihren. Je grofser der speci-
fische Widerstand des Materials, desto kleiner sind
die Wirbelstrome und desto kleiner ist die hemmende
Wirkung, wenn der Magnet, wilhrend der Wiirfel
rotirt, plotzlich elektrisch erregt wird. Kiihlt man
aber den Wiirfel, etwa durch fliissige Kohlensiure,
sehr stark ab, bevor man ihn in den Apparat bringt,
so bleibt er bei Stromschlufs des Elektromagneten
beinahe plétzlich stehen. Hieraus geht hervor, dafs
die Wirbelstréme in dem Kupferwiirfel bedeutend
stirker geworden sind, weil der clektrische Wider-
stand des Kupfers sich infolge der Kiilte entsprechend
vermindert hat,

Fabrication von Stahlfiissern.*

Das Barrheat-Stange Patent Barrel Syn-
dicate zu Bucklersbury, London und Uxbridge bringt,
wie ,Engineer® vom 23. Juli d. J. berichtet, neuerdings
Stahlfisser auf den Markt, die die Form der aus
Holzdauben hergestellten Kisser haben, ohne deren
Mingel aufzuweisen. Das Material des Faflsrumpfes
sowohl als der Boden ist Stahlblech und zwar je nach
dem Verwendungszweck von 1,5 mm Stirke aufwirts.

“Die Rumpfbleche werden auf ecinem mit convex ge-
drehten Walzen versehenen Walzwerk kalt in die
bauchige Form gebracht, hierbei erhilt das Blech
nur in der Mitte Druck, wodurch der Bildung von
Beulen vorgebeugt wird. Dadurch, dafs die Bleche
auf kaltem Wege geformt und zusammengebogen
werden, ist jede Verschlechterung des Materials durch
die Bearbeitung ausgeschlossen, es wird im Gegentheil
eine glattere und hirtere Oberfliche erzielt. Nachdem
die Bleche fiir die Falsrimpfe die Walzen verlassen
haben, werden die aneinandergebogenen und durch
Auflegen eines Blechstreifens verstirkten Lingskanten
unter Anwendung des Bernadosschen Verfahrens**
elektrisch zusammengeschweilst, ebenso werden die
auf einer starken hydraulischen Presse kalt gestanzten
Baden eingeschweilst.

Die auf dem Werk in Uxbridge in Anwendung
‘befindliche Fabrication ist einfach und verhiltnils
miilsig nicht theuer; das Werk ist imstande, wochent
lich etwa 200 Fisser aller Grolsen herzustellen.

Durchbohtung von Bleikammern durch Kiifer.

Auf der letzten Hauptversammlung des ,Vereins
deutscher Chemiker* machte Professor Lunge folgende
interessante Mittheilungen:

SHr. Eduard Stich, von der Fabrik feuerfester
und sfurefester Producte, Bad Nauheim, hat mir einige
Stiicke Blei mit Bohrléchern von Kifern tibersandt.

* _Stahl und Eisen® 1892, Nr. 16, S. 763; 1894,
Nr..24, S 1147

** Vergl. _Stahl und Eisen* 1894, Nr. 17, S. 77l
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Sie rithren von der Auskleidung ecines Holzkastens
her, bei dessen Herstellung einige wurmstichige Bohlen
benutzt worden waren. Die Kiifer 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, wobel sie augenscheinlich die
mit ibren Kiefern herausgeholten Bleispine beiseite
werfen. Die Locher in dem vorliegenden Stiicke sind
clwa 3 mm im Durchmesser und zeigen deutlich die
spiralige Bohrung, durch die sie cntstanden sind.
Hr. Stich hatte auch einige der Kifer mitgesandt,
die von Hrn. Dr. Standfuls, Conservator der ento-
mologischen Sammlung am Ziiricher Polytechnikum,
als Tetropium luridum Linn. bestimmt worden sind.
In der Literatur ist dieser Kiifer, eine Art Bockkiifer,
als Bleidurchbohrer noch nicht genannt, wiithrend die
obige Sammlung einen andern Kifer: Hylotrupes
Bajolus Linn. mit von ihm durchbhohrten Dachrinnen-
Bleiplatten besitzl.

Dafs von Kiifern, die in Bleikammergeriisten sitzen,
auch Bleikammern angebohrt werden und dadurch
Lecke entstehen, ist schon o6fters, namentlich auch
von Bode und Scheurer-Kestner beobachtet
worden (vergl. mein ,Handbuch der Sodaindustrie*,
2. Aufl. I, 313). Augenscheinlich betheiligen sich ver-
schiedene Arten von Kifern an dieser schidlichen
R
Thatigkeit. (,Z. f. angew. Chemie* 1897, Nr. 15, S. 527 )

Eisenindustrie in China.

Unsere fritheren Mittheilungen tiber diesen Gegen-
stand* ergiinzen wir nach einem von Gustav Toppe
im ,Bulletin of the American Iron and Steel Association®
verdffentlichten Bericht wie folgt: Der Hochofen I
in Hanyang war im vorigen Jahr von Mirz bis Anfang
September unter Feuer, und wurde am 15. November
wieder angeblasen, seit welcher Zeit er regelmilsig
arbeitet, im Jahre 1896 wurden 10983 t Roheisen,
und zwar ausschliefslich Bessemerroheisen, erblasen.
Ueber den zweiten Hochofen verlautet nichts, withrend
der letzte der drei in China vorhandenen Hochéfen,
der vor einigen Jahren von Chinesen in Kweicheo
gebaut worden ist, beim ersten Anblasen ,einfror®
und seitdem wohlgefillt still liegt.

Die Martinéfen in Shanghai und Tientsin und
die Bessemerconverter und Marlinéfen in Hanyang
sind immer noch nicht in regelrechtem Betrieb, welil
die chinesischen Beamten sich weigern, das zur Aus-
fitterung derselben nothige Material anzuschaffen;
ebensowenig wollen sie sich dazu verstehen, Walzen
und Maschinen fir die Walzwerke zu kaufen. Die
beiden Martingfen in Shanghai haben ein jihrliches
Ausbringen von 1000 bis 1200 t; die Beschickung
besteht aus 70 9% einheimischem und 30 % fremdem
Roheisen. Die Stahlwerke in Hanyang hatten im
Jahre 1896 eine Erzeugung von 2300 t und zwar
1500 t Bessemermaterial, das zu Schienen verwalzt
wurde, und 800 t Siemens-Martinmaterial, aus welchem
Handelseisen hergestellt wurde.

Amerikanische Locomotiven in Japan.

Die ,Schweizerische Bauzeitung® schreibt: ,Der
Qedm:f an Locomotiven fiir die in fortschreitender
Entwicklung begriffenen japanischen Eisenbahnen ist
bis vor kurzem zum grofsten Theile aus England
gedeckt worden, welches seit einer Reihe von Jahren
ein Monopol fiir die Lieferung von Eisenbahnmaterial
dorthin besessen hatte. Dem amerikanischen Unter-
nehmungsgeist ist es jedoch in letzter Zeit gelungen,

—

* ,Stahl und Eisen* 1896, Nr. 4 S. 141, Nr. 22 S.934.

der miichtigen englischen Concurrenz dieses werth-
volle Absatzgebiet mit Erfolg streitig zu machen. So
haben allein die Baldwin-Werke in Philadelphia
im Januar d. J. mit der Nippon-Bahngesell-
schaft einen Vertrag auf Lieferung von insgesammt
57 Lucomoliven abschliefsen kdnnen, worunter sich
20 Stiick Giiterzugs- und 26 Stiick Personenzugs-
Locomotiven mit Schlepptendern befinden. In der
kurzen Zeit eines halben Jahres haben die amerika-
nischen Locomotivfabriken Bestellungen auf nicht
weniger als 80 Locomotiven erhalten, wobel sie es
immer durchsetzten, dals die Locomotiven nach
amerikanischer Bauart ausgefiihrt werden durften.
Das erfolgreiche Vordringen der amerikanischen
Locomotivindustrie in Japan ist auf den Umstand
zuriickzufithren, dafs fast alle englischen Eisenbahn-
techniker aus dem japanischen Staatsdienst entlassen
sind und die riihrigen 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 verfligen bis jetzt Gber dreikleine
Staatsbahn - Werkstitten in Kobe, Tokio und Osaka,
die offenbar jedoch kaum imstande sind, das zur
Veryollstindigung der vorhandenen und zur Inbetrieb-
setzung der im Bau begriffenen Bahnen ndéthige Be-
triebsmaterial herzustellen. Wenn auch bei dem
nationalen Ehrgeiz und der Begabung der Japaner
die angestrebte Erdffunung von Privatlocomotivfabriken
neuerdings zu erwarten ist, so diirfte die Abhingigkeit
Japans vom Auslande in der Beschaffung neuen
Betriebsmaterials noch geraume Zeit bestehen bleiben.
Denn Rollmaterial ist bis heute im Verhiltnils zur
Bahnlinge nur in geringem Mafse — pro 100 km:
11,70 Locomotiven, 20,50 Personenwagen, 176 Giiter-
wagen — vorhanden. Auch die Schweizerische
Locomotiv- und Maschinenfabrik Winterthur hal
fiir ihre Erzeugnisse bereits in Japan Absatz gefunden.®

Eisen- und Stallindustrie in Canada.

Die Roheisenerzeugung der Colonie Canada be-
trug im Jahre 1896 60990 t gegen 38434 im Vorjabre
und 45508 t im Jahre 1894; etwa ein Zehntel der
1896 er Erzeugung war Holzkohlenroheisen, wiihrend
der Rest mit Koks erblasen wurde. Ende 1896 waren
8 Hochofen vorhanden, davon zwei unter Feuer.

Die Erzeugung an sauren und basischen Simens-
Martinstahlbldcken belief sich 1896 auf rund 16000 t,
withrend im Vorjahre rund 17 000 t Blocke im sauren
Procels erzeugt wurden. An Marlinstahlschienen
wurden 1896 und 1895 je 6100 t gewalzt, an Con-
structionsmaterial 1896 4612 t, 1895 4633 t. Die
Gesammtmenge aller in Canada erzeugten Walzwerks-
producte betrug im Jahre 1896 76244 t gegen 67 464 t
im Jahre 1895. Ende 1896 waren 16 Stahl- und
Walzwerke vorhanden gegen 15 am Schlusse des
Vorjahres; ein neues Werk wurde wihrend des ver-
flossenen Jahres in Bridgewille N. S. gebaut und in
Betrieb gesetzt.

Schwedens Eisenausfuhr im ersten Halbjahr 1897,

Entgegen der vom schwedischen Eisenmarkt be-
richteten Lebhaftigkeit weist die Ausfubrstatistik fiir
das erste Halbjahr 1897 gegeniiber der gleichen Zeit
des Vorjahres eine nicht unbedeutende Abnahme auf.
Es wurden ausgefithrt an Roheisen 2£290 t (11,8 %
weniger als im Vorjahre), Kntippel 10 082 t, Stabeisen
65810 t (18,2 9% weniger), Bleche 1193 t, Walzdraht
9293 t, gezogener Draht 221 t, schwere Gulsticke
3376 t, Nagel 999 t.
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* Erzversand von Luled.

Nach einem im Augustheft des ,Deutschen Handels-
Archiv® verdffentlichten Handelsbericht haben die
Erzverschiffungen von Luled im Jahre 1896 625 795 t
hetragen, gegen 384007 t im Jahre 1895. Den weit-
aus grofsten Theil der Ausfuhr, nimlich 448315 t
(darunter 326 010 t tber Holland), hat Deutschland
aufgenommen, dann folgt Grofsbritannien mit 91 400 t,
Belgien mit 62350 t und Frankreich mit 21 550 t;
der Rest vertheill sich auf die iibrigen Linder.

Ueher das Schmelzen yvon Aluminiom.

Nach L. Rirup 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 tiberschmiedet oder gewalzt
werden sollen.

Bekanntlich ,sackt® das Aluminium nach dem
Giefsen in der Form so bhedeutend, dals man sich
gezwungen sieht, ziemlich grolse Guls- oder Steige-
trichter zu machen, wenn man nicht Gefahr laufen
will, einen unganzen Guls zu erhalten.

Verfasser empfiehlt dem im Graphittiegel ge-
schmolzenen Metall nach dem Herausnehmen des
Tiegels aus dem Ofen Stangenphosphor zuzusetzen
und zwar auf etwa 20 kg geschmolzenes Metall etwa
20 g Phosphor. Das Sacken wird hierdurch ginz-
lich beseitigt. Der Gufs ist an und fir sich tadellos
und lilst sich sehr gut poliren, dagegen lifst sich
das so behandelte Aluminium weder schmieden noch
walzen, es bricht vielmehr sowohl in der Kiilte wie
‘in der Wirme kurz ab.

Anders ist das Aluminium zu behandeln, wenn
man ein schmiedbares oder walzbares Product er-
halten will. " Verfasser erhielt ein fir diese Zwecke
stets brauchbares Product, wenn er das Metall bei
nicht zu hoher Temperatur im Eisentiegel einschmolz, -
den Tiegel einen Augenblick stehen liels und Riihol
auf die Oberfliche des Bades gofs, wodurch letztere
spiegelblank wurde. Nachdem das Oel verbrannt
war, wurde das Metall langsam in die Form gegossen
(stehende vorgewiirmte Eisenform), in diinnem Strahl
und zwar so, dals beim Erstarren des Metalls, wenn
es anfing zu ,sacken® (denn dieser Uebelstand ist
hierbei nicht zu vermeiden), nachgegossen iwurde.
Die auf diese Weise hergestellten Blocke liefsen sich
stels ausgezeichnet walzen und schmieden, sowie zu
Draht ausziehen. In eine derartig hergestellte, auf
30 mm Durchmesser ausgewalzte Stange konnte man
mehrere enge Knoten schlagen, ohne dafls das Metall
auch nur den geringsten Rils zeigte.

Wenn Aluminium im Graphittiegel umgeschmolzen
und die Temperatur noch so niedrig gehalten wurde,
liefsen sich doch nie derartig gute Resultate erzielen,
wie mit dem im Bisentiegel und unter Oelzusatz ge-
schmolzenen. Wenn es sich unter dem Dampfhammer
oder in der Walze auch bedeutend besser hielt als
das, zu welchem Stangenphosphor zugesetzt worden
war, so zeigte es doch stets mehr oder weniger Risse,
so dals man es fiir Blech oder Draht nicht gebrauchen
konnte. Je ofter 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 grolser wird. (Chem.-Zig)

Biicherschau.
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Maynetische  Untersuchungen iiber Dynamo - Stahl-
facongufs der Gufsstahlfabril Fried. Krupp,
FEssen (Ruhr).

Diese als Manuscript gedruckte Sammlung von
Tabellen und Curventafeln ist das Ergebnifs der mag-
netischen Priffungen von 5 verschiedenen Eisenproben
von Fried. Krupp in Essen, theils von seiten der
Reichsanstalt, theils von seiten des auf dem Gebiete
der magnetischen Untersuchung bekannten Professors
Erwing. Die Resultate besitzen insofern ein etwas
allgemeineres und tber den engeren Rahmen der
Schrift hinausreichendes Interesse, weil sie eine zu-
verlassige Vergleichung von 5 bezw. 4 verschiedenen,
im Dynamobau wichtigen Eisensorlen gestatten und
gleichzeitig die betriichtlichen, neuerlichen Fortschritte
der anf Grund regelmilsiger magnetischer Unter-
suchungen arbeitenden Gufsstahlfabrication erkennen
lassen. Dafs neben 2 verschiedenen Gufsstahlsorten
auch noch 3 weitere Materialien (Schmiedeisen, Fluls-
eisen und schwedisches Holzkohleneisen) mit in den
Bereich der Untersuchungen gezogen worden sind,
macht die letzteren noch werthvoller, zumal aus
ihnen hervorgeht, dafls das schlechthin als Schmied-
eisen hezeichnete Material, welches vor wenig Jahren
noch als das beste Material fir Dynamogestelle an-
gesehen wurde, hinsichtlich Hysteresisverluste verhilt-
nifsmélsig sebr minderwerthig sein kann, wie die nach-
folgenden Zahlen zeigen, welche die Hauptergebnisse
darstellen: Bel praktisch maximaler Magnetisirung der
b Proben, mit einer Feldstirke von etwa 140 C-G-S-

-

Einheiten, wobei die spee. magnetische Induction B in
Kraftlinien a. d. qem angenihart gleiche Werthe er-
reichte, wurden folgende zusammengehorige Werthe
erhalten:

T
|

IIiB%Elc%It

I.| Dynamostahlfacongufs . l3£),5;18100i13600‘1,7;86-10
1I.| Schwed. Holzkohleneisen (140 17450, 8400/1,29120
IIL.| Schmiedeisen . . . . .|139,617590207002,99060
IV.|Flufseisen . . . . . .[139,418510147002,38950
V.| Dynamostahlfacongufs . |145,818050 11100.1,57630
(andere Marke) | } by

Hiervon ist die Tabelle E, welche den I[nhalt
einer Hysteresisschleife in C-G-S-Einheiten oder
Erg, d. i. die Energievergeudung in jedem ccm des
Materials bei jedem magnetischen Kreisprocels, angiebt,
in Verbindung mit den Werthen der Rubrik C, welche
die Coércitivkraft (Feldstirke H, fiir welche beim
cyklischen Magnetisirungsprocels B = 0 wird)* wieder-
giebt, von hauptsichlichem Interesse, da sie die
Ueberlegenheit yon V iber IV und namentlich IIL
deutlich erkennen lifst. Unter R sind noch die Werthe
fiir den remanenfen Magnetismus (Werth der Induction B
fir den Werth H =0 beim magnetischen Kreis-
procefs) hinzugefiigt. C. H.

* Vergl. hierzu ,Stahl und Eisen* 1897 Heft 8
iber magnetische Hilfsvorstellungen.
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Statistil: der Knappschafts - Berufsgenossenschaften | nicht besser gedacht werden kann. Dabei ist der

fiir das Deutsche Reich liber die in der Zeit
.vom 1. October 1885 bis 1. Januar 1895 vor-
gekommenen 31679 entschidigungspflichtigen
Betriebsunfiille.  Bearbeitet im Centralbureau
der Knappschafts-Berufsgenossenschaft zu Berlin.
Herausgegeben vom Genossenschaftsvorstande.
Berlin W 1897, Carl Heymann. Geb. 6 /.

Eine aufserordentlich werthvolle Arbeit, auf die
wir im nichsten Heft unserer Zeitschrift eingehend
zurtickzukommen gedenken. [Fir heute entnehmen
wir derselben zur Charakterisirung der unserer deut-
schen Industrie aus der socialpolitischen Fiirsorge fiir
die Arbeiter erwachsenden Lasten die interessante
Thatsache, dals sich fiir die in Rede stehende Berufs-
genossenschaft die gesammte Belastung vom 1. October
1885 bis zum 1. Januar 1895 auf nicht weniger als
99573 076,85 o/, d. h. auf nahezu 100 Millionen Mark
beziffert. Sehr bemerkenswerth — namentlich im
Hinblick auf die vom Reichstag intendirte Herab-
setzung der Carenzzeit — ist ferner die Thatsache,
dafs nach Ausweis der Schlufssummen von den ent-
schiidigungspflichtigen Unfillen durch die Gefdhrlich-
keit des Betriebes an sich, durch Fehlen von Schutz-
vorrichtungen, ungentigende Anweisung und sonstige
Mingel der Betriebe, mithin durch Schuld der Arbeit-
geber nur 1,2 %, dagegen durch Handeln wider An-
weisung, Ungeschicklichkeit, Unachtsamkeit, Unkennt-
nifs der Gefahr und offeubaren Leichtsinn, mithin
durch Schuld der Mitarbeiter, 4,5 % der Unfille ver-
schuldet wurden. Auf Nichtbenutzung von Schutz-
vorrichtungen seitens der Verletzten selhst, auf Handeln
wider Anweisung, Ungeschicklichkeit, Unachtsamkeit,
Unkenntnifs der Gefahr, offenbaren Leichtsinn, mithin
auf Schuld der Verletzten selbst sind 85,9 %
aller Unfille zuriickzufiihren, auf unbekannte Ursachen
0,2 %. Aus diesen einzelnen Gruppen folgt die Zahl
aller verschuldeten Unfiille, welche bei allseitig streng-
ster Pflichterfiilllung] hitten vermieden werden konnen,
zu 41,6 % aller entschiidigungspflichtigen Unfille. Das
sind doch Zahlen, die wahrlich zu denken geben und
auf die wir deshalb, wie gesagt, eingehend zuriick-
kommen werden. Dr. W. Beumer.

Prof. A. L. Hickmann, Geographisch-statistischer
Taschen- Atlas des Deutschen Reiches. Leipzig
und Wien, G. Freytag und Berndt. Geb. 4 /.

Wir haben selten ein in seiner Art so vortreff-
liches Buch, wie dieses, zur Anzeige zu bringen
Gelegenheit gehabt. In Diagrammen, Karten und
‘Bildern fiihrt uns dieses Werk in alle Verhiltnisse
des Deutschen Reiches, seien dieselben geographischer,
politischer, administrativer, geologischer, wirthschaft-
licher oder anderer Natur. Was man sonst aus
statistischen Werken miihsam zusammensuchen muls,
hat man hier in anschaulicher Weise in Diagrammen
.vor sich und tibersieht mit einem Blick, sei es die
vergleichenden Einwohnerzahlen der grofseren Stidte,
sei es die Steuersummen, welche die einzelnen Pro-
vinzen und Linder aufbringen, oder die Ein- und
Ausfuhr der wichtigsten Handelsartikel, die Anzahl
der Geschiftsbetriebe und das Verhiltnifs der darin
beschiiftigten Arbeiter, die jihrliche Bergbau-, Hiitten-
und Salinenerzeugung, den jihrlichen Ernteertrag an
Bodenproducten, den Reichthum an Nutzthieren, die
Entwicklung des Post-, Telegraphen- und Eisenbahn-
wesens, die Ergebnisse der Reichstagswahlen; kurzum,
was irgendwie wissenswerth im Deutschen Reiche
erscheint, ist hier in denkbar kiirzester Zeit zu finden.
Das ist ein Vademecum fiir den Politiker, den In-
duslriellen, den Kaufmann und den Beamten, wie es

Preis im Verhiltnifs zu dem Gebotenen ein enorm
billiger, so dals wir das dem Verfasser und den Ver-
legern in gleicher Weise Ehre machende Werk nur
auf das wirmste empfehlen konnen. Dr. W. Bewmer.

Beschreibung des Bergreviers Briihl-Unkel und des
niederrheinischen Braunkohlenbeckens. Bearbeitet
im Auftrag des Konigl. Oberbergamts zu Bonn
von (. Heusler, Geh. Bergrath. Bonn bei

A. Marcus.

Durch diese¢ Revierbeschreibung wird die Be-
schreibung der rechtsrheinischen Reviere des Ober-
bergamtsbezirks Bonn zum Abschlufs gebracht und
die der ibrigen linksrheinischen Reviere wesentlich
erginzt.

Der Erzbergbau hat in dem Revier Brihl-Unkel
schon seit Jaliren rickliufige Bewegung; der Eisen-
erzberghau ist bereits seit fast einem Jahrzehnt ein-
gestellt, ebenso hat auch die Gewinnung von Zink-,
Blei- und Kupfererzen dort jetzt aufgehort, dagegen der
Braunkohlenbergbau* sich im Laufe der letzten Jahre
michtig entwickelt, auch hat die Thon- und Basalt-
industrie stindig zugenommen. Durch das ausgezeich-
nete Buch, dem eine farbige Uebersichtskarte iiber
die Braunkohlenablagerungen u. s. w., sowie einige
interessante Abbildungen aus den Siulenbasaltvor-
kommen beigegeben sind, wird die einschligige
Literatur in dankenswerthester Weise vervollstindigt
und unsere Kenntnils wesentlich bereichert.

Die  Verkehrsverhdaltnisse des  Deutsch - Stidiest-
afrikanischen Schutzgebiets. Vom Geh. Regie-
rungsrath a. D. Schwabe. Sonderabdruck
aus der Zeitschrift des Vereins deutscher Eisen-
bahnverwaltungen. Berlin bei R. Eisenschmidt.

Der verdienstvolle Verfasser will durch diese
Schrift die Oeffentlichkeit tiber die bis jetzt noch sehr
wenig bekannten Verhiiltnisse des deutsch-sidafrika-
nischen Schutzgebiets aufkliren und namentlich darauf
hinwirken, dals seine Erschliefsung durch Schaffung
entsprechender Verkehrseinrichtungen in schnellerem
Tempo als bisher vor sich geht. Die Darlegungen
stiitzen sich auf zuverlissige Quellen. Wir wiinschen
im Interesse der Sache, dals die Vorschlige, die
sich namentlich auf Anlage eines Hafens am Swakop-
mund und Telegraphen- und Eisenbahnbau dortselbst
beziehen, bald Beherzigung und Ausfithrung finden
mogen. S.

Voigt,
& Sohn in

Vergleichungstabellen.  Von  Gustay
Merseburg. Bei (. Hottenroth
Merseburg. Preis 1,60 /.

Das kleine Schriftchen enthidlt Tabellen von
engl. Zollen = Centimeter, engl. Pfund = kg und pence
fir das engl. Pfund = Pfg. und centimes fiir je 1 kg.
Die meisten dieser Tabellen finden sich in ausreichen-
dem Mafse in technischen Kalendern oder sonstigen
Hiilfshiichern: der Preis des Biichleins im Format
von 15'/2 X 10z em, 32 Seiten, erscheint uns reichlich
hoch bemessen. —1.
Dampfkessel-Revisionsverein, Berlin.  Geschifts-
bericht vom Jahre 1896.

Von weitergehendem Interesse sind namentlich die

Versuchsergebnisse, welche der Oberingenieur des
Vereins, G. Schneider, bei zwei Ausstellungskesseln

* Vergl. ,Stabl und Eisen® 1897, Nr. 11, S. 464.
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gemacht hat, bei welchen durch Anwendung der
Dubiauschen Emulsion der Wasserumlauf verstirkt
wird. Die stiindliche Dampfleistung stieg bis auf
30,67 kg, der Kessel hielt sich gut. Dem ausgesprochenen
Erfolg auf der einen Seite stinde der Umstand ent-
gegen, dafs die Bauart des Kessels complicirt und
theuer werde. '

Faconeiserwalzwerk L. Mannstaedt & Co., Kalk
bei Koln.

Die uns freundlichst eingesandten neuesten Muster-
blitter beweisen, dals die Firma auf dem von ihr be-
tretenen eigenartigen Weg unentwegt und kriftig
voranschreitet. Die neuesten Blitter enthalten u. a.
Muster von durchbrochenen Zierstiben und massiven

und hohlen Ziersiiulen, welche sowohl in archi-
tektonischer Beziehung hochedel als auch wahre
Meisterstiicke der Walzkunst sind. S.

Die Kaiser-Wilhelm-Briicke.  Grofste FEisenbaln-
briicke des Clontinents, in der Bahnlinie Solingen-
Remscheid gelegen. Mit einer Karte, zwei
Ansichten und einer Skizze (Remsclicid, Wilh.
Witzel). Preis 0,80 /.

Es ist dies eine gemeinfalslich, aber unter Mit-
wirkung von Fachleuten verfalste Beschreibung der

Riesenbriicke in Wort und Bild, deren Anschaffung
wir bestens empfehlen kénnen.
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Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Aenderungen im Mitglieder - Yerzeichnifs.

Daelen, IFeliz, Ingenieur, Neufser Eisenwerk, Heerdt
bei Neufs.

Fournelle, Frangois, Hochofenbetriebschef der Hal-
berger Hiitte, Brebach bei Saarbriicken.

Guilleaume, Theodor, Commerzienrath, Chef der Firma
Felten & Guilleaume, Carlswerk, Miilheim a. Rhein.

Klop, Charles, Ingénieur, Haut-Fourneaux et Acieries,
Micheville (Meurthe et Moselle).

Lueg, C., Geh. Commerzienrath, Director der Gute-
hoffnungshiitte, Oberhausen II.

Lucke, L., Hiittendirector a. D., Dominium Raduchow,
Post Grabow, Prov. Posen.

Seebohm, Commerzienrath, Director der Luxemburger
Bergwerks- und Saarbriicker Eisenhiitten-Act.-Ges.,
Burbach b. Saarbricken.

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

Kratzwiek b. Stettin.

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

+Krafts,

Neue Mitglieder:

Braun, Johannes, dipl. Hitteningenieur, Chemiker der
Buderusschen EisenwerkeaufSophienhiitteb. Wetzlar.

Herrmann, Hugo, Oberinspector, Stahlwerk Diosgyor
(Ungarn). ‘

ron Hofmann, Director, Administrator des Grafen
Julius Tarnowski in Konsk, Stat. der Iwang. Dombr.-
Bahn (Russ.-Polen).

Janke, Kaiserl. Marine-Baurath und Werft-Betriebs-
Director a. D., Director der Firma W. Fitzner,
Laurahiitte, O.-S.

Kapal, G., Disponent, Konigshiitte, O.-S.

Tscheuschner, G-, Procurist, Kattowitz, O.-S.
Vogel, W., Ingenieur der Allgem. Elektricitits-Gesell-
schaft, Kattowitz, O.-S.
Ausgetreten:
Mummenhoff, Wilh., Bochum.

Verstorben:

Bergmann, Wilh., Wien,
Grafs, Dr. Otto, Duishurg.
Prochaska, Julius, Zirich.

Eisenhlitte Oberschlesien.

Die nichste
Hauptversammlung der ,,Eisenhiitte Oberschlesien

findet am
Sonntag, den 24. October 1897,
Nachmittags 2'f» Uhr im Parkhotel zu Konigs-
hitte statt.

Die Tagesordnung lautet:

. Geschiftliche Mittheilungen,

. Vorstandswahl,

3. Vortrag des Herrn Ingenieur W. Vogel-Kaltowitz:
,Die Elektricitit im Bergbau und
Hiittenbetriebmitbesonderer Berick-
sichtigungder Anwendung von Gleich-
strom und Drehstrom.”

4. Vortrag des Herrn Handelskammersekretirs,

Bergrath Gothein, M. d. A.: ,Die wirth-

schaftliche Bedeutungder Giitertarife

der Eisenbahnen.®
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