
Abonnemenlspreis
für

Nlchlvcrcins-

m itgliedcr:

20  Mark

jährlich

excl. Porto

-*©!_

,n_
D ie  Z e i l s c h r i f l  e r s c h e i n t  in h a l b m o n a t l i c h e n  H e f t e n .

5     f

tahl und Eisen.
u»u..:unnuixajuDHntiam3uuuüüat:HCuaticHuS'n'Hmit:rinäHann5H

4  + - - ^ r * - +  “ JL

n

fü r  das

Insertionspreis 
4 0  Pf.
fü r  dio 

zw oigespalteno 
Pet i tze i 'e  

be i
Jahres inserat

a n g e m essen e r
R aba tt .

d e u t s c h e  E i s e n h ü t t e n w e s e n .
R e d i g i r t  v o n

Ingenieur E .  S c h r ö d t e r ,  und Generalsecretär Dr. W. Beniner,
Geschäftsführer des Vereins deutscher EisenhUttenlcute, 

für den technischen Theil

Geschäftsführer der nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller,

für den wirthschaftlichen Theil.

C om m lssions-Yerlag von  A. B a g e l  in  Düsseldorf.

A 3 13. 1. J u l i  1 894 . 14. Jahrgang.

Die elastischen ßölirenyerbinduiiffen.

¿ie Katastrophe vom 16. Februar d. J. 
am Bord der „ B r a n d e n b u r g “ lenkt 
die Aufmerksamkeit der Fachleute auf 
das Gebiet der nachgiebigen Rohr­

leitungen. Solche kommen bekanntlich in gröfseren 
Fabrikanlagen und so auch in den Eisenhütten 
nicht nur vielfach vor, sondern haben auch ab 
und zu zu ähnlichen Vorfällen geführt, wenn sie 
auch bisher nicht von so aufserordentlich traurigen 
Folgen begleitet waren.

Die in der Neuzeit wesentlich erhöhten Ar­
beitsspannungen des Dampfes haben dieser Frage 
jetzt eine entsprechend ernstere Bedeutung gegeben, 
und wird Manchem daher eine Besprechung der 
bestehenden diesbezüglichen Einrichtungen will­
kommen sein. Eine solche anzuregen, ist der 
Zweck der nachfolgenden Ausführungen.

Der erste Umstand, welcher bei Verwendung 
langer Dampfleitungen die Aufmerksamkeit des 
Construcleurs erheischt, ist die A u s d e h n u n g  
und Z u s a m m e n z i e h u n g ,  welche infolge des 
Temperaturweehsels unbedingt auftreten mufs.

Der Ausdehnungscoefficient des Eisens 'is t  
0 ,00115  für 100 Grad. Legt man eine Dampf­
spannung von 5 bis G Atm. Ueberdruck zu Grunde, 
so kann man mit einer Temperaturdifferenz von 
rund 150 Grad rechnen, was für eine 10 m lange 
Rohrleitung 17 mm  ergiebt. Für Kupfer ist etwa 
dei; l ‘/2fache W erth  einzusetzen, was auf eine 
Bewegung von 25 m m  des freien Endes eines 
am ändern Ende festgelegten 10 m langen Kupfer- 
rohrs (Fig. 1) führt.

Es ist daher die Unzulässigkeit bekannt, eine 
solche Leitung starr mit Kessel und Maschine 
u. s. w. zu verbinden, und haben sich mehrere
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Mittel herausgebildet, welche diesem Umstand 
Rechnung tragen. Es sind dies das Knie, der 
Bogencompensator, der Linsencompensator und 
die Stopfbüchse, wie sie in den Figuren 2 bis 5 
schematisch dargestellt sind. Hierzu tritt noch 
(Fig. 6) die freie Lagerung eines mehreren neben­
einander liegenden Kesseln gemeinsamen Rohres, 
bei welchem man die Ableitung in der Mitte 
anbringt; dieselbe ist als eine combinirte Ver­
wendung des Kniees anzusehen.

Damit erscheint die Frage der Ausdehnung 
erledigt. Bei einigen der angegebenen Construc- 
tionen indessen tritt noch die sehr wesentliche 
Frage der Aufnahme der S p a n n u n g e n  hinzu.

Das Knie (Fig. 2) und ebenso der Bogen­
compensator (Fig. 3) sind als stabile' Organe 
anzusehen. An beiden Enden verschlossen und 
einer inneren Spannung ausgesetzt, unterliegen 
sie nur denjenigen Bewegungen, welche wir bei 
der Bourdon-Manometerfeder zur Spannungsangabe 
ausgenulzt finden. Diese Bewegungen sind gering,* 
erfolgen mit einer nicht zu grofsen Kraft und 
geben zu Bedenken wohl nur in wenigen Fällen 
Veranlassung.

Anders liegt es mit der Stopfbüchse. Hier 
kommt der volle, dem Rohrqueischnitt ent­
sprechende Dampfdruck zur Geltung und zwar 
nicht auf einem begrenzten W ege, wie bei den 
Fig. 2 und 3. Für einen lichten Durchmesser 
von 20 cm und 5 Atm. Ueberdruck erhalten 
wir eine nach beiden Seiten hin auf Trennung 
wirkende Kraft von 314  . 5 =  1570 kg, welche

* Siehe Z. d. V. D. I. XXXV, S. 227: Lentz, Die 
ankerlose Locomotive.
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unbedingt aufgenommen werden mufs, falls man 
nicht einen bedenklichen dauernden Druck wirken 
lassen will ,  zu dessen Aufnahme beispielssveise 
3 Stück 3/4zöllige Schrauben erforderlich sein 
würden. Die Vernachlässigung dieses Umstandes 
kann sehr ernste Folgen haben, namentlich wenn, 
wie es z. B. auf einem westfälischen Hüttenwerk 
vor längeren Jahren stattgefunden ha t ,  ein Knie 
auf die Stopfbüchse folgt.

Noch bedenklicher ist die Linse (Fig. 4). Bei 
dieser kommt ein Durchmesser zur Berechnung 
des Dampfdrucks in Betracht, welcher zwischen 
dem des Rohrs und dem des Compensalors liegt 
und von der Nachgiebigkeit des Bleches abhängt. 
Nehmen wir denselben zu 30 cm an, so erhalten 
wir, wieder bei 5 Atm. Ueberdruck. eine auf­
zunehmende Spannung von 707 . 5 =  3535 kg,

D E I S E N . “ 1. Juli 1894.

cylindern die Linse in der Form der Fig. 8*  ver­
wendet, in anderen Fällen den trompetenartigen 
Anschlufs, wie ihn Fig. 9 darstellt. Beide Gon- 
struetionen sind selbstredend nur für sehr kleine 
Bewegungen bestimmt.

Zu diesen Ausgleichmiltein tritt nun noch 
wieder die Stopfbüchse. Wie wohlthätig eine 
richtig angeordnele Stopfbüchse wirken kann, 
mag der folgende Vorgang ergeben.

Fig. .10 stellt die Ansicht einer Pennschen 
Maschine d ar ,  wie sie noch bis vor gar nicht 
langer Zeit den Typus der liegenden Schiffs- 
dampfmaschine bildete. Dem Fachmann fällt 
hier zweierlei auf: die aufserordentlich schwach 
erscheinende Verbindung a zwischen dem Con- 
densator und dem Lagerbock bezw. dem Cylinder, 
und die Stopfbüchse b, welche trotz des rechten,

Fig. 5.

Fig. 1.

1

lA j

Fig. 8.

V/
Fig. 9.

wozu etwa 7 Stück s/4zöllige Schrauben verwendet 
werden müfsten. Dieser Umstand ist indessen 
wohl selten übersehen, und findet man daher 
häufig die in Fig. 7 angegebene Entlastung. Die 
Rohrenden werden dadurch festgelegt und die 
Ausdehnung macht sich durch Vergröfserung und 
Verkleinerung der Linsendicke geltend.

Bei den S c h i f f s d a m p f m a s c h i n e n  tritt zu 
diesen beiden Erscheinungen noch das E r z i t t e r n ,  
dem der ganze Schiffskörper mit seinem Inhalt 
mehr oder weniger ausgesetzt is t ,  wozu als e r ­
schwerender Umstand die aufserordentliche E r ­
höhung t r i t t , welche die Dampfspannung in 
neuester Zeit erfahren hat.

Die Erzitterungen bringen es mit sich, dafs 
selbst bei sehr kurzen Leitungen Vorsichtsmafs- 
regeln getroffen werden müssen. Man findet daher 
häufig bei dicht nebeneinander liegenden Dampf­

genügend elastischen Kniees an dem von dem 
Cylinder nach dem Condensator führenden Dampf­
abgangsrohr angebracht ist. Hier ist weder mit 
einer grofsen Rohrlängc noch mit wesentlichen 
Temperaturänderungen zu rechnen. Ich bin in 
meiner Jugend an einer solchen Maschine zwei 
Jahre thätig gewesen, bevor ich begriff, was der 
Pennsche Constructeur mit dieser Anordnung, 
welche ich zuerst mitleidig zu belächeln geneigt 
war, bezweckte, und das ging so zu.

Am 27. October 1867 passirten wir die 
Hiradostrafse (Japan) unter der Leitung eines 
japanischen Loo tsen , welcher uns schon einmal 
diesen W eg geführt hatte. W ir  fuhren mit Voll­
dampf, führten des günstigen Windes wegen noch 
tüchtig Segel und hatten so eine sehr gute Fahrt.

Busley, Die Schiffsmaschine; § 69, 7.
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Plötzlich stiefsen wir auf einen bis dahin noch 
unbekannten Felsen,* der unser Schiff auf halbe 
Länge zum Stillstand brachte. Wie wir später 
im Dock fanden, waren vorn gegen 1 1/2 m  vom 
Todholz abgerissen und der Kiel bis zur Mitte 
vom Loskiel befreit, sowie stellenweise selbst, 
wie auch die Beplankung recht stark angegriffen 
worden. Es mag hierdurch die Schwere des 
Stofses angedeutet werden. Nun aber machte 
sich der Seegang geltend, hob das Schiff und 
setzte es mit lautem Krachen wieder nieder, 
wobei die Wirkung des Windes und des Dampfes 
vereinigt das Schiff langsam nach vorn schoben, 
so dafs die sich regelmäfsig wiederholenden Stöfse 
versetzt wurden und sehr bald begannen, den 
Boden gerade unter der Maschine bedenklich zu 
bearbeiten. Die reichlich entstehenden Spähne 
gelangten in die Oeffnungen, durch welche das 
Wasser in den Condensator trat — es war noch 
ein Einspritz-Gondensator — und setzten sehr bald 
die Condensation aufser 
Thätigkeit. Mühsam 
quälte sich die Ma­
schine ohne Luftleere 
herum. Die Situation 
war sehr ernst. Die 
Mannschaft befand sich 
bereits zum gröfsten 
Theil in den Böten, 
und der Zahlmeister 
stand an dem Fallreep, 
um das Schiff mit sei­
nen Schätzen zu ver­
lassen, als wir, dank den getroffenen Anordnungen 
— die sämmtlichen Geschütze waren nach vorn 
gebracht worden — und sonstiger glücklicher Um­
stände abkamen. W ir gingen sofort vor Anker und 
konnten uns mit der Maschine beschäftigen. Wie 
vorauszusehen, waren hier trotz der mächtigen,

* Jetzt unter dem Namen „Vineta rock“ ver­
zeichnet.

aus Eichenholz hergestell­
ten Fundirungen die Fol­
gen der schweren Stöfse 
zu finden: Die, die Decke 
auseinander haltenden 
schmiedeisernen Säulen 
waren geknickt, einzelne 
dicht unter dem Deck 
befindliche Armaturtheile 
der Kessel waren fest­
geklemmt, die Flurplatten 
zwischen den Kesseln 
halten sich aufgebäumt, 
wobei die emporgetrie­
benen Köpfe der Kupfer­
bolzen , welche dürcli 
den Kiel gezogen waren, 
schreckenerregend beige­
tragen h a t ten , und die 

ganze Welle war gehoben. W ir hatten ein genaues 
Mafs hierfür, denn die bewufste Stopfbüchse des 
Dampfabgangsrohrs hatte sich, bei b, um 13 mm 
herausgezogen.

Was wäre aus der Maschine, die noch viele 
Jahre lang anstandslos mit dieser ihr für immer 
gebliebenen Lagenänderung gearbeitet h a t , ge­
worden, wenn der erfahrene Pennsche Gonstructeur 
nicht jene leichte Verbindung bei a und die Stopf­
büchse b angeordnel hätte. Der von einem an 
stationäre Maschinen gewöhnten Constructeur 
sicher angebrachte feste, an die Stirn des Con- 
densators greifende Rahmen wäre gebrochen und 
höchst wahrscheinlich dadurch schon die Maschine 
unbrauchbar gemacht worden. Vor Allem aber 
wäre die Verbindung zwischen Knie und Con- 
densatorrohr gerissen, und wenige Umdrehungen 
der Maschine hätten genügt, um uns den ver­
derblichen Wirkungen des Dampfes auszusetzen, 
wenn auch wohl bei weitem nicht in dem

Fig. 11 u n d  12.
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schauerlichen Mafse, wie es an Bord der ,  Branden­
b u rg “ geschehen.

Dieses Beispiel mag andeuten , mit welchen 
Faetoren der SchifTsmaschinen-Constructeur zu
rechnen hat. —

So wohlthätig sicli 
in dem vorliegenden 

.Falle die Stopfbüchse 
Fie' 13, erwiesen h a t , so

schwere Bedenken sind für andere Verhältnisse 
gegen die Verwendung derselben zu erheben.

Fig. 11 zeigt ein in der Marine verschiedent­
lich verwendetes Absperrventil, * welches mit
seiner Rohrleitung durch eine Stopfbüchse ver­
bunden ist.

Offenbar hat diese 
Stopfbüchse einen Sinn, 
wenn sie Bewegungen des 
Rohres aufzunehmen hat, 
erfordert aber gebieterisch 
eine Sicherung der Sta­
bilität.

Bewegungen des Roh­
res sind vorauszusehen, 
wenn dasselbe gerade fort­
geführt wird und irgend­
wo, am Kessel oder auf 
dem Wege eines gestütz­
ten Kniees einen festen 
Widerhalt hat.

Der das Rohr hinaus­
treibende Druck beträgt 
bei einer Spannung von 
12 Atm. und einer lich­
ten Rohrweite von 30 cm 
— als Beispiel angenom­
men — 707 . 12 =  8484 
kg, zu dessen Aufnahme 
8 bis 9 Stück 1 zöllige 
Schrauben nothwendig 
sein würden. Es ist dies 
eine ganz ungeheure Kraft, 
die nicht ungestraft über­
sehen werden darf. Mit dieser Kraft werden die beiden, 
den Enden des Rohres befindlichen Objecte auseinandergeprefst. 
Das Ventil wird nach links, der andere Gegenhalt nach rechts 
gedrängt, und es ist zweifelhaft, ob jemals diese beiden 
Theile ohne weiteres als so widerstandsfähig angesehen 
werden können, dafs man ihnen die Aufnahme dieses Druckes 
auf die Dauer unbedenklich überlassen kann. Es erscheint 
vielmehr erforderlich, Ventil und den anderen Gegenhalt etwa

Verlauf nimmt. Hier ist die nachgiebige Eigen­
schaft des Kniees noch nicht in genügender Weise 
vorhanden. Unter der Voraussetzung der freilich 
bereits schwieriger herzustellenden Abstützung 
der Anschlüsse an den beiden Rohrenden wird 
auch hier die Stopfbüchse spielen und ihre Auf­
gabe leisten.

Anders ist es bei der Yerwendung eines vollen 
Kniees (Fig. 11, punktirt). Hier genügt selbst 
eine auf irgend eine Weise erreichte Starrheit des 
Ventils und des ändern Rohrendes nicht, sondern 
es mufs noch dafür gesorgt werden, dafs das 
Rohr sich aus der Stopfbüchse nicht herausziehen 
kann, denn auf die diesbezügliche Widerstandsfähig­
keit des Kniees, einer Kraft von 8 ‘/¡> t gegenüber ist 

nichts zu geben. Hier ist nun 
die sogenannte Stopfbüchssiche- 
rungeingeführl worden. Es giebt 
deren zwei Formen. Man ver­
sieht (Fig. 12 bei A)  das Rohr 
mit einem Plantsch c und hält 
diesen mit Hülfe besonderer 
Schrauben oder der verlänger­
ten Stopfbüchsschrauben, die 
im vorliegenden Fall jene 8- bis 
9 zölligen Schrauben repräsen- 
tiren müfsten, fest. Die andere 
Form ist in derselben Figur bei 
B  dargestellt und besteht in der 
Anbringung eines Ringes d  am 
Ende des Rohres, welcher durch 
die Packung zurückgehalten 

wird. Mit dieser Anord-

in der Weise miteinander zu verbinden, wie wir 
es in Fig. 7 als längst bekannt dargestellt finden 
Das Rohrende wird sich dann vorschriftsmäfsig 
in der Stopfbüchse hin und her bewegen und 
dieselbe wird voll und ganz ihren Zweck erfüllen.

Ein gleiches wird stattfinden, wenn das Rohr 
den in der Fig. 11 in Strichlinien angegebenen

Busley, Fig. 7, Tafel 105.

nung ist die Nöthwen- 
digkeil verbunden, die 
Stopfbüchsringe zweithei­
lig zu machen.* In beiden 
Fällen ist allerdings, die 
genügende Stärke der be­
treffenden Theile voraus­
gesetzt, gegen ein Heraus­
ziehen des Rohres gesorgt. 
Wenn schon diese beiden 
Sicherungen ihre Auf­

gabe als solche 
zu erfüllen im ­
stande sind, 

so geben sie
doch in Verbin­
dung mit der 
Stopfbüchsezu 

eigenartigen Betrachtungen Veranlassung. —
Wir denken uns ein solche Stopfbüchse mit
Fiantschensicherung (Fig. 12, A)  fertig montirt. 
Der Monteur wird mit Rücksicht auf die beim 
Dampfeinlassen zu erwartende Ausdehnung die 
Muttern angedreht haben, so also, dafs sie eben

* Für den Fachmann sind also beide Sicherungen 
von aufsen k e n n t l i c h .
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lose anliegen. Jetzt wird angewärmt. Das Rohr 
dehnt sich aus und die Stopfbüchse kommt als 
solche zur Wirkung, gestattet also das Einschieben 
des Rohrendes. Infolgedessen löst sich (Fig. 13) 
der Flantsch von der Mutter ab und zeigt den 
der Ausdehnung des Rohres entsprechenden Spiel­
raum. Jetzt wird mehr Dampf gegeben; es be­
ginnt die Spannung desselben sich geltend zu 
machen. Das Rohr hat, infolge der Temperatur­
erhöhung, eher die Tendenz, weiter nach links, 
als nach rechts zu gehen, und da es auf diese 
Weise dem Ventil keinen Halt mehr geben 
k a n n , so ist dies auf die eigene Festigkeit 
angewiesen. Es kommt jetzt darauf an, ob der 
Flantsch desselben dem ungeheuren Moment ge­
wachsen ist, welches sich auch aus dem Dampf­
druck und dem Hebelarm desselben, dem Abstand 
der Rohrmilte vom unteren Flantsch, berechnen 
läfst. In Wirklichkeit wird das Ventil etwas nach­
geben und vielleicht durch Lecken des unteren 
Flantsches seinen Protest gegen die Mangelhaftigkeit 
der Rohrverbindung kundgeben, bis die Mutter zur 
Anlage gelangt und damit die Sicherung in Thätig- 
keit tritt. Dies kann jedoch nur dann von Erfolg 
sein, wenn das Rohr als Zugorgan wirken kann, 
also möglichst in gerader Linie bis zu einem 
festen Halt fortgeführt ist. Noch schlimmer 
würden sich die Folgen zeigen, wenn der Monteur 
den Sicherheitsmuttern von Anfang an Luft ge­
geben haben würde, in welchem Falle die Wider­
standsfähigkeit des Ventils noch weit mehr be­
ansprucht werden würde. Denn in diesem Fall 
kommt die Sicherung überhaupt nicht zur Geltung. 
Dies bezieht sich also auf das gerade bezw. steife 
Rohr, wie in Fig. 11 ausgezogen bezw. in Strich­
linie dargestelll. Es erscheint unzweifelhaft, dafs 
die Stopfbüchse hier nur selten einen Zweck 
haben kann, wenn nicht eine Absteifung des 
ändern Rohrendes im Sinne der Fig. 7 statt­
gefunden hat. Dann aber hat die Sicherung 
wieder keinen Sinn. Denn diese wirkt erst, 
nachdem der Sicherungsflantsch bezw. -Ring zur 
Anlage gekommen ist, n a c h d e m  also das Ventil 
sich bereits um das Mafs der Ausdehnung (Ver­
längerung) des Rohrs n a c h  l i n k s  a b g e b o g e n  
hat, was ihm aber nicht zugemuthet werden darf. 
Alles dies kann vermieden werden durch eine 
Vorrichtung, welche meines Wissens zuerst von 
dem früheren Kaiserlichen Marine-Ingenieur Gl a f s  
angegeben worden ist.

Man führt (Fig. 14) das Rohr durch das 
Ventil durch und schliefst es dort ab. Dadurch 
wird es in eine stabile Leitung übergeführt und es 
wird die zweifelhafte Verwendung der besprochenen 
Sicherungen unnöthig gemacht. Das Rohr kann 
sich frei in der Stopfbüchse bewegen, und auf das 
Ventil kommt gar keine seitliche Kraft.

Nr. 13. 573

Hat das Rohr nun aber ein Knie, wie Fig. 11, 
punktirt , so wird sich beim Anwärmen nur 
dann eine Lücke zwischen der Mutter und dem 
Sicherungsflantsch (Fig. 13) zeigen, wenn das 
Knie nicht elastisch wirkt. Hat es dagegen einige 
Länge, ist es also ein Knie in dem bisher an ­
genommenen Sinne, d. h. nachgiebig, so wird 
sich das Rohrende einfach gar nicht hineinschieben, 
da beim Anwärmen die Ausdehnung durch die 
Elasticität des Kniees unter Mitwirkung der meist 
nicht geringen Reibung der Stopfbüchse auf­
gehoben wird. Sobald aber die eigentliche Dampf­
spannung zu wirken beginnt, legt sich der 
Sicherheitsflantsch erst recht gegen die Muttern 
bezw. gegen die Packung. Die Stopfbüchse 
k o m m t  a l s o  g a r  n i c h t  z u r  G e l t u n g .  Die 
Sicherheitsvorrichtung aber ist dann nur als eine 
Correctur des Fehlers zu betrachten, welcher in 
der Anordnung der Stopfbüchse liegt. Die einfache 
feste Flantschenverbindung bietet hier ohne weiteres 
die erforderliche Sicherheit. Fehlt aber auch die 
Sicherung, so gestaltet sich der Vorgang wie fo lg t:

Mit der furchtbaren Gewalt von S'/a t wird 
das Rohr zunächst herausgedrängt und findet darin 
nur Widerstand in dem. Festigkeit des Kniees. 
Dasselbe wird sich etwas zusammengeben und 
der Flantsch c (Fig. 15) mufs brechen. Kann 
das zweite Knie d nachgeben, so wird das Ventil 
unbeschädigt bleiben können und der Vorgang, 
soweit wir ihn hier als einen mechanischen zu 
behandeln haben, mit dem Herausschleudern des 
Rohrendes seinen Abschlufs finden.

Kann das Knie d nicht nach unten nachgeben, 
so will sich das obere Knie (Fig. 15) um d als 
Stützpunkt drehen und es tritt eine Componente 
auf, welche auf das Ventil nach oben wirkt. Die 
Gefahr liegt nahe, dafs der Flantsch bei a bricht; 
seine Widerstandsfähigkeit könnte der gewaltigen 
Aufgabe nicht gewachsen sein.

Erscheint hiernach die Anbringung einer 
Sicherung für die Stopfbüchse, wie in Fig. 12 
angegeben, unabweislich, so mufs man trotzdem 
gegen die einseitige Stopfbüchse überhaupt Be­
denken erheben. Bei g e r a d e r  Leitung oder 
s t e i f e m  Knie würde die Anordnung der Doppel­
stopfbüchse nach dem Glafschen Vorschlag (Fig. 14) 
warm zu empfehlen sein. Bei vollem, d. h. als 
nachgiebig anzusehendem Knie dürfte die feste 
Flantschverbindung der immerhin recht bedenk­
lichen einfachen Stopfbüchse vorzuziehen sein, 
wobei aber eine Versteifung des Ventils erforder­
lich sein wird. Auch hier kann die Doppelstopf­
büchse verwendet werden, wenn man in der Lage 
ist, das Knie durch ein geeignetes Zugorgan in 
sich abzustützen. Dann würde Knie und Ventil, 

j  jedes für sich, entlastet und doch die erforderliche 
i  Beweglichkeit gewährleistet sein. Haedicke.

„ S T A H L  U N D  E I S E N . “
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Neue Form der Hochöfen.

Ueber die innere Form oder das Profil der 
Hochöfen ist in dieser Zeitschrift wiederholt ge­
schrieben.* An die Mittheilungen aus einem 
Vorträge über: „ N e u e r e  F o r t s c h r i t t e  in d e r  
C l e v e l ä n d e r  E i s e n i n d u s t r i e “ ** schliefsen 
sich folgende Auszüge aus der Besprechung, 
welche sich an diesen Vortrag knüpfte, soweit 
sich dieselben auf die von H a w d o m  und H o w s o n  
in Middlesborough veränderte F o r m  d e r  H o c h ­
ö f e n * * *  bezog, welche in nebenstehender Fig. 1 
dargestellt ist.

C h a r l e s  C o c h r a n e  ist nicht der Ansicht 
von Hawdon, dafs das Gewicht der Beschickung 
eines Hochofens der bisherigen Form lediglich 
von der Rast und dem Boden getragen werde; 
wenn das der Fall wäre, dann würde diese Be­
schickung im unteren Theil des Ofens, in welchem 
sie in einem halbgeschmolzenen oder backenden 
Zustande sei, undurchdringlich dicht zusammen­
gedrückt. Cochrane führt zur Unterstützung 
seiner Ansicht folgende Theorie vor.

Wenn man den unteren Theil oder das Ge­
stell eines Hochofens, welcher durch die Fig. 2 
dargestellt sein soll, eintheile in den Kegel A B C  
am Boden, und in die, den Dreiecken A C  D  
und B C E  entsprechende Umdrehungsfigur an 
den Seiten, so bleibe darüber der Doppelkegel 
C D  F E .  Wenn man ferner annehme, dafs alle 
in dem Hochofen befindlichen Materialien keinen 
stärkeren Böschungswinkel hätten als 45°, und dafs 
das Gewicht derselben 885 kg für 1 cbm Raum 
desselben entspräche, so würde das Gewicht des 
Inhalts des unteren Kegels, wenn der Gylinder 
oder Ofen einen Durchmesser von 7010 mm habe, 
etwa 39,878 t sein, der Inhalt des Umdrehungs­
körpers werde 159,512 t und derjenige des 
oberen Doppelkegels werde 79,756 t betragen. 
Da nun alle Materialien auf den, unter 45° ge­
neigten Flächen des oberen Körpers abrutschen, 
so würde das Gewicht irgend eines auf dieselben 
gelegten Körpers nach dem Parallelogramm der 
Kräfte in einen Druck senkrecht zu dieser Fläche 
und in einen Druck parallel zu derselben zer­
fallen. Jede dieser Kräfte würde sich ferner 
zerlegen in eine senkrechte und in eine wage- 
rechte Kraft; die letztere wirke als ein Seiten­
druck auf die Wände des Ofens. Der senkrechte 
Druck übertrage sich infolge der Reibung, welche

* 1885, Nr. 4 S. 208; 1887, Nr. 3 S. 163; Nr. 5 
S. 310; Nr. 6 S. 395; Nr. 7 S. 480; 1888, Nr. 2 S. 121 
und Nr. 5 S. 337; 1889, Nr. 2 S. 99; 1890, Nr. 10 S. 853 
und S. 904.

** „Stahl und Eisen“ 1894, Nr. 7 S. 293 und Nr. 8 
S. 354.

*** 1894, Nr. 7 S. 295, 2. Spalte, 3. Zeile von unten.

der Seitendruck an den Wänden veranlasse, 
durch die Wandungen auf den Boden. Der Druck 
des auf dem Boden stehenden Kegels A B C  laste 
selbstverständlich mit seinem Gewicht von 39 ,878  t 
nur auf diesem. Von dem 159 ,512  t betragen­
den Gewicht der Umdrehungskörper A C D ,  B C E  
werde bei einem Winkel von 45° und nach dem 
Parallelogramm der Kräfte die Hälfte mit 79 ,756  t 
auf den Boden drücken.

Von diesen beiden Körpern würden also 
39,878 +  79,756 =  119 ,634  t auf den Boden 
des unteren Kegels drücken.

Das Gewicht des doppelten Kegels C D  F  E  
von 79,756  t könne, nach dem Gesetz des 
Parallelogramms der Kräfte, nicht auf den Boden 
wirken; dasselbe werde allein von den Wänden 
aufgenommen. Von allen Gewichten, welche sich 
oberhalb der Oberfläche des Kegels D C E  be­
fänden, könne ebenfalls keinerlei Druck auf den 
Boden ausgeübt werden.

C o c h r a n e  ist der Ansicht, die W irkung 
des Gewichts dieser Materialien auf die Wandungen 
und den Boden eines Hochofens wäre genau so 
wie die W irkung des Gewichts eines Schorn ­
steinfegers auf die Wandungen eines Schorn ­
steins, wenn er sich in demselben niederlasse, 
indem er sich mit dem Rücken und den Knieen 
gegen die Wandungen desselben stemme. Die 
Ansicht beruhe nicht nur auf Theorie; er habe 
dieselbe auf die einfachste Weise und zwar da­
durch bewiesen, dafs er Röhren von 50 mm  bis 
150 mm lichter Weite und von 450  mm Höhe 
mit etwa 2,25 kg Hafer füllte.

Dieser nahm in dem Rohr von 150 mm 
lichter Weite eine Höhe von etwa 230 mm e i n ; 
C o c h r a n e  bestimmte nun den Druck, welchen 
dieser Inhalt von Hafer auf den Boden des Rohres 
ausübte, durch eine Waage.

Bestimme man für das mit Hafer soweit ge­
füllte Rohr den Druck auf den Boden, entsprechend 
der oben zu Fig. 2 gegebenen Entwicklung, so 
ergebe sich ein Druck des unteren Kegels auf 
den Boden von 0 ,254 kg und ein Druck des 
Umdrehungskörpers A C D ,  B C E  von 1,016 kg, 
von welchem jedoch nur die Hälfte auf den 
Boden wirke. Der Gesammtdruck auf den Boden 
betrage nach dieser Berechnung demnach 0 ,254  
+  0 ,508 =  0,762 kg.

In Wirklichkeit sei das auf den Boden wirkende 
Gewicht, welches die Waage angab 0 ,794  kg 
gewesen, also nur 0 ,032  kg m ehr als berechnet.

Er habe die Versuche wiederholt, indem er 
den Hafer in verschiedene Rohre bis zu ver­
schiedener Höhe auffüllte; doch niemals gab die 
Waage einen wesentlichen Unterschied gegen den 
nach obiger Theorie berechneten Druck an.
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Wende man diese Berechnung auf den Quer­
schnitt von 3962 mm oberhalb der Formen eines 
Hochofens an, wo nach der Theorie, welche in 
dem Vortrage von H e a d *  aufgestellt sei, der 
gröfste Druck herrschen .solle, so komme man 
zu dem Schlufs, dafs in einem Hochofen von 
707,9 cbm Inhalt, welcher etwa 625 t Materialien 
enthalte, der höchste Druck, .welcher auf den 
Boden ausgeübt werden könne, 7 ,153 +  14,306 
=  21,459  t sei.

Die Vortheile, welche dadurch erreicht sein 
sollten, dafs man den Druck auf einen Quer­
schnitt im Hochofen vermindere, der nie einen 
Druck wie angenommen auszuhalten gehabt habe, 
müfsten also einen anderen Grund haben, der 
übersehen sei. Die Richtigkeit der festgestellten

Vortheile bezweifle er 
durchaus nicht; aber 
er behaupte, dafs die­
selben nicht dadurch 
herbeigeführt seien, 
dafs man den Ofen von 
irgend einem Druck 
befreit habe. Das 
Zusammenziehen der 
Wände des Hochofens 
habe einfach den Druck 
auf die Seiten und das 
Fassungsvermögen des 
Ofens vermindert; aber 
irgend welcher Vortheil 
könne nicht durch Be­
seitigung eines Um­
standes herbeigeführt 
se in , welcher nicht 
vorhanden sei, oder 
von der Beseitigung 
einer Schwierigkeit, 
deren Vorhandensein 
man zwar angenom­
men habe, welche aber 

Fig. x. in Wirklichkeit nicht
vorhanden war.

F l a m m e  r s 1 e y  H e e n a n  meint, der Versuch 
mit Hafer in einem Rohr mit so geringer lichter 
Weite könne unmöglich mit der Bewegung der 
Beschickung im Hochofen verglichen werden. 
In dem engen Rohr würde sich der Hafer an 
den Wänden aufgehängt haben; wenn die lichte 
Weite des Rohres grofs genug genommen worden 
wäre, hätte der gesammte Druck des Hafers 
vom Boden getragen werden müssen.

D r u i 11 H a 1 p i n meint, es sei bei Betrachtung 
des Niedergangs der Beschickung übersehen 
worden, dafs der Böschungswinkel derselben noth- 
wendig, je nach der Temperatur, in welcher sich 
dieselbe befinde, verschieden sein müsse. Im 
Untergestell sei Alles flüssig, während darüber

* „Stahl und Eisen“ 1894, Nr. 7 S. 295.

Alles kleberig sei; der Böschungswinkel würde 
also nicht etwa eine gerade Linie sein, wie in 
Fig. 2 angenommen, sondern würde eine sehr 
schwierig darzustellende Curve bilden.

R i c h a r d  H o w s o n , einer der Erfinder der 
neuen Hochofenform Fig. 1, behauptet, dafs durch 
eine Reihe von Versuchen durchaus sicher fest­
gestellt sei, dafs der Druck in dem Hochofen auf 
den Newport Iron Works seit Einführung der beiden 
Rasten im oberen Theil des Ofens wesentlich 
abgenommen habe. Soweit der bisherige Betrieb 
ergeben, fänden die Vortheile dieser Anordnung 
ihren Ausdruck in einer um 40 $  gröfseren Er­
zeugung unter sonst gleichen Bedingungen; die 
Koksersparnifs habe aufserdem 50 kg auf 1 t 
Roheisen weniger betragen, obgleich die erzeugte 
Marke eine bessere war.

W i l l i a m  H a w d o n ,  der andere Erfinder 
der Hochofenform Fig. 1, theilt mit, dafs der 
Ofen vor dieser Zustellung eine Weite von 8534  mm 
im Schacht, also von der Gicht bis Kohlensack 
gehabt habe. Die obere Rast A A  befinde sich 
6705 mm unter der Gicht; die zweite Rast B B  
liege 6095 mm unter dieser und 7925 mm über 
der gewöhnlichen Rast CG, welch letztere wesent­
lich tiefer liege und weniger steil sei, als dies 

gewöhnlich der Fall. Es 
sei an Modellen fest­
gestellt, dafs die beiden 
oberen Rasten einen 
grofsen Theil des Druckes 
der Beschickung auf­
nähmen , wodurch die 
darunter liegende Be­
schickung lockerer liege 
als bisher. Die untere 
Rast C C  sei so tief als 
möglich angeordnet, so 
dafs die auf derselben 
ruhende Beschickung 
schon in einem halb ge- 

Fig. 2 . schmolzenen Zustande
sei; man habe gefunden, 

dafs sich in diesem Ofen die Beschickung nicht auf­
hänge. Ein Aufhängen der Beschickung werde 
seiner Ansicht nach nicht lediglich veranlafsl durch 
das’Gewicht derselben, sondern sei theilweise auf den 
halb geschmolzenen Zustand zurückzuführen, in 
welchem sich die Beschickung auf der Rast eines wie 
bisher geformten Hochofens befinde. Das ganze 
Gewicht der Beschickung werde bei einem solchen 
Ofen nicht von dem umgekehrten abgestumpften 
Kegel der unteren Rast getragen; obgleich aber 
ein Theil des Gewichts durch die Reibung an 
den Ofenwandungen auf diese übertragen würde, 
so drücke doch ein grofser Theil des Gewichts 
in der Mitte des Ofens senkrecht nach unten; 
deshalb habe man die Rast bei den bisherigen 
Hochöfen nach unten enger gemacht, um diesen 
Druck in etwa aufzufangen. W as die Versuche
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von C o c h r a n e  anbetreffe, so sei es selbst­
verständlich, dafs sich der Hafer in den engen 
Röhren aufhänge, was in einem Raum von etwa 
6000 mm lichter Weite jedoch nicht der Fall 
sein werde. Ebenso sei es mit der Beschickung 
im Hochofen; dieselbe hänge sich für gewöhnlich 
nicht auf und werde durch ihr eigenes Gewicht 
zum Niedergang veranlafst. Wenn man die untere 
Rast etwa 3800 mm über dem Herd anordne, 
wie in Fig. 1 bei CC  geschehen, so wäre die 
Beschickung, bevor sie diese Rast erreiche, ge­
schmolzen,* und könne sich somit nicht auf­
hängen. Die oberen Rasten B  und A  lägen über 
der Schmelzzone; die Beschickung würde hier 
nicht mal backend; ein Auf hängen sei demnach 
ausgeschlossen.

Von der obersten Rast A A  bis zur Gicht 
erweitere sich der neue Ofen Fig. 1, um in einem 
gröfseren Raum die Gase auf die neu aufgegebene 
Beschickung wirken lassen zu können. Wie 
H o w s o n  schon mitgetheilt, habe der Ofen 40 $  
mehr Eisen erzeugt, und zwar eine gute Marke 
zwischen Nr. 2 und 3. Aufserdem habe der 
Ofen eine bemerkenswerthe Koksersparnifs und 
ginge regelmäfsig.

S i r  F r .  B r a m  w e l l  glaubt nicht, dafs der 
Versuch von C o c h . r a n e  mit Hafer in einem 
engen Rohr unmittelbar auf die theilweise flüssige 
und theilweise backende Beschickung in einem 
Hochofen angewendet werden könne. Doch 
wolle man sich erinnern, dafs praktische Ver­
suche in den 24 m hohen Kornspeichern, mit 
3600 bis 4250  mm lichte Weite bewiesen 
hätten, dafs der Druck auf den Boden nicht 
wesentlich gröfser würde, wenn man die Räume 
höher mit Korn fülle. Das heifst, wenn man 
diese Kornspeicher bis zu einer gewissen Höhe 
mit Korn gefüllt habe, so könne man sie auch 
höher füllen, ohne dafs dadurch der Druck auf 
den Boden vergröfsert werde.

W i l l i a m  S i s s o n  wünscht zu wissen, welche 
Betriebsergebnisse der Hochofen (Fig. 1) der 
Newport-Eisenwerke vor seiner Umänderung ge­
habt habe. Wenn diese schlechter gewesen seien 
als diejenigen der besseren Hochöfen im Cleveland- 
districl, dann inüfsten die 40 % Mehrerzeugung 
entsprechend vermindert werden.

S i r  L o w t h i a n  B e l l  bezweifelt das Ver­
halten von Korn in Speicherräumen, keineswegs; 
aber er zaudert, die daraus gezogenen Schlüsse 
auf den Inhalt eines Hochofens anzuwenden; 
auch wolle er auf einige Punkte aufmerksam 
machen, welche bewiesen, dafs die Theorie von 
Gochrane und das Gesetz des Parallelogramms

* Die Rast C C ist schon vorgeschlagen von 
Edward Walsh. Siehe „Stahl und Eisen“ 1887, Nr. 3
S. 163.

Wenn die Beschickung bei G C geschmolzen ist, 
ist man berechtigt zu fürchten, der Absatz werde auch 
bald aufgelöst. Bemerkung des Berichterstatters.
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der Kräfte nicht auf das Verhalten der Beschickung 
im Hochofen angewendet werden könne.

Bekanntlich sei seine Firma die erste gewesen, 
welche in Nordengland Vorrathsräume für Koks 
eingeführt habe; dieselben seien von grofsem 
länglichem Querschnitt, der sich nach unten 
verenge und in eine mit wagerechtem Schieber 
geschlossene, kleine Oeffnung von etwa 760 mm 
im Quadrat auslaufe. Es sei nun nie vorgekommen, 
dafs sich der Koks in diesen Oeffnungen aufgehängt 
habe. Ebenso wäre der Abzug der gerösteten 
Eisensteine aus den bekannten grofsen Röstöfen 
des Cleveland Bezirks, welche unten durch den 
Kegel am Boden und verschiedene diesen Kegel 
umgebende Entleerungsöffnungen geschlossen seien, 
niemals behindert. Sobald nur eine der letzteren 
geöffnet werde, setze sich der ganze Inhalt des 
Röstofens, nur durch sein Eigengewicht veranlafst, 
in Bewegung.

Er wisse wohl, dafs diese Beispiele auch 
nicht unmittelbar auf die Vorgänge im Hochofen 
angewendet werden könnten. Er erinnere sich 
noch, dafs in alten Zeiten vorn am Hochofen 
ein kleiner Krahn angebracht gewesen sei, mit 
Hülfe dessen man eine grofse Schaufel in den 
Vorherd eingeführt habe; auch habe man es 
früher beim Anblasen eines Hochofens für nöthig 
gehalten, Roste zu schlagen,* während man jetzt 
den viel einfacheren Weg habe, sofort zu blasen.** 
Beide Mittel hielt man für nothwendig, weil man 
sich vorstellte, die im Hochofen erhitzte Be­
schickung setze sich an den Wandungen des­
selben fest, und man müsse diesem Uebelstande 
abhelfen, indem man durch die Schaufel sowohl, 
als das Rostschlagen einen Theil des Inhalts aus 
dem Gestell des Ofens entferne, um den Nieder­
gang der übrigen Beschickung zu erzwingen. In 
Berücksichtigung dieser Thatsachen müsse er 
zögern zu glauben, dafs die obere Beschickung 
keinerlei Druck auf den Boden des Ofens ausübe; 
seiner Meinung nach würde dieselbe nach unten 
rutschen und natürlich rascher, wenn geblasen 
würde, wobei dann der geschmolzene Zustand 
eines Theils der Beschickung noch befördernd 
wirke.

H e a d ,  der Vortragende, sagt, er habe sehr 
gern die Verantwortung für die Vertheidigung 
der neuen Hochofenform Fig. 1 von Howson und 
Hawdon übernommen. Wie die Beschickung im 
Inneren eines Hochofens niederginge, könne man*, 
leider nicht sehen. Man sehe sie auf der Gicht 
aufgeben, könne sie zum erstenmal wieder

* Das war noch so vor 25 Jahren; ist also noch 
gar nicht so lange her.

Bemerkung des Berichterstatters.

** Diese einfachere Art des Anblasens wurde bei 
Kokshocböfen 1867 zuerst von dem Bearbeiter dieser 
Mittheilungen angewendel, als er den ersten Koks­
hochofen mit geschlossener Brust auf Georgsmarien­
hütte in Betrieb setzte.

„ S T A H L  U N D  E I S E N . “
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durch die Formen beobachten und geschmolzen 
aus der Schlackenform und dem Stichloch ab­
laufen sehen. W as aber auf dem Wege von 
der Gicht bis zum Gestell vorgehe, entziehe sich 
der Beobachtung und Jeder könne sich darüber 
seine eigene Vorstellung machen. Er könne nur 
darauf hinweisen, dafs der Sand in einer Sand­
uhr nur dann flott niederginge, wenn derselbe 
vollständig trocken sei; wenn man einen Druck 
auf den Sand von oben ausübe, dann würde 
derselbe sich festsetzen. Da nun in einem Hoch­
ofen die Beschickung unten in einem backenden 
Zustande und nur oben in einem, dem trocknen 
Sande ähnlichen Zustande s?i, so dafs die untere 
Beschickung auch unter einem bedeutenden Druck 
der oberen Beschickung stehe, so sei es wichtig, 
den flotten Niedergang der Beschickung durch 
Einrichtungen zu unterstützen, welche dem Druck 
und somit dem Aufhängen der Beschickung ent­
gegen wirkten. Wenn diese Theorie schon viel für 
sich habe, so sei es doch viel wichtiger, dafs der 
betreffende Ofen in der vorgeschlagenen Form 
(Fig. 1) nicht nur gebaut sei, sondern auch besser 
ginge und m ehr erzeuge, als Oefen der früheren 
Form.

(Damit schliefst die Besprechung desHeadschen 
Vortrages.)

Auf dem Meeting des „Iron and Steel In­
stitute“ , welches am 2. und 3. Mai 1894 in 
London stattfand, hat der Miterfinder der neuen 
Hochofenform, H a  w d o n, einen ferneren Vortrag 
über „ d e n  I n h a l t  u n d  d i e  F o r m  v o n  
H o c h ö f e n “ gehalten, welcher sich auf die 
Form des Hochofens Fig. 1 bezog und aus welchem 
Folgendes mitgetheilt sei.

H a w d o n  führt auf der Grundlage der sehr 
breiten englischen Ausdrucksweise aus, dafs auf 
die Leistung eines Hochofens verschiedene Um­
stände einzuwirken geeignet seien.

G r ö f s e  d e r  O e f e n .  Man habe die Hoch­
öfen, welche früher einen Inhalt von 170 cbm 
gehabt, bis zu 850 cbm vergröfsert und in 
England wären wohl nur wenige Oefen unter 
566 cbm im Betriebe. Der gröfsere Inhalt habe 
zu einem vortheilhafteren Betrieb und zu gröfserer 
Erzeugung geführt und gehe die allgemeine Meinung 
dahin, dafs die bis zu einem gewissen Grade 
gröfseren Oefen die vortheilhafteren seien, wenn 
auch nicht in demselben Verhältnifs, als deren 
Gröfse vermehrt sei.

G e s t e l l .  Wenn dasselbe zu weit oder zu 
eng sei, so werde sich in beiden Fällen die Be­
schickung im oberen Theil desselben nicht in 
der Auflockerung befinden, welche für die zweck- 
mäfsigste Durchdringung derselben durch den 
Wind erforderlich sei.

Sei das Gestell zu weit, dann werde in der 
Mitte desselben ein vom Wind unerreichter

Pfeiler stehen bleiben, welcher naturgemäfs einen 
sehr störenden Einflufs auf den Gang des Ofens 
haben müsse. Wenn das Gestell zu eng sei und 
der Wind in der Formebene nicht genügend 
Kohlenstoff finde, würde er diesen in dem darüber 
liegenden Tlieile des Ofens suchen, wodurch die 
Schmelzzone mehr als vortheilhaft in die Höhe 
getrieben würde.

S c h m e l z z o n e .  Die Gröfse und die Form 
derselben sei von der gröfsten Wichtigkeit, so­
wohl für die Durchdringlichkeit der Beschickung 
durch den Wind, als für die vortheilhafteste Aus­
dehnung und Beschränkung der Zone der höchsten 
Temperatur. Solange kalter Wind angewendet, 
seien diese Verhältnisse sehr ungünstg gewesen. 
Man wisse jetzt, dafs man bei Anwendung von 
heifsem Winde eines gröfseren Querschnittes in 
der Formebene bedürfe, weil der heifse Wind, 
wenn er auch keine höhere Tem peratur durch 
die Verbrennung erzeugen könne, als der kalte 
Wind, doch die Verbrennung beschleunige; noth- 
wendig sei deshalb, dafs die Schmelzzone grofs sei.

Um diese gröfse Schmelzzone richtig aus­
nutzen zu können, müsse derselben die Be­
schickung gut vorbereitet zugeführt werden, und 
zwar müsse diese Vorbereitung in der ganzen 
Ebene der Schmelzzone eine gleichmäfsige sein.

Seit Einführung des heifsen Windes sei man 
mehr und mehr der Ueberzeugung geworden, 
dafs Oefen mit niedrigen Rasten besser gingen 
als solche mit hohen Rasten.

R a s t .  Es frage sich, ob dieselbe noth- 
wendig sei; wenn man sie entbehren könne, 
so wäre das um so vortheilhafter, als die Rast 
unter mehr als 50 $  bei Störungen des Be­
triebes eines Hochofens die Veranlassung der­
selben sei. Doch, soweit bis jetzt die Erfahrung 
reiche, könne man nicht ohne Rast auskommen; 
sie sei nothwendig zur Erlangung des nöthigen 
Fassungsvermögens des Ofens und zur Auf­
lockerung der Beschickung über den Formen.* 
Was nun das Fassungsvermögen des Ofens an­
beireffe, so müsse dasselbe so grofs sein, dafs 
die niedergehende Beschickung in der Lage sei, 
die W ärm e der aufsteigenden Gase aufzunehmen. 
Das Fassungsvermögen allein , ohne Berück­
sichtigung der Form des Ofens, genüge jedoch 
auch nicht; ein grofser Durchmesser bei geringer 
Höhe sei ebensowenig zweckmäfsig als ein ge­
ringer Durchmesser bei zu grofser Höhe. Der 
Böschungswinkel für trockene Materialien sei 
etwa 4 5 ° ;  wenn diese Materialien jedoch zu­
sammenbackten, dann müsse der Winkel 68 bis 
8 0 °  sein. Es sei natürlich, dafs, je weiter das 
Gestell sei, um so niedriger der Kohlensack 
liege, und diese Lage desselben werde in dem­
selben Sinne beeinflufst, je geringer die Weile

* Die kurze Rast CG kann unmöglich lange der 
Auflösung Widerstand leisten, könnte also auch weg­
fallen.

XIlI.u 2
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des Kohlensacks sei. Es sei k la r,  dafs bei 
niedriger Lage des Kohlensacks die Beschickung 
flott niedergehe bis zur Schmelzzone, ohne Nei­
gung, sich auf der Rast aufzuhängen.

Wenn dagegen die Rast einen gröfseren 
Theil des Ofens umfasse, denselben auf eine 
längere Strecke zusammenziehend, so bliebe die 
an den Seiten niedergehende Beschickung, wenn 
sie überhaupt heruntergelange, weil zu weit vom 
aufsteigenden Gasstrom entfernt, in einem ver- 
hältnifsmäfsig rohen Zustande.

In einem solchen Ofen, aus irgend einem 
Umstande nach einigen Monaten ausgeblasen, 
fanden sich in dem Kohlensack ein Paar Holz­
schuhe, welche dort vom Bau her stehen ge­
blieben und welche nicht zerstört, sondern nur 
oberflächlich verkohlt waren.

In einem ändern Falle wurde ein Loch von 
aufsen in die Gegend des Kohlensacks gebohrt 
und konnten aus demselben Theile der unver­
änderten Beschickung geholt werden, welche nur 
handwarm waren, obgleich der Ofen in vollem 
Betriebe war. Ein besserer Beweis könne nicht 
dafür geliefert w erden , dafs in einem weiten 
Ofen mit steiler Rast ein Theil der Beschickung 
an den Wandungen des Ofens von dem auf­
steigenden Gasstrorn unerreicht bleibe. Nach 
der Meinung des Vortragenden werden die Hoch­
öfen im Cleveland-Bezirk zu weit gebaut; die 
engeren Oefen hätten einen regelmäfsigeren und 
vortheilhafteron Gang; es sei zwar nicht abzu­
leugnen, dafs ein gewisses Fassungsvermögen 
eines Ofens vorhanden sein müsse, um eine be­
absichtigte Erzeugung zu geben, doch sei es 
ebenso sicher, dafs man dies übertreibe und 
dann die oben geschilderten Erscheinungen der 
Ueberweitung einträten. Der Vortragende meint, 
es sei sehr schwer, die -richtige Weite eines 
Ofens anzugeben, doch scheine es ihm, dafs mit 
einem nicht zu weiten Ofen mit niedriger Rast 
die Betriebsschwierigkeiten leichter vermieden 
werden könnten als mit einem weiten Ofen mit 
unpassenden Abmessungen.

Wenn man jedoch eine Rast von nicht zu 
grofser Weite anordnen wolle, so müsse man 
den Ofen, um ein passendes Fassungsvermögen 
zu erreichen, derart erhöhen, dafs man befürchten 
müsse, durch das grofse Gewicht der Beschickung 
werde das Brennmaterial zerdrückt und dem 
Wind ein zu grofser Widerstand entgegengesetzt.

Um die vorgeschilderten Schwierigkeiten zu 
beseitigen, kamen Hawdon und der Vortragende 
auf den Gedanken, dafs, wenn der untere Theil 
des Ofens nicht zu grofse Abmessungen haben 
solle, man den oberen Theil erweitern müsse, 
um das nöthige Fassungsvermögen zu erreichen.

In diesem Theil des Ofens sei die Beschickung 
noch nicht in backendem Zustande und noch 
nicht unter dem Druck einer hohen Beschickungs­
säule; in diesem Theile könne deshalb die Re-

duction durch die Gase um so leichter besorgt 
werden, als auch die Fläche, in welcher sich 
die Erze den Gasen darböten, eine grofse sei. 
Nachdem sie mit dieser Ofenform für längere 
Zeit unter verschiedenen Verhältnissen Versuche 
gemacht hätten, seien sie zu der Mittheilung 
berechtigt, dafs die in Aussicht genommenen 
Vortheile in sehr hohem Mafse eingetreten seien. 
Innerhalb 12 Wochen habe das Roheisen, welches 
der Ofen geliefert, durchschnittlich die Marke 2,83 
gehabt; die wöchentliche Erzeugung habe 690 l 
betragen, der Verbrauch an festem Kohlenstoff*' 
habe für die Tonne 818 kg, und der Verbrauch 
an Eisenstein für die Tonne Roheisen 2 ,322  t 
betragen. Der Ofen habe die Aufgabe gehabt, 
so viel Nr. 1- und Nr. 3-Eisen zu machen als 
möglich, und habe diese vorzüglich erfüllt, da 
nur 16 $  der Gesammterzeugung darunter ge­
blieben seien.

Wenn sie den Ofen hätten auf Giefsereieisen 
Nr. 4 oder auf Puddeleisen gehen lassen können, 
dann würde der Koksverbrauch wahrscheinlich 
noch um 50 bis 75 kg auf die Tonne niedriger 
gewesen sein.

Während der Versuche sei, wie auch schon 
bei den früheren Betrieben, gebrannter Kalk als 
Zuschlag benutzt, und habe man dafür eine Ver­
minderung des Koksverbrauchs von 50 kg in 
Rechnung zu bringen. Bei der alten Zustellung 
sei die durchschnittliche Roheisenmarke 3,02 
gewesen; die wöchentliche Erzeugung habe 445 t 
und der Kohlenstoffverbrauch 959 kg betragen; 
an Eisenstein seien auf 1 t Roheisen 2 ,297 t 
verbraucht. Aus Vorstehendem ergebe sich, dafs 
der Ofen, zugestellt in der neuen Form Fig. 1, 
eine bedeutende Mehrerzeugung geliefert, eine 
wesentliche Ersparnifs an Brennmaterial ergeben 
und, was für den Cleveländer Hüttenbesitzer von 
grofser Wichtigkeit sei, eine bessere Marke R oh­
eisen geliefert habe; der Vortragende hebt her ­
vor, dafs der regelmäfsige Gang ein besonderer, 
bemerkenswerther Erfolg dieses Ofens sei. Der 
Vortragende nimmt nicht an, dafs alle die Vor­
theile lediglich durch die Anordnung der beiden 
oberen Rasten AA und BB herbeigeführt sind; 
vielmehr glaubt er, dafs dem verhältnifsmäfsig 
weiten Gestell, der niedrigen Rast GC und dem 
verhältnifsmäfsig engen Theil über dieser Rast 
ebenfalls ihr Anthcil zugesprochen werden müsse. 
Es sei nicht zu vergessen, dafs die niedrige 
Lage der unteren Rast CC nur erreicht werden 
könne, wenn der darüberliegende Theil verhältnifs­
mäfsig eng sei; diese Verengung finde in dem 
Theil des Ofens statt, in welchen das Erz schon 
in einem reducirten Zustande gelange, weil die

* Weil der Kohlenstoflfgehalt des Durharn-Koks 
sehr viel geringer als früher geworden, sei es un­
richtig, vom Verbrauch von K o k s  zu sprechen; man 

I müsse nunmehr vielmehr den Verbrauch auf die Ein- 
I heit beziehen.
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Reduction durch die Erweiterung des oberen 
Theiles des Ofens eine um so gesichertere sei.

Im Verlauf ihrer Versuche sei die obere 
Rast AA zuerst zu niedrig angeordnet worden; 
infolgedessen habe sich die Beschickung fest 
zusammengekeilt und habe sich, obgleich noch 
nicht backend, aufgehängt. Man habe den Ofen 
deshalb nur bis 6700 mm über der oberen Rast 
gefüllt gehalten, so dafs das gesammte Fassungs­
vermögen etwa 500 cbm betrug. Als dann der 
Ofen gelegentlich bis zu einem Fassungsvermögen 
von etwa 600 cbm gefüllt wurde, ergab sich 
eine bemerkenswerLhe Brennmaterial-Ersparnifs.  
Mit dieser hohen Füllung konnte der Ofen jedoch 
nicht lange betrieben werden, weil sich die Be­
schickung alsbald festkeilte. Man habe deshalb 
die obere Rast bei dem zweiten Ofen in gröfserer 
Höhe angeordnet, und könne derselbe ganz ge­
füllt und unter sehr günstigen Verhältnissen be­
trieben werden.

Die Erfinder sind der Ansicht, dafs diese 
Ofenform Fig. 1 in bemerkenswerther Weise die 
Bedingungen erfülle, welche an einen Hochofen 
zu stellen seien, und welcher deshalb im Betriebe 
sehr zufriedenstellende Ergebnisse aufweise. Um 
nachzuweisen, dafs die Reduction der Erze schon 
in sehr geringer Tiefe unter der Gicht vollendet 
se i , habe er ein schmiedeisernes Rohr von 
63 ,5  mm lichter Weite durch die Aufgebeglocke 
in den Ofen eingelassen. Das untere Ende des 
Rohrs sei durch einen Pfropfen verschliefsbar; 
in dasselbe seien etwa 100 mm über dem unteren 
Ende Löcher gebohrt; das obere Ende sei eben­
falls verschlossen, und unterhalb desselben sei 
eine kleine Oeffnung angeordnet, aus welcher 
man Gasproben entnehmen könne. Dies Rohr 
sei in die Beschickung des Ofens eingeführt, und 
habe man mit demselben Gasproben aus ver­
schiedenen Tiefen entnommen. Die folgenden 
Analysen dieser Gase seien von Hrn. W i l l i a m s  
in dem Laboratorium der Newport Iron Works 
ausgeführt:

CO* CO
Gas, welches aus der Gicht entwich 11,0% 29,5% 
1229 mm unter der Oberfläche

der Beschickung 10,5 29,5
2438 „ do. 8,0 27,0
3048 „ do. 7,0 32.0
3057 , do. 7.0 33,0
4267 „ do. 6,5 31,0

Diese 6 Proben seien etwa innerhalb 45 Mi­
nuten genommen, und wären deshalb geeignet, ein 
einigermafsen genaues Bild von der Reduction zu 
geben, welche in dieser.) Theile des Ofens statt­
gefunden habe. Diese Proben bewiesen, dafs 
die Reduction der Erze schon in dem oberen 
Theile des Ofens, vielleicht bis zu einer Tiefe 
von 6000 mm statlfmde, und zwar in dem 
Theil des Ofens Fig. 1, welcher zu diesem 
Zweck erweitert sei.

B e s p r e c h u n g  d i e s e s  V o r t r a g e s .

S i r  L o w t h i a n  Be l l  meint, die Mittheilungen 
von Hawdon böten sehr interessante Beiträge 
für die Wissenschaft der Hochofen-Betriebsleitung. 
Bei dem jetzigen Stande dieser Wissenschaft sei 
es jedoch r a th sa m , abzuwarten, oh die ange­
gebenen Erfolge sich auch während länger fort­
gesetztem Betriebe bewährten. Wenn das der 
Fall wäre, würden die Hochöfner den Erfindern 
der neuen Hochofenform Fig. 1 um so dank­
barer sein, als es sich unzweifelhaft heraus­
gestellt habe, dafs sich die mit heifsem Wind 
betriebenen Oefen viel leichter aufhingen, als 
dies früher bei kälterem Winde der Fall gewesen 
sei. Man habe bei dem Betriebe aller Hochöfen 
zwei Vorgänge zu berücksichtigen, nämlich den me­
chanischen Niedergang der Beschickung und die 
chemischen Veränderungen derselben; die letzteren 
seien abhängig von dem ersteren. W as die Vor­
gänge in den verschiedenen Zonen anbeträfe, so 
wäre er nicht der Ansicht,  dafs sich in einem 
Gestell ein fester mittlerer Pfeiler bilden könne.

Es folgen nun die Auseinandersetzungen über 
die Einwirkungen des Kohlenoxyds und der Zer­
setzungen desselben. W as die Reduction im 
oberen Theile des Ofens anbetreffe, so sei er, 
Bell, der Ansicht, dafs in einer Tiefe von 4876  mm 
unter der Gicht noch keine Zunahme an Sauer­
stoffin den Gasen festzustellen sei. Diese Meinungsr 
Verschiedenheiten verminderten jedoch in keinem 
Falle die Verdienste der Erfinder Howson und 
Hawdon. Wenn die Erweiterung des oberen 
Theils des Ofens dazu beigetragen habe, zu ver­
h inde rn , dafs der Ofen sich aufhänge, so wäre 
das ein grofses Verdienst der Herren.

M a r t i n  (Dowlais Works) hat die niedrige 
Anordnung der Rast mit grofsem Interesse ver­
folgt; ebenso die Erweiterung des Gestells. Das. 
gröfste Verdienst für die neue Ofenform würde 
er darin seh en , wenn dieselbe die Benutzung 
von weichem Koks oder roher Kohle ermögliche, 
und glaube er, dafs die oberen Rasten den Ab­
rieb dieser Brennmaterialien verhindern.

C h a r l e s  W o o d  (Middlesborough) glaubt, 
nicht sagen zu können , ob der Hauptvortheil 
der wichtigen Verbesserung der Hochofenform 
Fig. 1 in der oberen Rast liege. Hawdon habe 
erklärt, er halte die Rasten für überflüssig. Wenn 
man berücksichtige, dafs der Wind, gleich nach ­
dem er in das Gestell getreten, sein Volumen 
durch Erhitzung um das Dreifache vergröfsere, 
und dann alsbald, durch die Gasbildung, diese 
Volumenvergröfserung auf das Vier- bis Fünffache 
gebracht werde, so müsse für diese Gasmenge 
der Widerstand ungeheuer werden, wenn die 
Rast sich nicht erweitere. Eine sich gleichmäfsig 
erweiternde Rast sei deshalb eine Nothwendigkeit 
für den Aufstieg des Gasstroms. Er erinnere an 
einen Vortrag von Pattison 1876, über einen
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Ofen, der nach dem Ausblasen beinahe die Form 
des Ofens Fig. 1 gezeigt habe, weil sich in 
demselben Ansätze gebildet hätten. Hawdon 
habe aber auch das Gestell erweitert und den 
Winddruck erhöht, was beides auch berücksichtigt 
werden müsse. W as Hawdon unter „festem 
Kohlenstoff“ verstehe, wisse er nicht. Bekannt­
lich habe der Koks von Bienenkorböfen einen 
ganz ändern Erfolg als Koks von Patenlöfen.* 
Es sei unbestritten, dafs der Koks aus Bienen­
korböfen mehr Asche enthalte, aber auch dafs 
die Betriebsergebnisse der Hochöfen damit besser 
seien, als mit dem ändern, weniger Asche ent­
haltenden Koks.

D a v i d  E v a n s  (Middlesborough) bedauert mit 
Charles Wood, dafs die über den Koksverbrauch 
von Hawdon gegebenen Zahlen von dem Ge­
bräuchlichen abweichen und so zu Mifsverständ- 
nissen Veranlassung gäben, wie das nun durch 
die Aufstellung des neuen Begriffes, des „festen 
Kohlenstoffs“, geschehen sei. Auch wisse er 
gern, mit wieviel Windformen der neue Ofen 
versehen sei, mit welcher Temperatur der Wind 
eingeführt werde, und welches Fassungsvermögen 
der Ofen habe. Durch den Verbrauch von ge­
branntem’ Kalk hätte der Hochofenbetrieb bei 
Bolckow, Vaughan & Co. keine Vortheile gehabt. 
Jeder wisse ferner, dafs ein neuer Ofen besser 
gehe als ein alter, und früge es sich, ob Hawdon 
alle diese Umstände bei Feststellung der Ergeb­
nisse des Ofens Fig. 1 auch berücksichtigt habe? 
Was die Menge der Erzeugung anbetreffe, so 
hätten sie Oefen von demselben Fassungsvermögen 
im Betriebe, welche 760 t in der Woche mit 
einem Koksverbrauch von 1000 kg auf eine 
Tonne erzeugten. Er habe einige Erfahrung im 
Hochofenbetriebe und auch über das Verhalten 
der verschiedenen Koks im Hochofen; seine Er­
fahrung ginge entgegengesetzt derjenigen von 
Charles Wood dahin, dafs der Koks aus Bienen­
korböfen härter sei, als derjenige aus Patentöfen. 
Er habe 6 Monate in zwei ganz gleichen Hoch­
öfen, Patent- und Bienenkorbofen-Koks verwendet 
und gefunden, dafs zwischen denselben kein Unter­
schied sei, und wenn ein solcher vorhanden sei, 
dann neige er zu Gunsten der Patentofenkoks.**

W i l l i a m  R o b e r t s  (Staffordshire). Die engen 
Oefen ersparten Koks, weil die Gase alle Theile 
der Beschickung durehdringen m üfsten ; er habe 
seit 10 Jahren einen engen Ofen (Ferry) im Be­
triebe; derselbe brauche weniger Koks und habe

* So nennen die veralteten Eisenhüttenleute Eng­
lands alle Koksöfen, welche nicht Bienenkorböfen sind.

** Es hat lange gedauert, bis ein solches Urtheil 
in den Verhandlungen des Iron and Steel Inst, nicht 
auf den heftigsten Widerstand stöfst; derselbe wurde 
(1885, siehe „Stahl und Eisen' Heft VI, Seite 298) 
noch von Lowthian Bell eingehend begründet; es ist 
schade, dafs unsere rothen Vettern nun auch die 
Vortheile der bei uns seit 40 Jahren eingeführten 
Koksöfen kennen lernen.

in der Zeit keine 100 t weifses Eisen gemacht. 
Er wünsche zu wissen, wie weit der Ofen zwischen 
den Formen sei?

W i l l i a m s  (Middlesborough). Er sei nicht von 
der guten Wirkung der niedrigen Lage der Rast 
überzeugt, und S a m u e l s o n  (Sir Bernhard, der 
Besitzer der New port Iron Works) würde sich 
grofse Verdienste erwerben, wenn er einen Ofen 
ohne Rast baute, der in einer Weite vom Gestell 
bis oben zu der Gicht ginge, also auch oben 
nicht erweitert würde. Er habe einige Erfahrung 
in dem Betriebe eines Hochofens von ähnlicher 
Form, wie der in Fig. 1 dargestellte, und sei der 
Meinung, dafs ein Ofen, der von unten bis oben 
in einer Linie durchginge, also r a s t l o s  sei, 
bessere Ergebnisse haben würde.*

E. W i n d s o r  R i c h a r d s  (Präsident des Mee­
tings) fragt an ,  ob kein amerikanischer Eisen­
hüttenmann auf dem Meeting sei. Er meine, ein 
solcher Namens Taylor beschreibe einen r a s t ­
l o s e n  Hochofen, und füge hinzu, dafs es nach 
sehr kurzer Zeit weder Rast noch Ofen ge­
geben habe.

W i l l i a m  E v a n s  (Cyfartha W orks in Wales) 
macht darauf aufm erksam , dafs eine Hochofen­
form , welche bei Verwendung irgend einer Be­
schickung sich als gut bewähre, noch lange 
nicht brauchbar sei für eine andere Beschickung; 
es gebe deshalb keine Universal-Hochofenform. 
Der Ofen von Hawdon sei sehr eng und auch 
er sei der Ansicht, dafs der Ofen, wenn er 
r a s t l o s  gemacht würde, dieselben Ergebnisse 
haben würde. Er habe in Cyfartha enge Oefen 
im Betriebe gehabt, welche hohe Rasten gehabt 
h ä t ten ; dieselben hätten in Bezug auf Koks- 
ersparnifs sehr günstige Ergebnisse, aber auch 
Neigung zum Hängen gehabt,  was er nur den 
hohen Rasten zuschriebe.

J. E. S t e a d  (Middlesborough) erklärt, er habe 
die Schmelzbücher der Newport Iron W orks ein­
gesehen und die von Hawdon angegebenen Zahlen 
bestätigt gefunden.

H a w d o n  (der Vortragende) erwidert auf die 
verschiedenen an ihn ergangenen Anfragen Fol­
gendes: Der von B e l l  erwähnte „feste Pfeiler“ 
im Mittel des Gestells komme natürlich niemals 
als solcher vor. Wenn das Gestell zu weit sei, 
durchdringe der W ind nicht auch die in der 
Mitte des Gestells befindliche Beschickung. Er 
habe das Gegentheil von der Nothwendigkeit der 
Rast gesagt, als W o o d  ihm untergeschoben;; 
er halte die Rast für nothwendig.**

Die Windpressung, mit welcher sie in den 
neuen Ofen bliesen, betrage nun 5^2 $  und

* R a s t l o s e  H o c h ö f e n  wurden vom Unter­
zeichneten Berichterstatter vorgeschlagen. Siehe „Stahl 
und Eisen“ 1887, Hefl III, S. Iö7 ; 1888, Heft II, S. 121 
und Heft V, S. 337; 1890, Heft X, S. 853.

** Wie lange kann jedoch eine innerhalb der 
Schmelzzone liegende Rast der Auflösung durch Hitze 
und Schlacken widerstehen?
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habe zur Zeit der oben mitgelheilten Ergebnisse 
6 22 betragen. W as den Koks anbetreffe, so 
halte er die mechanische Beschaffenheit desselben 
für wichtiger, als dessen Gehall an Kohlenstoff. 
Fester Kohlenstoff im Koks sei der Rest, welcher 
bleibe, wenn der Gehalt an flüchtigen Bestand- 
theilen und an Asche abgezogen würde. Sie hätten 
jetzt 2 % Asche mehr in dem Koks als früher;* 
der Gehalt an festem Kohlenstoff schwanke 
zwischen 82 und 83 $  ; ein Koks mit einem Aschen­
gehalt von 11 % habe mehr Beschickung getragen, 
als ein solcher mit 8,5 % ; das beweise den Eindufs 
der mechanischen Beschaffenheit der Koks auf 
dessen Tragfähigkeit, dieselbe sei bei dem festeren 
Koks gröfser. Sie hätten bei den Hochöfen der 
Newport Iron Works auch gefunden, dafs sich 
die Verwendung von gebranntem Kalk bei Oefen 
alter Form nicht lohne ,  wohl aber bei dem 
rascheren Gang des Ofens mit der neueren Form 
Fig. 1.

Das Gestell dieses Ofens habe 3353  nim 
lichte Weite. R o b e r t s  habe gemeint, dafs, wenn

* Wahrscheinlich Nachwirkungen des grofsen 
Durham-Skeiks.

der Ofen eine Glocke von gröfserem Durchmesser 
habe, er besser gehen w ü rd e ; sie hätten gerade 
das Gegentheil bei ihren Versuchen gefunden. 
Bei dem gröfseren Durchmesser der Glocke seien 
die feineren Materialien so vertheilt worden, dafs 
sie an den Ofenwandungen niedergingen und der 
Ofen mehr zum Hängen geneigt habe. Der Ofen 
Fig. 1 sei ganz neu erbaut w o rd e n , habe also 
keine frühere Vergangenheit mit schlechteren 
Ergebnissen.

W i l l i a m s  habe den W erth der Ersparnifs 
durch Anordnung der oberen Rast kennen zu 
Jemen gewünscht, und vorgeschlagen, diese fort­
zulassen , also den Ofen bis zur Gicht gerade 
heraufzuziehen, ln Newport würden jetzt zwei 
neue Hochöfen für die Verhüttung von Hämatit 
erbaut, von denen der eine rastlos und der 
andere nach Fig. 1 erbaut würde. Er sei nicht 
für die erstere Form, weil das Fassungsver­
mögen eines solchen Ofens zu sehr vermindert 
würde. Die Erweiterung unter der Gicht hätten 
sie nur eingeführt, um dem Ofen Fig. 1, welcher 
im Gestell so eng werden mufste, ein gröfseres 
Fassungsvermögen zu geben.

Mai 1894. A Ti r»nom-Osn abrück.

Kohlenstoff bestimmung'.

Bericht liber die bisherigen Arbeiten der vom Verein deutscher Eisenhuttenleute eingesetzten Commission 

zur Einführung einheitlicher Untersuchungsmethoden.

Im  ers ten  B erich t der Comm ission („S tahl und  
E ise n “ 1891, S. 573) s ind  die V erh an d lu n g en  und  
A rb e i ten  derselben, einschl. der S itzun g  vom  22. Aug. 
1890, sow eit s i e M a n g a n  betreffen, e rw ä h n t  worden. 
I n  d ieser S itzung  w u rd e  H r.  D r .  C o r l e i s ,  C hem iker 
d e r  K ru p p sc h en  W e rk e  zu Essen, als  Mitglied der 
C om m iss ion aufgenom m en. Es w urde  beschlossen, 

m i t  de r  P rü f u n g  de r  K ohlonsto ffbes tim m ungsm etho-  
den un verzüg lich  vorzugohon. H r.  D r .  v o n  R e i s  
e rh ie l t  den  Auftrag , e inen B e r ic h t  üb e r  die in  den  
F ragebogen  angegebenen  M ethoden zu liefern.

B ericht über die Methoden zur Bestimmung 
von Kohlenstoff,

e rs ta t te t  von  D r .  v o n  R e i s .
Bei R oheisen  findet d ie K u p fe ra m m o n iu m - 

c lilor idm ethodo die gröfste V erw endung.
V on den 49 A ngaben  la u te n  30 a u f  A u flösung  

in  K up fc ram m o n ium eh lo r id .  A ufserdem w erden  

zu r  A bschoidung  des Kohlenstoffs in  zwei Fä llen  
K u p fe rc h lo r id ,  in  zwei Fä llen  K upfe rsu lph a t ,  
in  zwei F ä l len  B ouss ignaults  Queeksilberchlorid- 
m e thode  u nd  in  d re i Fä llen  die Chlorstrom - 
metliodo von W ü h le r  angew endet.  D er aus- 
geschiedene K ohlenstoff  w ird  in  30 Fä llen  in  
C hrom schw efelsäurc  u n d  in  8 F ä llen  im  S a u e r ­
stoffs trom v e rb ran n t .  I n  e inem  Falle  w ird  der 
n ac h  der A ussche idung  m i t  Quecksilberchlorid  im

W assers to ffs trom  geg lüh te  K ohlenstoff  gewogen, 
in  der L u f t  abgeg lüh t u n d  de r  R ücks tan d  noch ­
m a ls  g e w o g en ; die Difforonz erg ieb t den  K o h le n ­
stoff. D irec te  V e rb re n n u n g  des E isens  f indet in  
a ch t  F ä llen  s ta tt ,  eine h ie rvon  im  Sauorstoffstrom, 
die üb rigen  7 in  Chrom schwefelsäuro . Die h ie rbei 
entw ickelte  K o h len säu re  w ird  in  drei F ä llen  nach 
W ib o rgh s  vo lum etr ischem  V erfah ren , in  v ie r  Fällen  
d em  Gewicht nach  bes t im m t.  I n  e inem  de r  le tz ­
te ren  Fälle  w ird a n g eg eb en ,  dafs die Verbron- 
nun gsgase  aus  de r  Chrom schw efelsäure  du rch  
g lühendes  K up ferox y d  g e le ite t  wrerden, ehe sie in 

den  A bso rp t io nsap p ara t  gelangen. I n  zwei F ällen  
w ird  de r  K ohlenstoff  ko lorim etr isc li  bes t im m t.

V on d en  28 A n g a b e n ,  die ü b e r  Kohlenstoff ­
b e s t im m u n g en  im S ta h l  vo r l ieg en ,  la u te n  24 auf 
die ko lor im etr ische  M ethode, in  den  übrigen  
4 F ä l le n  w ird  der K ohlenstoff  w ie im  Roheisen  
b es t im m t.

* »*
In  de r  S itzung  vom  22. F e b ru a r  1891 w urdo  

beschlossen, n u r  fo lgende K ohlenstoffbostim m ungs- 
m e th o d en  in  B e tr a c h t  zu z i e h e n :

1. Die C hlorm ethode.
2. D ie Methode der d irec ten  V e rb re n n u n g  m i t  

Chromschwefelsäuro  u n te r  V orlegen von 
g lü h e n d e m  K upferoxyd .
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Z u r  U n te rsu ch u n g  sollten g e la n g e n : Ferro- 
m a n g a n ,  weifses T hom asroheison u nd  dre i S ta h l ­
p roben  von 0,1, 0,5 bezw. 0,8 % Kohlenstoff. Die 
ausgeschm iede ten  P robes tücke  sollen bei 2 kg 
G ewicht im  V iereck 30 m m  haben . U eber dio 
H e rs te l lu n g  de r  P ro b es tücke  is t  folgender B erich t 
eingegangen.

P r o b e  1, F l u f s e i s c n .  Zwei geschm iedete  
S täbe  w u rd e n ,  nachdem  die E ndstücke  e n tfe rn t  
w aren  und  die S chm iedehau t abgeschliffon, in  je  
sechs gleiche Thoile g e th e i l t  u n d  m i t  A  bis F  
bezw. G bis M bezeichnet.

P r o b e  2, T i e g e l s t a h l .  E in  Gufs w urde  zu 
e inem  S tabe  ausg o sch m ied e t , die E ndstücke  e n t ­
f e r n t ,  d ie S ch m iedehau t abgeschliffen u n d  dio 
E n d en  m i t  B (bestes Ende) und  E (Eingufsende), 
die M itte m i t  M bezeichnet. Der S tab  w u rd e  bei 
M g e th e i l t ,  B M  als V orra t l i  zu rückgeste l lt  und 
E M  in  gleiche Stücke, v on  E  aus m i t  A  bis L 
gezeichnet, getheil t .

P r o b e  3 ,  T i e g e l s t a h l ,  w urde  wie P robe  2 
herges te l l t .

'Jr. *
*

I n  der S itzung  vom  25. A u g u s t  1891 w urden  
die von  versch iedenen  M itgliedern vorgeleg ten  
Zah len  de r  K oh lenstoffbes tim m ungen  verglichen. 
Die D urchschnittszah len , w elche die versch iedenen  
C hem iker au s  e iner Keiho v on  V ersuchen  e rh a l ten  
haben , s ind  in  folgender Z u sam m en ste l lu n g  
wiedergegeben.
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I . Ghroinschwcfel- 
säure . . . . 0,047 0,500 1,185 5,000 3,511

II . do..................... 0,037 0,530 1,192 5,214 3,450
Ghlorstrom . . — 0,514 1,167 — —

I I I . do. . . 0,025 0,505 1,170 — 3,400
Chromschwefel- 

säure . . . . 0,045 0,501 1,160 5,99
IV. do..................... 0,456 5,242 3,539

D a sich in  e inzelnen  Fällen  rec h t  grolso A b­
w eichungen  e rgaben ,  so w u rd e  beschlossen, die 
Chlorm ethode, welche besondero U eb un g  u n d  V or­
r ich tu ng en  verlangt,  vorläufig  ru h e n  zu lassen  u n d  
die A ufm erk sam k e i t  ausschliefslich au f  die C hrom ­
schw efelsäurem ethode zu r ich ten . Die Mitglieder 
sollten zunächst  e ine B eschre ibung  ih r e r  A rbe its ­
weise e inre ichen , u m  a u f  G ru n d  dieser Beschrei­
b u ngen  eine e inheit liche  A u sfü h ru n g  der Chrom- 
schw efclsäurem ethode au sa rb e i ten  zu können.

* **

I n  de r  S itzu ng  vom  7. N ovem ber 1892 lagen 
der V ersam m lun g  die von den  M itgliedern e in ­
gere ich ten  B em erku n g en  zu r  A u sfü h ru n g  der 
C hrom schw efelsäurem ethode vor, von de ren  W ie d e r ­
gabe h ior abgesehen  w i rd ,  da dieselben bei der 
endgültigen  F es ts te l lu n g  der E in ze lhe iten  des V er ­

fah rens  ih re  V o rw or thu n g  g e fu n d en  haben. Im  
V erlaufe  der B e ra th u n g  w u rd e  b esch lo ssen ,  den 
V ersuch  an z u s te l len ,  K up fo ro x y d  d u rch  P la t in ­
asbes t  zu ersetzen. H r .  Dr. Corléis m achte  
d a ra u f  a u fm e rk s a m , dafs P la t in a s b e s t  bei Ferro- 
m a n g an  n ic h t  in  a llen  F ä l len  vo lls tänd ige  Oxy­
dation  b ew irk e ,  dafs f e rn e r  ö f te r  beobachtete  
E xplosionen haup tsäch lich  d urch  das A uftre ten  

von  W asserstoff  v e ran la fs t  w erden . E s  empfehle 
sich, V ersuche  anzuste llen , ob d ie Wasserstoff- 
bezw. die K oh lenw assers toffen tw ick lung  n ic h t  gänz­
lich aufgehoben  oder Wenigstens erheb lich  v e r ­
m in d e r t  w erden  könn te .  (Die in  d ie ser  D ichtung 
von H rn .  Dr. Corléis anges te l l ten  V ersuche  sind 
in  u n te n s teh e n d em  B er ich t  n iedergelegt.)  Im  
H inblick  a u f  die M öglichkeit,  dafs die zwischen 
K olben  u n d  O xydationsrohr  eingeschaltete. Schwefel­
säu re  e twa au f t re ten d e  schw ere  K ohlenwasserstoffe  
u. s. w. zu rü ck ha l ten  könne, w u rd e  beschlossen, 
dio Schw efelsäure d u rch  P h o sp h o rsäu rea n h y d r id  
zu ersetzen. H r .  Dr. Corléis bem erk te  sodann, 
dafs sp ä te r  auch  a u f  die C h lo rm e th o d e  eingegangen 
w erden  müsse, da die C hrom schw efe lsäu rem ethode  
in  ein igen w enigen Fällen , so z. B. bei F e rroehrom , 

n ic h t  b ra u ch b a r  ist. A uch  bei F e rro s i l ic iu m  lasse 
sich die M ethode sch lech t v e rw e r th e n ,  da  die 

K iese lsäu re  le ich t  K ohlenstoff  e in h ü lle  u n d  som it 

de r  V e rb re n n u n g  entziehe.

E rster B ericht des llrn . Dr. Corléis über Versuche, 
betr. Kohlenstoffbestimmungen nach der Chroin- 

sclnvefelsiiuremethode.

In  d e r  Com m iss ionss itzung  a m  8. F e b ru a r  1892 
w urdo  u n te r  A n d erem  beschlossen, den  b is  dah in  
v e rw e n d e ten  V erb renn u n gso fen  m i t  K up fe ro xy d ­
rohr ,  w enn  möglich, d u rch  e in  kurzes ,  m i t  n u r  
e iner  F lam m e erh i tz te s  P la t in a s b e s t ro h r  zu ersetzen.

Da m e ine  e rs te n  V ersu ch e  e rg a b e n , dafs ein 
etwa 5 cm la n g e s ,  m i t  K u p fo ro xy d  resp. P la t in ­
schw am m  gefülltes  u n d  m i t  e in e r  F lam m e  er ­
h itz te s  G lasrohr  n ic h t  in  a llen  F ä l le n  z u r  voll­
s tänd igen  O xydation  de r  K oh lenw assers to ffe  aus- 
r e ic h t ,  so beschlofs ich, zu n äc h s t  zu  constatiron, 
wie grofs die Menge d e r  a u f t re te n d e n  K ohlen ­
wasserstoffe u n d  in w ie fe rn  d ieselbe v on  d e r  A us ­
fü h ru n g  de r  V e rb re n n u n g  ab häng ig  sei. E rs t  
w en n  m an  im stan d e  i s t ,  d ie V e rb re n n u n g  so zu 
le i te n ,  dafs n u r  m ö g lich s t  w enig  K o h len w asse r ­
stoffe a u f t r e t e n , e rs t  d a n n  w ird  m a n  das lange 
K u p fo ro x y d roh r  d urch  e in  k u r z e s , n u r  m i t  e iner 
F lam m e erhitztes, bezw. d u rch  e in  kurzes  P la t in ­
schw am m - oder P la t in a sb e s t ro h r  e rse tzen  können .

I m  Folgenden  the ile  ich  die E rgeb n isse  m e in e r  
V ersuche  im  A uszüge m it.

1. C o n c e n t r a t i o n  d e r  S ä u r e m i s c h u n g .

Bei den  V ersu ch en  m i t  S ä u rem isc h u n g en  v o n  
versch ied en er  C oncen tra tion  s te ll te  sich zun äch st  
h eraus , dafs die d iesbezüglichen  L ite ra tu ra n g a b e n

.S chw efelsäure  von  1,40 bis 1,65 spec. G ew.“ 
e iner  C orrec tur  bedürfen .
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Es w urde  beispielsweise  im  F e rro m a n g an  an 
G esam m tkoh lens to ff  g e funden  bei e iner  Säure- 
m ischu n g  von

1.44 spec .G ew .5,00%; 5,23%; 4,84%; 5,03%; 5,07% 
1,54 „ „ 6,01,, 0,12,, 0,09,,
1,58 „ „ 6,30 „
1.62 „ „ 6,26 „ 6,35,, 6,31 , 6,39 „
1.63 „ „ 6,37 „
1,71 „ „ 6,38 a

S tah lp robe  I I I  ergab bei A n w endung  oinor 
S äu re m isch u n g  von
1.44 spec. Gew. 1,01 %; 0,986 %
1,52 „ 1,14 „ 1,02 „ 1,11%;
1.62 „ „ 1,19,, 1,17 „ 1,19,, 1,18%; 1,19%

D urch  fernere  V orsuche w urde  nachgowioscn,
dafs bei den  n ie de ren  C oncentra tionen  d e r  Säuro- 
m isc l iung  ein The il  des Kohlenstoffs im  V er ­
bren nu n g sk o lb en  zurückbloibL

A us v o rs teh e n d en  V ersuchen  is t  ers ichtlich, 
dafs zu r  vo lls tänd igen  V erb ren n u n g  e ine Schwefel­
säu re  von  m i n d e s t e n s  1,58 spec. G ew ich t e r ­
fo rderlich  ist.

2. D i e  n e b e n  K o h l e n s ä u r e  a u f t r o t o n d o n  

G a s e .

Da die öfter  beobachte ten  E xplosionen auch 
bei fas t koh lenstofffre iem  M aterial s ta t t fanden , 
u n d  da  sich ein  z u r  V e rh ü tu n g  de r  Explosionen 
vorgelegtcs R ö h rch en  m i t  P la t in sch w a m m  u n te r  
B ild u n g  e rheb l ich e r  Mengen W a ss e r  s ta rk  e rh i tz te ,  
so g laub te  ich a n n e h m e n  zu d ü r f e n ,  dafs neben 
d en  K ohlenw assers toffen  auch f re ie r  W asserstoff 
au ftre te .  Diese A n n a h m e  w urde  d u rch  eine Gas- 
analySe b e s t ä t i g t , wolcho ich  der G üte  des H rn .  
H a r te n s te in  verdanke. N ach derse lben  en th ie l ten  
dio bei de r  V e rb ren n u n g  v on  F e rro m a n g an  aufser 
K o h len säu re  au f t re te n d e n  Gase neben  S pu ren  
von schw eren  Kohlenw asserstoffen  

ru n d  18 % G rubengas 
„ 76 „ W assersto ff
„ 3 „ Sauerstoff

u n d  2 „ K ohlenoxyd.

3. M c n g o  d e r  a u f t r e t e n d e n  K o h l e n w a s s e r ­
s t o f f e .

Boi A n w en d u n g  e ine r  S äu rem isch u n g  von
1.62 spec. Gew. t r a te n  vom  Gesamm tkohlenstoff- 
geh a l t  a u f  als Kohlenw asserstoffe  u. s. w.

bei F e r ro m a n g an  im  Mittel 22,5 %
„ S tah lp roben  „ „ 9 „

Ich  g laub te  a n n eh m e n  zu d ü r fe n ,  dafs die 

Menge de r  Kohlenw asserstoffe  u. s. w. abhängig  
sei von der C oncentra tion  der ve rw endeten  S ä u re ­
m isch u n g .  D ieses war jedoch  n ic h t  de r  Fall,  den n  
es w u rd en  beispielsweise bei A nw en d un g  von  

F e r ro m a n g a n  g e fu n d e n :
20 %, 24 % bezw. 20 % des G esam m tkohlen- 

stoffs als Kohlenwasserstoffe  u. s. w. bei 1,58, 
1,67 bezw. 1,71 spec. Gew. gegen 22 % bei 1,62 
spec. Gew. der S äurem ischung . F e rn e r  g laub te  ich, ,

dio T e m p e ra tu r  de r  S äu rem isch u n g  be im  E in trä g en  
des P rob eg u tes  könn to  von  erheb lichem  Einilufs 
a u f  dio B ildung  de r  Kohlenw asserstoffe  u. s. w. 
sein. E s  zeigte sich je d o c h ,  dafs d ie ser  Einilufs 
n ic h t  w esentl ich , dafs 40 bis 5 0 u C. ab e r  die ge ­
e igne ts te  T e m p e ra tu r  is t  u n d  dafs sowohl bei 
h ö h e re r  wie auch  bei n ie d e re r  T e m p e ra tu r  die 
B ild u n g  der K ohlenw assers toffe  e tw as b eg ü nst ig t  
wird. Es w urde  gefunden  be im  E in trägen  von 
F e r ro m an g a n  bei
16° C. 40° C. 45° C. 50° C. 80° C. 90° C. 100°C. 
25,5% 22,5% 22% 23,5% 26,5% 28,0% 31% 
dos Kohlenstoffs als K ohlenw asserstoffe  u. s. w.

Bei F e rro m a n g an  s te ig t  der G ehalt a n  K o h len ­
wasserstoffen m i t  dom fe ineren  V e r th e i le n  des 
P robegutes .  Von dom G esam m tkohlenstoff  gab 
als K ohlenw assers to ff  das feinore P u lv e r  22 % 
u n d  22,5 %, das g röbere  P u lv e r  18,0 %, 15,4 % u n d  
17,4 %. Bei S tah lprobo  I H  w urde  dagegen bei 
g roben  u n d  feinen S p äh n en  derselbo K ohlenwassor- 
stoffgehalt gefunden.

Dio R esu lta te  gesta lten  sieh otwas günstiger ,  
w enn  m a n  die V e rb re n n u n g  u n te r  D ruck  au sfü h r t .  
Ebenso is t  die Mengo der Kohlenw asserstoffe  ge ­
r in g e r ,  w enn  m a n  das P ro b e g u t  m i t  de r  Chrom- 
säu rc lösung  u n d  h ie ra u f  m i t  de r  Schw efelsäure 
übergiefst ,  so dafs dasselbe vo r  de r  V e rb re n n u n g  
von den  ausgesch iedenen  C hrom säurekrys ta l len  
oingeschlossen ist. Da ich a b e r  je de  C orrec tur  
fü r  die a u s  den  v e rw en d e ten  R eagentien  s tam m e n d e  
K o h len säu re  ausschliefsen  wollte, so s te ll te  ich 
dio V ersuche  nach d ieser R ich tu n g  ein.

4. V e r b r e n n u n g  u n t e r  Z u s a t z  v o n  K u p f e r ­

s u l  p h a t .

Da K u p fe r s u lp h a t , se lbst in  s ta rk  sa u re r  
L ö su n g ,  u n te r  A bscheidung  von m eta l l ischem  
K u p fe r  p r i m ä r ,  dio S äu re  abe r  e rs t  secundär  
lösend w irkt , so hoffte ich, du rch  Zusatz  von  
K u pfe rsu lp h a t lö su n g  zu der S äu rem isch u n g  g ü n ­
stige R esu lta te  zu erzielen.

Dio V ersuche  e rgaben  n u n ,  dafs die Mengo der 
a u f t re ten d e n  K ohlenw assers to ffe  dadurch  so h e ra b ­
g ed rück t w ird , dafs m a n  das lange K u p fe ro x y d ro h r  
ohne  G efahr d u rch  ein kurzes, m i t  e iner  F lam m e  
erh i tz te s ,  bozw. d u rch  e in  P la t in a sb e s tro h r  e r ­
se tzen  kann .

J a  bei gew öhnlichen  S tah lp rob en  is t  die Menge 
d e r  K ohlenw asserstoffe  so gering  (1 b is  2 % des 
G esam m tkohlens toffs) , dafs m a n  boi B e tr ieb s ­
an a lysen  den V erbren nu n g so fen  olino w e ite ren  
E rsa tz  fortlassen  kann .

F ü r  diese V ersu ch e  w a r  dio Z usam m en s te l lun g  
des A ppara tos  fo lgend e :

Gasometer,
N a tron k a lk thu rm ,
V orbrennungskolben ,
kl. 'Waschflascho m i t  conc. S O 4 I I 2  (m it  CrCL vors.), 
U - R o h r  m i t  P hosp lio rpen toxyd ,
2 N atronka lk rühren ,
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Verbrennungsofen (5 Flammen) m it  Kupfor- 
oxydrohr,

U -R ohr mit Phospliorpontoxyd,
2 Natronkalkröhren,
Waschflaseho m it  eonc. Schwefelsäure.

Die Siiuremischung:
25 cc gesättigte Chromsäurelösung,
150 ce Kupfersulphatlüsung (1: 5) 
und 200 oc conc. Schwefelsäure 

wurde im Vorbrennungskolben zum Sieden er­
hitzt,  etwa '/■* Stunde im Sieden erhalten, dann 
der Verbrennungsofen angezündet, die Natronkalk­
röhren eingeschaltet und während ’/2 Stunde ein 
langsamer Luftstrom durchgetrieben. Nachdem 
die Natronkalkröhren gewogen und wieder einge­
schaltet waren, wurde das Probegut eingetragen, 
während 10 Minuten der Verbrennungskolben öfter 
umgeschwenkt und dann m it anfangs ganz schwa­
cher, nach und nach stärkerer Flamme erhitzt,  so 
dafs die Flüssigkeit nach etwa einer Stundo zu 
sieden begann. Nach ein-bis zweistündigem Kochen 
wurde die Flamme entfernt und etwa '¡2 S tunde 
lang ein langsamer Luftstrom durchgetriebon.

Nachstehend gebo ich eine Zusammenstellung 
der gefundenen Resultate, und sollte es mich 
freuen, wenn die Herren Commissionsmitglieder 
m ir  dieselbo durch einige diesbezügliche Ver­
suche bestätigen könnten.

G efundene B o rech no te r 5 “ s
e
4; «

K ohlensäure K öhlens tof lgehalt 2  s £ 0 * s s p
Einwage vor h in t e r vor |h in ie r

bf ö » fei Ü
•sfa

dem  K upfer ­ dem  K upfer­ Sa.
I S I fc 8 I

o xy d ro h r oxy d roh r 11 ! |  |

% °/o % °/o °o
Ört r0,7816 0,1746 0,0036 6,115 0,125 6,24 2,0
fcoe 1,0020 0,2214 0,0082 6,036 0,224 6,26 3,5
ta,© 1,0000 0,2264 0,0054 6,175 0,147 6,322 2,3 22
L« 1,0000 0,2222 0,0074 6,060 0,202 6,262 3,2
©t** 10,3204 0,0720 0,0024 6,130 0,20 6,33 3,2
e-a (0,5886 0,1306 0,0042 6,050 0,195 6,245 2,8« 0
a 0,8788 0,1934 0,0056 6,002 0,174 6,176 3,10 1,0000 0,2238 0,0064 6,104 0,174 6,274 2,8 1711,0000 0,2218 0,0062 6,05 0,170 6,22 2,7

( 3 g 0,1284 0,0014 1,17 0,013 1,183 1,1©rQ 3 , 0,1276 0,0016 1,16 0,015 1,175 1,2
2

2
2 , 0,0860 0,0006 1,173 0,008 1,181 0,7 9
2 » 0,0864 0,0005 1,18 0,007 1,187 0,6

55 2 n 0,0864 0,0005 1,18 0,007 L I 87 0,6

C3 £3}( 8 , 0,0556 0,0006 0,505 0,005 0,51 1,0
5 I 1 . 0,0186 0,0002 0,507 0,005 0,512 1,0

Kurz nachdem ich vorstehende Versuche be­
endet hat te ,  kam m ir  „The chemical analysis of 
I ron“ von Blair und  auch die „vervollständigte 
deutsche Ausgabo“ derselben von L. Rtirup zu 
Gesicht.

Da die dort angegebene Säuremischung nicht 
concentrirt genug ist, um eino vollständige Ver­
brennung zu ermöglichen, so war anzunehmen, 
dafs nach dieser Methode trotz des grofsen Ueber- 
schusses an Chromsäure die Resultate zu niedrig 
ausfallen mulsten.

Es wurden gefunden: 

im Ferromangan 4,64 % und 4,57 % C s ta tt  6,3 % C, 
in Stahlprobe I I I  1,14 „ „ „ 1,185 „ „

D a , wie ich un te r  1 beh a u p te te , bei zu 
niederen Concentrationen der Säuremischung 
Kohlenstoff im Verbrennungskolben zurüekbleibt, 
so mufsten auch nach Einschaltung eines Kupfer- 
oxydrohres die Zahlen noch zu niedrig ausfallen. 
Der so ermittelte Kolilenstoffgohalt stellte sich wie 
folgt: Ferromangan 4,9 % C, Stahl I I I  1,17 % C.

Aufser mit K upfersulphat sind auch Versuche 
mit Quecksilbersulphat gemacht worden. Die Er­
gebnisse waren dieselben. Da aber das Queck­
silbersulphat in der concentrirten Schwefelsäure 
sehr schwer löslich is t ,  so wurde dem Kupfer- 
sulphat der Vorzug gegeben.

E s s e n ,  den 19. November 1892.

gez. Dr. E. Corleis.

In  der Sitzung vom 26. Juli 1893 wurde vor­
stehender Bericht besprochen und Hr. Dr. Corleis 
voranlafst, seine inzwischen fortgesetzten Versuche 
in einem Nachtrag hierzu niederzulegen.

Zweiter B ericht des Hrn. Dr. Corleis über Ver­
suche, betreffend Kohlenstoffbcstimniungen nach 

der Chromsehwefelsiiurcmetliode.

Dem W unsche der Commission entsprechend, 
gebo ich hier in Kürze die Resultate meiner wei­
teren Versuche über die Menge der bei der Ver­
brennung m it  Chromschwefelsäure auftretenden 
Kohlenwasserstoffe u. s. w. und den Einflufs des 
Kupforoxydzusatzos auf  dieselbe.

P ro b e g u t

K
up

fe
rs

ul
ph

at
-

Z
us

at
z

Kohlenstoffg 

vor | hinter 

dom Kupfer­
oxydrohr

ehalt

Sa.

Vom 
Gcsammt- 

kohlenstoff 
traten als 
Kohlen­

wasserstoff 
auf

°/o °/o °/o 0/0
ohne 3,85 0,08 3,93 2,0

n 3,75 0,09 3,84 2,3
3,77 0,11 3,88 2,8

mit 3,77 0,11 3,88 2,8
* 3,95 0,05 4,00 1,2

3,78 0,08 3,86 2,0

ohne 2,85 0.06 2,91 2,1
* 2,76 0,11 2,87 3,8

mit 2,81 0,09 2,90 3,1
» 2,81 0,06 2,87 2,1

ohne 4,94 0,20 5,14 3,9
T 4,92 0,17 5,09 3,3

mit 5,05 0,10 5,15 2,0
Jt 4,95 0,11 5,06 2,1

ohne 1,38 0,17 1,55 10
mit 1,48 0,03 1,51 2,0

ohne 1,21 0,03 1,24 2,4
mit 1,28 0,02 1,30 1,6

ohne 5,31 1,05 6,3G 16,5
mit 6,18 0,20 6,38 3,0

Roheisen 
(Leitprobe Nr. 15)

Thomaseisen { 
(Leitprobe Nr. 2) j

Spiegeleisen j 
(Leitprobe Nr. 4) j

Mangansilicid |

Ferrosilicium

Ferromangan
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In d em  ich die H e rre n  M itglieder der Com m is­

sion b i t te ,  v o rs teh en d e  Z ahlen  e iner  P rü fu n g  
u n te rz ie h en  zu wollen, e rlaube  ich m ir  noch 
folgende B em erkungen .

Bei s i lic ium reichem  Material w ird  dio V e r ­
b re n n u n g  dadurch , dafs die K iese lsäu re  besonders 
die g röberen  T hcilchen  e in h ü l l t ,  s eh r  verzögert, 
es is t  d ah e r  das P ro b e g u t  in m öglichs t fe iner 
V cr th e i lu n g  e inzu tragen  ; bei hochprozentigem  
Ferros il ic ium  is t andernfa lls  eino volls tänd ige  
V e rb re n n u n g  unmöglich.

Dasselbe g il t  von w olfram baltigon  Materialien.
F ü r  exacte K oh len s to ffb es tim m u ng en  is t  die 

E in sc h a l tu n g  eines kurzen, m i t  e iner  F la m m e  e r ­
h i tz te n  K upfe rox y d ro h res  erforderlich.

D urch  zah lre iche  V ersuche  hab e  ich consta tir t ,  
dafs bei a l l e n  S t a h l e n  u n te r  Zusatz  von 
K upfo rsu lp lia t  d ie Monge de r  a u f t re ten d e n  K o h le n ­
wasserstoffe zw ischen rd. 1 % u n d  2 % vom  Go- 
sam m tkoh lensto ff  sch w an k t;  d ah e r  ha l to  ich es 
fü r  zulässig, bei gew öhnlichen  K ohlenstoffbes tim ­
m u ng e n  von der A n w en d u n g  eines K u p fe ro x y d ­
rohros A bstand  zu n eh m en  u n d  die E inw aage dem  
geringen  F e h le r  en tsp rech en d  zu modificiron, be i­
spielsweise s t a t t  2,727 g e tw a  2,77 g e inzuwägen.

Als Bew eis ,  dafs die h ie rbe i  au ftre to n d en  
Differenzen oder F eh le r  belanglos s in d ,  lasse  ich 
h ie r  einige verg le ichende B es t im m u n g e n  folgen.

Mit Kupfer­
oxydrohr 

ohne CuSO-r 
Zusatz

Ohne 
Kupfer- 

oxydrohr 
mit GuSOi- 

Zusatz

Differenz

»/„c %c °/o
1 Stahl 0,43 0,44 +  0,01
2 n 0,40 0,39 -  0,01
3 n 0,75 0,75 ± 0
4 « 0,95 0,95 ±  o
5 fl 0,60 0,61 +  0,01
6 r 0,64 0,64 ±  o
7 fl 0,376 0,37 — 0,006
8 0,424 0,42 -  0,004
9 0,345 0,35 +  0,005

10 r 0,375 0,38 +  0,005
11 Roheisen 3,88 3,87 - 0 , 0 1
12 Ferromangan 6,36 6,34 - 0 , 0 2

Da H r .  Dr. von Reis in  de r  C om m iss ionss itzung 
in  A achen  dio M einung aussprach , die vorgelegte  
Schw efelsäure  könne Kohlenw asserstoffe  absorbiren ,

so u n te rw a r f  ich den  In h a l t  von 3 W asehfiaschen  
e iner  B eh and lu ng  m i t  Chromschwefelsäuro . D ie ­
selben w aren  e twa 3 Monate im  G ebrauch  u n d  
w ar  v e rw endet:

Nr. 1 fü r V e rb ren n u n g e n  ohne K up fe rsu lp h a tzu sa tz ,  
„ 2 „ ,, tlioils m it,  the ils  ohne,
„ 3 „ „ m it  K upfersu lpha tzusa tz .

Nr. 1 gab 0,0298 g K oh len säu re  
„ 2 „ 0,0110 „
„ 3 „ 0,0010 „

S e ith e r  habe  ich die W aschflaschen  fortgolassen 
u n d  das P h o sp h o rp e n to x y d ro h r  d irec t  h in te r  den 
V erb rennungsko lben  geschalte t .

In  m e in e r  e rs ten  M it the ilung  sagte  ic h ,  dafs 
be im  Lösen des S tahls in C hrom schwefelsäuro  b e ­
t räch tl iche  Mengen W assers to ff  en tw ickelt  werden, 
dafs d ieselben d urch  Zusatz  von K upforsu lp lia t  
aber  seh r  rc d u c i r t  w ürden . D u rch  eine R eihe von 
V ersuchen  hab e  ich die Menge desselben a n ­
n ä h e r n d  fes tzuste llen  versucht.*

H r.  Dr. Lorenz  g iobt in se iner  A bhand lung  
ü b e r  K o h lensto ffbes tim m ung  a u f  Seite  324 der 
„Zeitschrif t  fü ran g ew . C hem ie“ eino S äu rem isch u n g  
a n ,  w elche  m i t  der von m ir  angegebenen  genau  
übo re in s t im m t.  H r .  Dr. Lorenz  h a t  v o r  e twa 
a n d e r th a lb  J a h r e n  im  hiesigen L ab o ra to r iu m  von 
m e in en  V ersu ch en  K en n tn ifs  e rh a l ten  und  habe 
ich ihm  derzeit d ie von m i r  v e rw end e te  Säure- 
m isc liung  m itge the il t .  gez. Dr. K. Corlei.t.

Gufsstahlfabrik  Essen, 1. Aug. 1893.

* **

S itzung  vom 10. Nov. 1893. Die H H .  G erstner,  
Glebsattol, Dr. Coidois und  Dr. von Reis legten 
Zahlen  vor, welche d urch  V ersuche  nach  den  v o r ­
e rw äh n ten  A ngaben  des H rn .  Dr. Corleis e r ­
ha l ten  w aren . Da h ie rnach  die M ethode als  ge ­
nügend  du rchgearbo ite t  erschien, w urdebesch lossen , 
e inen  B er ich t  ü b e r  die A rbe iten  de r  Comm ission 
u n d  ü b e r  d ie M ethode se lbst zu veröffentlichen.

H r.  Dr. von Reis ü b e rn a h m  den A uftrag , den 
B er ich t  auszuarbeiten .

* S iehe B er ich t  I I I .

Bericht des Hrn. Gerstner liber Versuche m it der Cliromsclnvefelsüiiremetliode.

A ll  des  Materials. E inw age in g
Z u n a h m e  vor dem 

K up ferox y d roh r  in g 
COa in 0/o C

Z u n a h m e  h in t e r  dem 
K u p fe ro xy d ro h r  in g 

COa in  »/„ C

Oie Differenz betr .  
in  °/„ des  G esam m t-  
KohJenstoffgohalts

G esam m t-  
KohlenstoiT in  f1/o

1. S t a h l  
mit Kupfersulphat l g  . .

3 . - -
„ » 3 „ . .

1. 0,0202 =  0,551%
2. 0,0603 = '  0,548 „
3. 0,0612 =  0,556 „

0.0004 =  0,011% 
0,001S =  0,016 „ 
0,0008 =  0,007 „

2,0 % 
2,9 „ 
1 ,08 ,

0,562% 
0,564 „ 
0,563 „

2. S t a h l e i s e n  
mit  Kupfersulphat l g  . . 
ohne „ 1 „ • • 
mit 150 cc Wasser.

1. 0,1490 =  4,064 „ 
1. 0,144 =  3,927 „

0,0008 =  0,022 „ 
0,0010 =  0,027 „

0,51 „
0.68 „

4,086 „ 
3,954 „

XIII... 3
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A rt  des  Materials. E inwage in  g

Z u n a h m e  vor dem  
K up ferox y d roh r  in g 

CO<i in  ®,;o C

Z u n a h m e  h in t e r  dem  
K u pfero xy d ro h r  in g 

COfl in «Io C

Die Differenz betr .  
in  °/„ d es  G osam m t-  
K ohlensto ffgehalts

G esam m t-  

Kohlenslo ff  in  <*/0

3. H a r t g u f s
mit Kupfersulphat l g  . . 1. 0,1186 =  3,233 , 0,0020 =  0.055 „ 1,8 . 3,288 ,

* .  i  a .* ■ 2. 0,1140 =  3,109 „ 0,0012 =  0,033 , 1,6 „ 3,142 „

4. S p i e g e l e i s e n
mit Kupfersulphat 2 g . . 1. 0,3326 =  4,53 . 0,0032 =  0,044 , 0,95 „ 4,574 ,

ti n 2 g . . 2. 0,3334 =  4,55 . 0,0026 =  0,035 „ 0,77 „ 4,585 ,

5 fl 2 g . . 3 .0 ,3331 =  4.51 „ 0,0028 =  0,038 „ 0,84 , »,548 ,

1 g • • 4. 0,1692 =  4,61 , 0,0010 =  0,027 „ 0,59 „ 4,636 ,

Dasselbe ohne Kupfersulphat mit
2,20 . 4,538 ,150 cc Wasser 2 g . . 1. 0,3252 =  4,44 , 0,0072 =  0,098 „

Dasselbe 2 g . . 2. 0,3190 =  4,35 , 0,0030 =  0,041 „ 0,94 „ 4.391 ,

2 » 3. 0,3252 =  4,44 „ 0,0030 =  0,041 „ 0,92 „ 4,481 ,

5. F e r r o m a n g a n
mit Kupfersulphat ...................... 1. 1,2024 =  5,52 , 0,0020 =  0,055 „ 1,01 . 5,575 ,

1 g • • 2. 0,2012 =  5,5 , 0,0032 =  0,087 „ 1,58 , 5,587 ,

B ericht des Hrn. Dr. von Reis.

B eze ich n un g CuSO.

Vor dem  

C u O - R o h r

C «Io

H in te r  dem 

C u O -R o h r

C «Io

S u m m a

Ferromangan mil 6,04 0,20 6,24
6,15 0,24 6,39
6,02 0,26 6,28

„ ohne 5,15 1,20 6,35
5,17 1,20 6,37
5,17 1,15 6,32

Roheisen . . 2,89 0,06 2,95
Stahl . . . . mi t 1,178 0,022 1,190

Bericht des Hrn. Glehsattel.

:i) ohne Zusatz von Kupfersulphat \  ohne Kupfer- 

b) m it „ „ „

T h o m a s - R o h e i s e n  1 
weifs m it 2,4 % Mn >

und 2,7 „ P  J
T h o m a s - R o h e i s e n  1 

grau m it 2,0 % Mn >
und 2,4 „ P J

S i e g e n e r  W a l  z e n e i s e n  1 
grau m it 3,8 % Mn >

und 1,7 „ Si J
I l ä m a t i t - R o h e i s e n  \ . .

m it 2,5 % Si /  
F e r r o m a n g a n  

von 79 %

/ oxydrohr
a b

2,77 2,77 % C
2,69 2,SO „ ,.
2,72 2,78 „ „
2,88 2,90 „ „
2,81 2,88 „ ..
2,89 2,90 „ ..
3,10 3,04 „ .,
3,03 3fH  „ „

3,60
n »

3,63 „ ,.
3,57 3,60 „
5,60 6,39 ,, „
5,43 6,47 „ ,,

Dritter Bericlit des Hrn. Dr. Corlcis.

a) V e r b r e n n u n g e n  m i t  K u p f e r s u l p h a t  z u s a t z .

Gef .  K o h l e n s ä u r e Gef .  K o h 1 e n s 1 0 f f Vom Ges.-C

Gesammt-
traten auf als

Probegut Einwage vor hinter als Kohlen­ Kohlenstoff
Kohlen­

als CO2 wasserstoffe wasserstoffe

dem CuO-Rohr u. s. w. u. s. w.
«Io «Io «Io «Io

3,00 0,0414 0,0006 0,376 0,005 0,381 1,8
3,00 0,0668 0.0012 0,607 0,011 0,618 1,8
3,00 0,1420 0,0016 1,29 0,015 1,305 1,1
3,00 0,0294 0,0002 0,267 0,002 0,269 0,7

Diverse 3,00 0,0856 0,0006 0,783 0,005 0,788 0,6
3,00 0,0570 0,0008 0,518 0,007 0,525 1,3

Special- ■ 3,00 0,0518 0,0012 0,471 0,011 0,482 2,3
3,00 0,0490 0,0006 0,445 0,005 0,450 1,1

stähle 3,00 0,0396 0,0006 0,36 0,005 0,365 1,4
3,00 0,0482 0,0016 0,438 0,014 0,452 3,0
3,00 0,0378 0,0008 0,344 0,007 0,351 2,0
3,00 0,0438 0,0006 0,398 0,005 0,403 1,2
3,00 0,0384 0,0008 0,350 0,007 0,357 2,0

n- f
1,8114 - 0,2568 0,0056 3,87 0,08 3,95 2,0Diverse 1 3,00 0,3252 0,0074 2,956 0,067 3,025 2,2

Roheisen 1 2,1082 0,2514 0,0062 3,25 0,08 3,33 2,4
l 2,3256 0,2944 0,0052 3,45 0,06 3,51 1,7
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b) V e r b r e n n u n g e n  rn i t  u n d  o h n e  K u p f e r  s u l p h a t z u s a t z  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  
d e r  a u f t r e t e n d e n  M e n g e n  W a s s e r s t o f f .

Probegul
Kupfer-

E in w age

Gef. Kohlensäure 

vor j hinter

Gef.
Wasser
hinter
dem

Gef. K 
st<

als

ohlen-
)ff

als
K o h len ­

Ge-
sammt-
kohlen-

Vom Ges.- 
Kohlenstoff 
traten als 
Kohlen­

Hinter dem 
CuO-Rohr gef. 
GOa u. HaO auf 
CHr u. H, sowiesu lp lia l dem Kupfer­ GuO- c o 2

w asse r ­
stoffe stoff wasserstoffe

11 fi l it nn P auf je 1 g Ein­
oxydrohr Rolir *

°/o o/o °/o

u. o. IV. dtu
°/o

wage berechnet

S ta h l -L o i tp ro b e N r .1 2
Gruben-

gas
Wasser­

stoff

gröbste Spähne . mit 3 g 0,1296 0,0026 0,0036 1,178 0,024 1,20 2,01 0,44 cc 0,60 ec
feinste „ p p 0,1288 0,0032 0,0052 1,17 0,03 1,20 2,5 1,5 % 0,54 „ 1,07 „

gehärtet, fo iner Theil p 0,1298 0,0022 0,0034 1.18 0,02 1,20 1.7j 0,37 „ 0,66 „

gröbste Spähne . ohne n 0,1156 0,0146 0,0568 1,051 0,133 1,184 11,21
11,1 .

2,48 „ 18,52 „
feinste „ 0,1150 0,0142 0,0600 1,046 0,129 1,175 l l , 0j 2,41 , 19,96 „
gehärt., g ro b e r  Theil p 0,1218 0,0096 0,0280 1,107 0,087 1,194 7,31

' 7,7 „
1,63 „ 8,36 „

n fe in e r  * 0,1204 0,0106 0,0352 1,094 0,096 1,190 8,1 J 1,80 „ 10,96 „
Roheis., Loitpr. Kr. 15 mit 3”g 0,4142 0,0126 0,0162 3,77 0,11 3,88 2,8'

r p p j, 1,7590 0,2550 0,0030 0,0084 3,95 0,05 4,00 1,2 • 2,0 . 1,61 . 3,30 „
p p p 1,9500 0,2706 0,0056 0,0106 3,78 0,08 3,86 2,0
p n p ohne 3 g 0,4234 0,0088 0,0524 3,85 0,08 3,93 2,0
n n n p 2,4820 0,3414 0,0082 0,0584 3,75 0,09 3,84 2,3 ■ 2 ,4 , 1,74 „ 21,33 „
n p p p 2,1754 0,3004 0,0092 0,0422 3,77 0,11 3,88 2,8

Thomaseisen . . mit 1,7860 0,1838 0,0060 0,0126 2,81 0,09 2,90 3,11
■ 2,6 . 1,40 „ 7,25 „

Leitprobe Nr. 2 . P 1,8406 0,1894 0,0040 0,0168 2,81 0,06 2,87 2,lj
n p ohne 2,0146 0,2108 0,0042 0,0476 2.85 0,06 2,91 2,11 ■ 3 ,0 , 1,64 „ 23,44 „
p p P 2,6226 0,2650 0,0108 0,0520 2,76 0,11 2,87 3,8j

Spiegeleisen . . mit 1,2086 0,2240 0,0044 0,0050 5,05 0,10 5,15 2,01 2,0 „ 1,97 „ 3,31 „
Leitprobo Nr. 4 . P 1,7208 0,3122 0,0070 0,0122 4,95 0,11 5,06 2,1

P p • ohne 1,6680 0,3020 0,0124 0,0224 4,94 0,20 5,14 3,91
■ 3 ,6 , 3,43 „ 8,12 „

P 1,8620 0,3362 0,0114 0,0202 4,92 0,17 5,09 3,3j
Wolframstahl . . mit 3 g 0,1330 0,0026 0,0036 1,21 0,02 1,25 1,61

■ 1,6 . 0,41 „ 0,19 „
p • • 0,1332 0,0022 0,0036 1,21 0,02 1,25 1,6
P • * ohne « 0,1196 0,0146 0,0530 1,09 0,13 1,22 10,6 10,6 „ 2,48 „ 16,96 „

* Die Wasserbestimmungen sollen keinen Anspruch auf absolute Genauigkeit machen.

L e i t m e t h o d e  
zur Bestimmung von Kohlenstoff in Eisensorten u. s. w.

A. Reagentieii.

1. Ghromsäure. Die sog. chemisch reine 
Chromsäure ist nicht empfehlenswerth, da die­
selbe in der Regel durch organische Substanzen 
verunreinigt is t ,  dagegen ist die sog. gereinigte 
schwefelsäurehaltige brauchbar. Dieselbe wird 
in gesättigter Lösung verwendet.

2. Kupfersulphatlösung wird erhalten durch 
Auflösen von reinem Salz in destillirtem Wasser, 
je 200 g zu einem Liter.

3. ConcentrirteSchwefelsäure, 1 sind die
4. Phosphorsäureanhydrid ( reinen Präpa-
5. Natronkalk i rate des
6. Kupferoxyd J Handels.

15. Apparate.

Als Luftreinigungsapparat dient ein A b s o r p -  
t i o n s t h u r m  A,  dessen oberer Theil mit Natron­
kalk gefüllt ist, während der untere abgeschnürte 
T h e i l , in welchem durch den Tubus ein mit 
einer Kugel versehenes Rohr mündet, mit Kali­

lauge beschickt ist. An diesen Natronkalkthurm 
schliefst sich der V e r b r e n n u n g s k o lb e n  an.

Als zweckmäfsig hat sich der von Hrn. Dr. 
Corléis construirte Kolben* B  erwiesen. Derselbe 
ist seit etwa zwei Jahren von den Commissions­
mitgliedern in Gebrauch genommen und in nach­
folgenden Zeichnungen (Fig. 1 und 2) wiederge­
geben. Der Kühler a befindet sich innerhalb des 
Kolbenhalses, in welchem er bei b eingeschliffen ist; 
der Rand des Kolbenhalses ist ein wenig trichter­
förmig erweitert(c), um zur vollständigen Sicherung 
des Verschlusses etwas Wasser aufnehmen zu können. 
Seitwärts ist ein bis nahe an den Boden des 
Kolbens reichendes Rohr eingeschmolzen, welches 
eine kugelförmige Erweiterung besitzt,  um ein 
etwaiges Uebertreten der Säuremischung in den 
Natronkalkthurm zu verhindern. Diese Anordnung 
macht den Apparat sehr compendios, die Kühl-

* Von der Firma R. Mü l l e r  in Essen zum Preise 
von 7,50 M  zu beziehen.



fläche ist eine sehr grofse, und ein Erwärmen der 
Schliffstelle findet nicht sta tt;  der Verschlufs ist 
ein absolut sicherer. Je nach der Beschaffenheit 
des vorliegenden Probegutes wird dasselbe ent­
weder mittels eines weiten Trichters d, oder des

JVasserzuflufs 

TVasserabflurs

Klemmschraube

| Porzellanrohr oder Glasrohr C aus schwer schmelz- 
I barem Glase, welches während der Verbrennung 

auf geeignete Weise durch einen oder zwei 
i  Bunsenbrenner erhitzt wird.

Hieran schliefst das T r o c k e n r o h r  D, ein mit 
Phosphorsäureanhydrid gefülltes U-R ohr.  Dieses, 
sowie die folgenden Absorptionsröhren E i und E 2 
sind mit eingeriebenen Glasstopfen versehen.

Die Absorptionsröhren sind zu 3/i  mit Natron­
kalk und zu 1/i  mit Phosphorsäureanhydrid be­
schickt. Diese Natronkalkröhren haben vor den 
sonst üblichen Liebigschen Kaliapparaten den 
Vorzug, dafs sie viel energischer Kohlensäure ab- 
sorbiren und besonders ihrer einfachen Form

Kupfcroxvd
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von Hrn. Dr. von Reis empfohlenen Glas- 
eimerehens e eingetragen. Letzteres ist an einem 
dünnen Platindraht von der Länge des Kolben­
halses befestigt.

Als O x y d a t i o n s r o h r  dient ein mit aus­
geglühtem Kupferoxyd oder Platinasbest gefülltes

wegen viel genauere Wägungen gestatten. Man 
legt zweckmäfsig zwei Natronkalkröhren vor, das 
zweite dient dann gleichzeitig als Sicherheitsrohr.

Um den Gang der Verbrennung bezw. den 
Durchzug der Luft besser beobachten zu können, 
bildet eine kleine, mit concenlrirter Schwefelsäure

I I
|<— 12 cm—

Fig. 2.

50 CIE
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beschickte Waschilasche F  den Schlufs des ganzen 
Apparates, dessen Anordnung in Fig. 1 gegeben 
ist, während Fig. 2 den Kolben veranschaulicht. 
Die Verbindungen der einzelnen Theile werden 
entweder durch Stückchen starkwandigen Gummi­
schlauches, oder besser, nach dem Vorschläge 
des Hrn. WolfT, durch cylindrische Gummistopfen 
mit enger Bohrung hergestellt.

A u s f ü h r u n g  d e r  Me t hode .

Nachdem der Verbrennungskolben mit 25 cc 
Ghromsäurelösung, 150 cc Kupfersulphallösung 
und 200 cc Schwefelsäure beschickt, das Kühl­
wasser angelassen und die Flamme des Oxyda­
tionsrohres angezündet ist, wird die Säuremischung 
erhitzt und etwa 10 Minuten lang im Sieden 
erhalten. Nach Entfernen der Flamme wird die 
Verbindung mit dem Luftreinigungsapparat her- 
gestellt und etwa 10 Minuten lang ein mäfsiger 
Luftstrom durch den Apparat geleitet. Hierauf 
wird der Kolben mit dem Oxydationsrohr ver­
bunden, die U - Röhrchen eingeschaltet und aber­
mals 5 Minuten Luft durchgeleitet. Jetzt werden 
die Absorptionsröhrchen geschlossen und aus­
geschaltet, nach etwa 10 Minuten langem Liegen 
im Waagezimmer kurz geöffnet, mit einem 
weichen Waschleder oder seidenen Tuche ab­
gerieben , auf die Waage gebracht und nach 
5 Minuten gewogen. Nach dem Wiedereinschalten 
der Röhrchen wird das Probegut eingetragen, 
in die trichterförmige Erweiterung des Kolben­
halses etwas Wasser gegeben und die Säure­
mischung erhitzt.

Die Einwaage beträgt je nach dem Kohlen- 
stoffgehalt des Probegutes 0,5 bis 5,0 g.

Während der Verbrennung wird ein ganz 
schwacher Luftstrom durch den Apparat geleitet. 
Die Flamme unter dem Kolben ist so zu regu- 
liren, dafs die Flüssigkeit nach 15 bis 20 Minuten 
ins Sieden kommt. Das Sieden wird 1 bis 2 
Stunden lang (je nach der Beschaffenheit des 
Probegutes) unterhalten, hierauf die Flamme ent­
fernt und etwa 2 1 Luft durch den Apparat geleitet.

Die Natronkalkröhren werden dann geschlossen 
und endlich unter den gleichen Bedingungen xvie 
vorhin gewogen.

B e t r i e b s a n a l y s e .

Da bei Anwendung von Kupfersulphat die 
Menge des als Kohlenwasserstoff u. s. w. auftretenden 
Kohlenstoffs ziemlich gleichmäfsig ist und im 
Durchschnitt fast 2 % beträgt, so kann man bei 
technischen Analysen das Oxydationsrohr fort­
lassen. Der Apparat gewinnt hierbei, wie 
Figur 3 zeigt, noch bedeutend an Einfach­
heit und läfst sich bei Anwendung der von 
Hrn. Dr. Gorleis empfohlenen U -R öhrchen  mit 
schrägem Ansatzrohr ganz um ein Stativ grup- 
piren Der Verlust an Kohlenstoff läfst sich 
ausgleichen entweder durch einen Zuschlag von 
2 fo zu dem gefundenen Kohlenstoff, oder besser 
dadurch, dafs man entsprechend mehr einwiegt, 
ln diesem Falle wird dann statt 2 ,7272  g 2,77 g, 
oder statt 5 ,4544  g 5,54 g abgewogen, cs ent­
spricht dann je 1 Cenligramm gewogene Kohlen­
säure 0,1 bezw. 0,05 % Kohlenstoff.

Bericht des Hrn. Gerstner 
über eine der Normalmethode ähnliche, aber etwas  
vereinfachte Kohlenstoff - Bestimnmngswcise für 

Betriebszwecke.
W e n n  die von  dor Com m ission em pfohlene  

Methode bei In n e h a l tu n g  a l le r  e rw ä h n ten  Vor- 
sichtsm afsregoln als N orm alm othode, d. h. als eine 
nach  den  b isherigen E r fa h ru n g en  die e rre ichb ar  
g en au es ten  R esu lta te  ergebende b e t ra c h te t  w erden  
soll,  so k a n n  sie fü r  Betriebszw ecke häufig auch 
in e iner  e twas vere in fach ten  F o rm  angew endet 
w erden, wo z. B. bei täglich zahlre ich  auszu füh rend en  
A nalysen  d ie W eg lassu ng  des K upferoxydrohrs  eine 
w illkom m ene E rle ich te ru ng  in  d e r  H an d h a b u n g  
bie tet , w ährend , wie au s  den beigegebenen D aten  
ers ichtlich , noch im m er  b rau ch b are  R esu lta te  e r ­
h a l ten  w erden . F e rn e r  is t  u n m i t te lb a r  h in te r  
d e r  E ntw icklungsflasche ein Schwefelsäurc-Trock- 
nungsgefäfs e ingeschalte t  worden, um die sonst 
nothwondige, häufige E rn e u e ru n g  dos Phosphor­
säu re-A nhydrids  e tw as h erabzum indorn .  Die beige­
füg te  Skizze (Fig. 4) zeigt einen von dem  Entw ickler 
nach Dr. Corleis abw eichenden L ösungskolben m i t

K üh ler .  Dieser, nach  A ngabe von  Dr. R heindorf, 
A ss is ten t  in  dem  von m ir  gele ite ten  L ab o ra to riu m  I 
von Fried. K ru p p ,  Essen, angefer tig te  K olben is t 
dase lbst neben dem  vorbeschriebenen  in Gebrauch 
u n d  b ie te t  den V ortheil,  dafs bei vorkom m endom  
B ru c h  der Kochflasche keine grofson K osten  e n t ­
stehen, da m a n  von v o rn h e re in  m e h re re  R eserve ­
kolben, die im  Schliff zum  K ü h le r  passen, a n ­
fer tigen  lassen kann. E in  solcher Reservekolben 
koste t dan n  n u r  je  1 JC s ta t t  3,50 d t. D er c o m -  
p 1 e t  e A p p a ra t  h a t  g en au  denselben P re is  wie 
der von  Dr. Corleis angegebene u n d  is t ebenfalls 
bei R. Müller in  E ssen  zu beziehen. Aufsordem 
is t  bei d ieser C onstruction  das E in fü llen  der 
S u bstanz  (m it E im erchon  oder T r ich te rrohr) ,  sowie 
das E n tlee ren  dor v e rb rau ch ten  F lüss igke i t  be ­
sonders  b eq u e m , so dafs de r  A p p a ra t  sich fü r  
Labora torien , w elche keine Bezugsquelle  am  Orte 
haben , besonders  em pfeh len  d ü rf te .  I n  den H als  
des K olbens k an n  ebenfalls  S pe rrw asse r  zum  
E rk e n n e n  e tw aiger U nd ich t igke i t  ü b e r  den  Stopfen  
gegossen werden. T ro tzdem  d e r  Schliffstopfen 
n ic h t  gekühlt  wird, is t  U n d ich th e i t  oder häufiger
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Küklwasser 
U zufiufs

Phosphorsäure
Schwefelsäure*

V jEingcschliffcnet 

¡i hohler 

¡1 \ Glasstopien

Saugflascho

Natronkalk-

Kalilaugt

B ru ch  an  d ieser S telle n ic h t  bem erk t worden. 
Noch is t  zu e rw äh n en ,  dafs das Springen  der 
Kolben d urch  A n b ring en  e iner kurzen  K rü m m u n g  
am  u n te ren  Theil dos L u f tzu le i tun g sro h rs ,  sowie 
d urch  A ufstellen  eines W in d sch irm es  u m  die 
F lam m e seh r  red u c ir t  w ird. V ortlioilhaft is t  auch  

das Bedecken des B u n sen b ren ners  m i t  e iner Draht-  

liülso.

R o h e i s e n .

Jede in derselben Zeile stehende Zahl ist von ein
und derselben Probe.

Differenz

4,21 4,23 0,02
3,61 3,72 0,11
3,60 3,69 0,09
3,57 3,59 0,02
4,64 4,55 0,09
4,49 4,55 0,06
4,46 4,48 0,02
4,56 4,52 0,04

F l u f s e i s e n .
Differenz Differenz

0,196 0,199 0,003 0,212 0,204 0,008
0,040 0,046 0,006 0,100 0,089 0,011
0,166 0,171 0,005 0,199 0,193 0,006
0,242 0,253 0,011 0,190 0,176 0,014
0,051 0,057 0,006 0,130 0,135 0,005
0,103 0,106 0,003 0,226 0,210 0,016
0,389 0,379 0,010 0,092 0,095 0,003
0,359 0,346 0,013 0,081 0,084 0,003
0,362 0,349 0,013 0,073 0,074 0,001
0,149 0,160 0,011 0,073 0,068 0,005
0,149 0,147 0,002 0,106 0,119 0,013

A us den in  v o rs tehend en  T abellen  v e rm e rk te n  
B eisp ie len ,  welche de r  P ra x i s  en tn o m m e n  sind, 
i s t  e rs ich t l ich ,  w as , abgesehen von  de r  g röfseren  
R asch he it  der A u sführung ,  diese fü r  Betriebs-

Wasser zum Emlassen in die Röhre r

beim evcutuellen Verstopfen derselben N 
im Entwickler

Kühlwasserabflufs

•Rauni\fur Wasserkühlung 
|i'i \\
¡¡,Vj—Rnuni^för Durchgang der CO*

zum Durchfeiten der 
gereinigten Luft

Emgesehlitlener hohler Glasstopfen

Wäger oh re

Natronkalk
Schwefelsäure w. 

ca. 700 ecm Inhalt

Anordnung bei schiefer Rohrstellung.

Fig.

S t a h l .

Jede in derselben Zeile stehende Zahl ist von ein 
und derselben Probe.

Differenz Differenz

1,488 1,486 0,002 0,562 0,572 0,010
1.085 1,069 0,016 0,509 0,523 0,014
0,550 0,558 0,008 0,776 0,776 0,000
0,524 0,529 0,005 0,720 0,709 0,011
0,510 0,510 0,000 0,537 0,546 0,009
0,512 0,490 0,022 0,518 0,518 0,000
0,935 0,940 0,005 1,069 1,056 0.013
0,559 0,550 0,009 0,682 0,701 0,019
0,621 0,618 0,003 0,510 0,516 0,006
0,580 0,583 0,003 0,537 0,526 0,011
0,818 0,800 0,018 0,549 0,553 0,004
0,710 0,696 0,014 1,246 1,227

0,826
0,019

0,772 0,761 0,011 0,829 0,003

30 iü 50 cm
... •[■■ ■ ■' ,.i...WTTT-rd
4.

zwecke ve re in fach te  M ethode au ch  bezüglich der 
U ebo re in s t im m un g  d e r  R esu lta te  le istet.  Die a n ­
g e fü h r ten  54 D o p p e l b e s t i m m u n g e n  von K o h len ­
stoff w u rd en  m it te ls  des A p p a ra te s  in  de r  Zoit 
von 14 A rb e its tag en  e rh a l te n ,  ohne dafs dabei 

eine A n g ab e ,  weil n ic h t  s t im m e n d ,  u n te rd rü c k t  
worden  ist. Ic h  hal te  es dabei fü r e inen  n ic h t  
hoch genug  anzusch lagenden  Y o r th c i l , dafs der 
A p p a ra t  u n d  seine H a n d h a b u n g  sich so eng  an 
die e igentl iche N orm alarbei tsw eise  an sch lic fs t ,  so 
dafs bei nötliig  w erd en der  Revision n ic h t  e rs t  ein 
besonderer C o n tro lappara t  au s  dem S ch rank  liervor- 
geholt w erden  mufs, sondern  dafs n u r  in  den 
täglich in  U ebung  stehenden  A p p ara t  e inige le icht 
h an d zu h ab e n d e  T hoile  eingofügt w erden.

Essen, 27. A p ril  1894. Gerstner.
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Bericht des Hrn. Dr. von Reis.

Da es no thw end ig  erschien, die W ä g ev e rh ä l t ­
n isse  de r  zu r  Absorp tion  de r  K o h lensäure  b en u tz ten  
U -Rohre gen au  zu k e n n o n ,  u m  die h ie rbei au f ­
t r e ten d en  F eh le r  b e s t im m en  zu k ö n n e n ,  so habe 
ich  schon vor e in igen  J a h r e n  S tu d ien  in  dieser 
R ich tu ng  angestell t .  Das Ergebnifs d ieser U n te r ­
suchu n g en  e r laube  ich m ir  h ie rm i t  de r  Comm ission 
vorzulegen.

Zu den V ersuchen  d ien ten  m i t  eingoschliffenen 
Stöpseln  versehene U-Rohre, w elche m it  K a lib im s ­
s tein, nach A ngabe von Ghnolin, gefü l l t  waren. 
Das R o h r  w urde  angehaucht ,  sorgfält ig  m i t  e inem  
fe inen  W asch led e r  abgerieben  u n d  sofort gewogen. 
G ew icht 51,2506 g. N achdem  es eine S tu n d e  in 
de r  L u f t  im  W aag o z im m er gelegen h a t te  , w urde  
es nochm als  abgerioben  u n d  gewogen. G ew icht 
51,2506 g. Dieses w ied e rh o l t ,  ergab ein G ew icht 

v o n  51,2508 g.
E in  R o hr w urde  a n g e h a u c h t ,  abgerieben  und  

gewogen u n d  ergab 40,0218 g. Nach e iner  S tundo  
u n te r  dem E xsiccator über  C hlorcalcium w ar das 
G ew ich t 40,0220 g ,  nach  noch e iner  S tu n d e  
40,0222 g. Das R oh r wog d a n n  nochm als  abge ­
r ieben  40,0220 g. Nach e iner  S tu n d e  S teh e n  in  
d e r  L u f t  wog es 40,0225 g ,  nach  noch e iner  
S tu n d e  40,0227 g, am  folgenden Morgon 40,0231 g 
u n d  dan n  nochm als  abgerieben  40,0221 g.

E in  R o hr wog abgerioben 50,5670 g. Es w u rd e  
d an n  s ta rk  a n g eh a u ch t  u n d  abgerieben u n d  dies 
einigo Male w iederholt.  Das G ew icht w a r  50,5660 g, 
50,5661 g, 50,5660 g. H ie r a u f  w u rd e  es m i t  seh r  
v e rd ü n n te r  Salzsäure  und  m i t  W asse r  abgespült,  
ge t ro ck ne t  u n d  abgerieben. G ew ich t 50,5662 g und  
50,5660 g. A m  folgenden Morgen wog das R ohr 
50,5682 g ,  abgerieben  50,5670 g ,  a n g e h au c h t  und  

abgerieben  50,5659 g.
A us diesen V ersu ch en  g eh t  hervor ,  dafs, w enn  

das R oh r v o rh e r  abgespült,  dann  g e trockne t oder 
tü c h t ig  an g eh a u ch t  und  zum  Sclilufs m i t  W a sc h ­
leder sorgfält ig  abgerioben  wird, es keine Schw ierig ­

ke i t  m a c h t ,  ein  gleichbleibendes G ew icht zu e r ­
ha lten . Um die E in w irk u ng  der T e m p e r a tu ru n te r ­
schiede im  W aage- u n d  A rb e i tsz im m er  festzustellen, 
w urde  ein R oh r zu e rs t  bei 20° gewogen, eine Zeit 
lang in  W asse r  von  55° bezw. 6 8 ° gehangen, e inen 
Augonblick geöffnet u n d  d a n n , nachdem  es im  
W aagez im m er w ieder 20° e rre ich t  ha t te ,  gewogen.

G ew icht bei 20° 50,1762 g, bei 55" 50,1732 g 
u n d  bei 68° 50,1717 g.

F ü r  je d en  G rad T e m p e ra tu re rh ö h u n g  b e trä g t  
der V e r lu s t  som it e tw a 0,09 mg. Da besonders 
im  S o m m er im  Arbeits- u n d  W a ag ez im m er  T em p e ­
ra tu ru n te rsch ied e  bis zu 15° Vorkommen können, 
so k ö nn en  bei dessen N ich tberücksich tigung  F eh le r  
von  über  1 m g  en ts teh en .  Das R ohr mufs deshalb 
jedesm al vor der Abwage a u f  die T e m p e ra tu r  dos 
W aagez im m ers  gebracht, dann  kurz  geöffnet und  
gewogen worden.

U m  das V erha lton  des K a lib im ss te in roh rs  beim  
A rbe iten  m i t  dem  A p p a ra t  k ennen  zu lernen, 
w urden  folgende V ersuche angestell t .  D er A pparat  
w urde  wie gew öhnlich  zusam m engostellt ,  im  Kolben 
befand sich aber  n u r  W asser .  Das R oh r wog vor 
dem  Ein schal ton 63,4696 g, nach dem  D urchsaugen  
von  e inem  L i te r  re in e r  L u f t  63,4696 g, nach  w eiteren  
4 L i te r  L u f t  63,4698 g. N un w u rd e  de r  K olben 
m i t  seh r  v e rd ü n n te r  Salzsäure u n d  D oppelspath  
beschickt. S ta t t  dos O xydationsrohres  w urde  ein 
U-Rohr m i t  ein igen cc W asse r  e ingeschalte t.  Das 
W asse r  w ar m i t  M ethy lorange g e fä rb t  u nd  d ien te  
zu r  Z u rü c k h a l tu n g  etw aiger Salzsäuredäm pfe .

Die F arbe  des W a sse rs  blieb bei de r  V ersu ch s ­
reihe u n v e rän d e r t .

A n g ew an d te r  B e re ch n e te  Gefundene
D oppelspath  CO2 CO2

0,1664 g 0,0732 g 0,0736 g
0,2900 „ 0,1286 „ 0,1289 „
0,2723 „ 0,1198 „ 0,1200 „

Es is t  also bei r ich t ig e r  B eh an d lu n g  des 
U-Rohres möglich, jode U nregelm äfsigkeit  zu v e r ­
meiden.

Gesetz zum Schutz der Waarenbezeiclmuugen.
Vom 12. Mai 1894.

W ir W i l h e l m ,  von Gottes Gnaden Deutscher 

Kaiser, König von Preufsen u. s. w.

verordnen im Namen des Reichs, nach erfolgter 
Zustimmung des Bundesraths und des Reichstags, 
was folgt :

§ 1. W er  in seinem Geschäftsbetrieb zur 
Unterscheidung seiner Waaren von den Waaren 
Anderer eines Waarenzeichens sich bedienen will, 
kann dieses Zeichen zur Eintragung in die Zeichen­
rolle anmelden.

§ 2. Die Zeichenrolle wird bei dem Patent­
amt geführt. Die Anmeldung eines Waarenzeichens 
hat schriftlich bei dem Patentamt zu erfolgen. 
Jeder Anmeldung mufs die Bezeichnung des Ge­
schäftsbetriebes, in welchem das Zeichen ver­
wendet werden soll, ein Verzeichnifs der Waaren, 
für welche es bestimmt ist, sowie eine deutliche 
Darstellung und soweit erforderlich eine Be­
schreibung des Zeichens beigefügt sein.

Das Patentamt erläfst Bestimmungen über 
die sonstigen Erfordernisse der Anmeldung.
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Für jedes Zeichen ist bei der Anmeldung 
eine Gebühr von 30 eM , bei jeder Erneuerung 
der Anmeldung eine Gebühr von 10 J(> zu enl- 
richten. Führt die erste Anmeldung nicht zur 
Eintragung, so werden von der Gebühr 20 
erstattet;

§ 3 .  Die Zeichenrolle soll enthalten:
1. den Zeitpunkt des Eingangs der Anmeldung;
2. die nach § 2 Absatz 1 der Anmeldung 

beizufügenden Angaben;
3. Namen und W ohnort des Zeicheninhabers 

und seines etwaigen Vertreters, sowie Aenderungen 
in der Person, im Namen oder im W ohnort des 
Inhabers oder des Vertreters;

4. den Zeitpunkt einer Erneuerung der An­
meldung;

5. den Zeitpunkt der Löschung des Zeichens.
Die Einsicht der Zeichenrolle steht Jeder­

mann frei.
Jede Eintragung und jede Löschung wird 

amtlich bekannt gemacht. Das Patentamt ver­
öffentlicht in regelmäfsiger Wiederholung Ueber- 
sichten über die in der Zwischenzeit eingetragenen 
und gelöschten Zeichen.

§ 4. Die Eintragung in die Rolle ist zu ver­
sagen für Freizeichen, sowie für Waarenzeichen,

1. welche ausschliefslich in Zahlen, Buchstaben 
oder solchen Wörtern bestehen, die Angaben über 
Art, Zeit und Ort der Herstellung, über die Be­
schaffenheit, über die Bestimmung, über Preis-, 
Mengen- oder Gewichtsverhältnisse der Waare 
enthalten;

2. welche in- oder ausländische Staatswappen 
oder Wappen eines inländischen Ortes, eines in­
ländischen Gemeinde- oder weiteren Communal- 
verbandes enthalten;

3. welche Aergernifs erregende Darstellungen 
oder solche Angaben enthalten, die ersichtlich 
den thatsächlichen Verhältnissen nicht entsprechen 
und die Gefahr einer Täuschung begründen.

Zeichen, welche gelöscht sind, dürfen für die 
Waaren, für welche sie eingetragen waren, oder 
für gleichartige Waaren zu Gunsten eines ändern, 
als des letzten Inhabers erst nach Ablauf von 
zwei Jahren seit dem Tage der Löschung von 
neuem eingetragen werden.

§ 5. Erachtet das Patentamt, dafs ein zur 
Anmeldung gebrachtes Waarenzeichen mit einem 
ändern, für dieselben oder für gleichartige Waaren 
auf Grund des Gesetzes über Markenschutz vom 
30. November 1874 (Reichs-Gesetzbl. S. 143) 
oder auf Grund des gegenwärtigen Gesetzes früher 
angemeldeten Zeichen übereinstimmt, so macht 
es dem Inhaber dieses Zeichens hiervon Mit­
theilung. Erhebt derselbe nicht innerhalb eines 
Monats nach der Zustellung Widerspruch gegen 
die Eintragung des neu augemeldeten Zeichens, 
so ist das Zeichen einzutragen. Im ändern Falle 
entscheidet das Patentamt durch Beschlufs, ob 
die Zeichen übereinstimmen.

1. Juli 1894.

Aus dem Unterbleiben der- im ersten Absatz 
vorgesehenen Mittheilung erwächst ein Ersatz­
anspruch nicht.

§ 6. W ird durch den Beschlufs (§ 5 Abs. 1) 
die Uebereinstimmung der Zeichen verneint, so 
ist das neuangemeldete Zeichen einzutragen.

Wird durch den Beschlufs die Uebereinstimmung 
der Zeichen festgestellt, so ist die Eintragung 
zu versagen. Sofern der Anmelder geltend machen 
will, dafs ihm ungeachtet der durch die E n t ­
scheidung des Patentamts festgestellten Ueber- 
einstimmung ein Anspruch auf die Eintragung 
zustehe, hat er diesen Anspruch im Wege der 
Klage gegenüber dem Widersprechenden zur An­
erkennung zu bringen. Die Eintragung auf Grund 
einer zu seinen Gunsten ergehenden Entscheidung 
wird unter dem Zeitpunkt der ursprünglichen 
Anmeldung bewirkt.

g 7. Das durch die Anmeldung oder Ein­
tragung eines Waarenzeichens begründete Recht 
geht auf die Erben über und kann durch Vertrag 
oder durch Verfügung von Todeswegen auf Andere 
übertragen werden. Das Recht kann jedoch nur 
mit dem Geschäftsbetrieb, zu welchem das W aaren ­
zeichen gehört, auf einen Anderen übergehen. 
Der Uebergang wird auf Antrag des Rechts­
nachfolgers in der Zeichenrolle vermerkt, sofern 
die Einwilligung des Berechtigten in beweisender 
Form beigebracht wird. Ist der Berechtigte ver­
storben, so ist der Nachweis der Rechtsnachfolge 
zu führen.

Solange der Uebergang in der Zeichenrolle 
nicht vermerkt ist, kann der Rechtsnachfolger 
sein Recht aus der Eintragung des Waarenzeichens 
nicht geltend machen.

Verfügungen und Beschlüsse des Patentamts, 
welche einer Zustellung an den Inhaber des 
Zeichens bedürfen, sind stets an den eingetragenen 
Inhaber zu richten. Ergiebt sich, dafs derselbe 
verstorben ist, so kann das Patentamt nach seinem 
Ermessen die Zustellung als bewirkt ansehen 
oder zum Zweck der Zustellung an die Erben 
deren Ermittlung veranlassen.

§ 8. Auf Antrag des Inhabers wird das Zeichen 
jederzeit in der Rolle gelöscht.

Von Amtswegen erfolgt die Löschung:
1. wenn seit der Anmeldung des Zeichens 

oder seit ihrer Erneuerung zehn Jahre ver­
flossen sind;

2. wenn die Eintragung des Zeichens hätte 
versagt werden müssen.

Soll die Löschung ohne Antrag des Inhabers 
erfolgen, so giebt das Patentamt diesem zuvor 
Nachricht. Widerspricht er innerhalb eines Monats 
nach der Zustellung nicht, so erfolgt die Löschung. 
Widerspricht er, so fafst das Patentamt Beschlufs. 
Soll infolge Ablaufs der zehnjährigen Frist die 
Löschung erfolgen, so ist von derselben abzusehen, 
wenn der Inhaber des Zeichens bis zum Ablauf 
eines Monats nach der Zustellung unter Zahlung
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einer Gebühr von 10 M  neben der Erneuerungs­
gebühr die Erneuerung der Anmeldung nachholt; 
die Erneuerung gilt dann als an dem Tage des 
Ablaufs der früheren Frist geschehen.

§ 9. Ein Dritter kann die Löschung eines 
Waarenzeichens beantragen:

1. wenn das Zeichen für ihn auf Grund 
einer früheren Anmeldung für dieselben oder für 
gleichartige W aaren in der Zeichenrolle oder in 
den nach Mafsgabe des Gesetzes über den 
Markenschutz vom 30. November 1874 ge­
führten Zeichenregistern eingetragen s teht;

2. wenn der Geschäftsbetrieb, zu welchem 
das Waarenzeichen gehört, von dem eingetragenen 
Inhaber nicht mehr fortgesetzt w i r d ;

3. wenn Umstände vorliegen, aus denen sich 
ergiebt, dafs der Inhalt des Waarenzeichens den 
thatsächlichen Verhältnissen nicht entspricht und 
die Gefahr einer Täuschung begründet.

Hat ein nach dem Gesetz über Markenschutz 
vom 30. November 1874  von der Eintragung 
ausgeschlossenes Waarenzeichen bis zum Erlafs 
des gegenwärtigen Gesetzes innerhalb betheiligter 
Verkehrskreise als Kennzeichen der Waaren eines 
bestimmten Geschäftsbetriebs gegolten, so kann 
der Inhaber des letzteren, falls das Zeichen nach 
Mafsgabe des gegenwärtigen Gesetzes für einen 
Anderen in die Zeichenrolle eingetragen wird, 
bis zum 1. October 1895 die Löschung bean­
tragen. W ird dem Antrage stattgegeben, so darf 
das Zeichen für den Antragsteller schon vor 
Ablauf der im § 4 Abs. 2 bestimmten Frist in 
die Zeichenrolle eingetragen werden.

Der Antrag auf Löschung ist im Wege der 
Klage geltend zu machen und gegen den ein­
getragenen Inhaber oder, wenn dieser gestorben, 
gegen dessen Erben zu richten.

Hat vor oder nach Erhebung der Klage ein 
Uebergang des Waarenzeichens auf einen Anderen 
stattgefunden, so ist die Entscheidung in An­
sehung der Sache auch gegen den Rechtsnach­
folger wirksam und vollstreckbar. Auf die Be- 
fugnifs des Rechtsnachfolgers, in den Rechtsstreit 
einzutreten, finden die Bestimmungen der §§ 63 
bis 66 und 73 der Civilprocefsordnung ent­
sprechende Anwendung.

In den Fällen des Abs. 1 Nr. 2 kann der 
Antrag auf Löschung zunächst bei dem Patent­
am t angebracht werden. Das Patentamt giebl 
dem als Inhaber des Waarenzeichens Eingetra­
genen davon Nachricht. Widerspricht derselbe 
innerhalb eines Monats nach der Zustellung nicht, 
so erfolgt die Löschung. Widerspricht e r ,  so 
wird dem Antragsteller anheimgegeben, den 
Anspruch auf Löschung im Wege der Klage zu 
verfolgen.

§ 10. Anmeldungen von Waarenzeichen, 
Anträge auf Uebertragung und Widersprüche 
gegen die Löschung derselben werden in dem 
für Palentangelegenheiten mafsgebenden Verfahren 

X ltfu

durch Vorbescheid und Beschlufs erledigt. In 
den Fällen des § 5 Abs. 1 wird ein Vorbescheid 
nicht erlassen.

Gegen den Beschlufs, durch welchen ein 
Antrag zurückgewiesen wird, kann der Antrag­
steller, und gegen den Beschlufs, durch welchen 
Widerspruchs ungeachtet die Löschung ange­
ordnet wird, der Inhaber des Zeichens innerhalb 
eines Monats nach der Zustellung bei dem 
Patentamt Beschwerde einlegen.

Zustellungen, welche die Eintragung, die 
Uebertragung oder die Löschung eines W aaren­
zeichens betreffen, erfolgen mittels eingeschriebenen 
Briefs. Kann eine Zustellung im Inlande nicht 
erfolgen, so wird sie durch Aufgabe zur Post 
nach Mafsgabe der §§ 16 1 ,  175 der Civil- 
proeefsordnung bewirkt.

§ 11. Das Patentamt ist verpflichtet, auf 
Ersuchen der Gerichte über Fragen, welche ein­
getragene Waarenzeichen betreffen, Gutachten 
abzugeben, sofern in dem gerichtlichen Verfahren 
voneinander abweichende Gutachten mehrerer 
Sachverständigen vorliegen.

§ 12. Die Eintragung eines Waarenzeichens 
hat die Wirkung, dafs dem Eingetragenen aus- 
schliefslicli das Recht zusteht, W aaren der an­
gemeldeten Art oder deren Verpackung oder 
Umhüllung mit dem Waarenzeichen zu versehen, 
die so bezeichneten Waaren in Verkehr zu setzen, 
sowie auf Ankündigungen, Preislisten, Geschäfts­
briefen, Empfehlungen, Rechnungen oder der­
gleichen das Zeichen anzubringen.

Im Falle der Löschung können für die Zeit, 
in welcher ein Rechtsgrund für die Löschung 
früher bereits Vorgelegen h a t ,  Rechte aus der 
Eintragung nicht mehr geltend gemacht werden.

§ 13. Durch die Eintragung eines W aaren­
zeichens wird Niemand gehindert, seinen Namen, 
seine F irm a,  seine W ohnung , sowie Angaben 
über Art, Zeit und Ort der Herstellung, über die 
Beschaffenheit, über die Bestimmung, über Preis-, 
Mengen- oder Gewiehtsverhällnisse von Waaren, 
sei es auch in abgekürzter Gestalt, auf Waaren, 
auf deren Verpackung oder Umhüllung anzu­
bringen und derartig» Angaben im Geschäfts­
verkehr zu gebrauchen.

§ 14. Wer wissentlich oder aus grober Fahr­
lässigkeit Waaren oder deren Verpackung oder 
Umhüllung, oder Ankündigungen, Preislisten, Ge­
schäftsbriefe, Empfehlungen, Rechnungen oder 
dergleichen mit dem Namen oder der Firma eines 
Anderen oder mit einem nach Mafsgabe dieses 
Gesetzes geschützten Waarenzeichen widerrecht­
lich versieht oder dergleichen widerrechtlich ge­
kennzeichnete Waaren in Verkehr bringt oder 
feilhält, ist dem Verletzten zur Entschädigung 
verpflichtet.

Hat er die Handlung wissentlich begangen, 
so wird er aufserdem mit Geldstrafe von ein­
hundertfünfzig bis fünftausend Mark oder mit

4
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Gefängnifs bis za sechs Monaten bestraft. Die 
Strafverfolgung tritt nur auf Antrag ein. Die 
Zurücknahme des Antrags ist zulässig.

§ 15. W er zum Zwecke der Täuschung in 
Handel und Verkehr Waaren oder deren Ver­
packung oder Umhüllung, oder Ankündigungen, 
Preislisten, Geschäftsbriefe, Empfehlungen, Rech­
nungen oder dergleichen mit einer Ausstattung, 
welche innerhalb betheiligter Verkehrskreise als 
Kennzeichen gleichartiger Waaren eines Anderen 
gilt, ohne dessen Genehmigung versieht,  oder 
wer zu dem gleichen Zwecke derartig gekenn­
zeichnete Waaren in Verkehr bringt oder feilhält, 
ist dem Verletzten zur Entschädigung verpflichtet 
und wird mit Geldstrafe von einhundert bis drei­
tausend Mark oder mit Gefängnifs bis zu drei 
Monaten bestraft. Die Strafverfolgung tritt nur 
auf Antrag ein. Die Zurücknahme des Antrags 
ist zulässig.

§ 16. W er Waaren oder deren Verpackung 
oder Umhüllung; oder Ankündigungen, Preislisten, 
Geschäftsbriefe, Empfehlungen. Rechnungen oder 
dergleichen fälschlich mit einem Staatswappen, 
oder mit dem Namen oder Wappen eines Ortes, 
eines Gemeinde- oder weiteren Communalverbandes 
zu dem Zweck versieht, über Beschaffenheit und 
Werth der Waaren einen Irrthum zu erregen, 
oder wer zu dem gleichen Zwecke derartig bc- 
zeichnete Waaren in Verkehr bringt oder feilhält, 
wird mit Geldstrafe von einhundertfiinfzig bis 
fünftausend Mark oder mit Gefängnifs bis zu 
sechs Monaten bestraft.

Die Verwendung von N am en , welche nach 
Handelsgehrauch zur Benennung gewisser Waaren 
dienen, ohne deren Herkunft bezeichnen zu sollen, 
fällt unter diese Bestimmung nicht.

§ 17. Ausländische Waaren, welche mit einer 
deutschen F irm a und Ortsbezeichnung oder mit 
einem in die Zeichenrolle eingetragenen Waaren- 
zeichen widerrechtlich versehen sind, unterliegen 
bei ihrem Eingang nach Deutschland zur Einfuhr 
oder Durchfuhr auf Antrag des Verletzten und 
gegen Sicherheitsleistung der Beschlagnahme und 
Einziehung. Die Beschlagnahme erfolgt durch 
die Zoll- und Steuerbehörden, die Festsetzung 
der Einziehung durch Strafbescheid der Verwal­
tungsbehörden (§ 459  der Strafprocefsordnung).

§ 18. Statt jeder aus diesem Gesetze ent­
springenden Entschädigung kann auf Verlangen 
des Beschädigten neben der Strafe auf eine an 
ihn zu erlegende Bufse bis zum Betrage von 
zehntausend Mark erkannt werden. Für diese 
Bufse haften die zu derselben Verurtheilten als 
Gesammtschuldner.

Eine erkannte Bufse schliefst die Geltendmachung 
eines weiteren Entschädigungsanspruchs aus.

§ 19. Erfolgt eine Verurtheilung auf Grund 
der §§ 14 bis 16 ,  18 ,  so ist bezüglich der im 
Besitz des Verurtheilten befindlichen Gegenstände 
auf Beseitigung der widerrechtlichen Kennzeich­

nung oder, wenn die Beseitigung in anderer Weise 
nicht möglich ist, auf Vernichtung der damit 
versehenen Gegenstände zu erkennen.

Erfolgt die Verurtheilung im Strafverfahren, 
so ist in den Fällen der §§ 14 und 15 dem 
Verletzten die Befugnifs zuzusprechen, die Ver­
u r t e i lu n g  auf Kosten des Verurtheilten öffentlich 
bekannt zu machen. Die Art der Bekanntmachung 
sowie die Frist zu derselben ist in dem Urtheil 
zu bestimmen.

§ 20. Die Anwendung der Bestimmungen 
dieses Gesetzes wird durch Abweichungen nicht 
ausgeschlossen, mit denen fremde Namen, Firmen, 
Zeichen, Wappen und sonstige Kennzeichnungen 
von W aaren wiedergegeben w erd en , sofern un­
geachtet dieser Abweichungen die Gefahr einer 
Verwechselung im Verkehr vorliegt.

§ 21. ln bürgerlichen Rechtsstreitigkeiten, 
in welchen durch Klage oder Widerklage ein 
Anspruch auf Grund dieses Gesetzes geltend ge­
macht ist, wird die Verhandlung und Entscheidung 
letzter Instanz im Sinne des § 8 des Einlührungs- 
gesetzes zum Gerichtsverfassungsgeselz dem Reichs­
gericht zugewiesen.

§ 22. Wenn deutsche Waaren im Auslande 
bei der Einfuhr oder Durchfuhr der Verpflichtung 
unterliegen, eine Bezeichnung zu tragen, welche 
ihre deutsche Herkunft erkennen läfst, oder wenn 
dieselben bei der Zollabfertigung in Beziehung 
auf die Waarenbezeichnungen ungünstiger als die 
W aaren anderer Länder behandelt werden, so 
ist der Bundesrath erm ächtig t , den fremden 
Waaren bei ihrem Eingang nach Deutschland 
zur Einfuhr oder Durchfuhr eine entsprechende 
Auflage zu machen und anzuordnen , dafs für 
den Fall der Zuwiderhandlung die Beschlagnahme 
und Einziehung der Waaren erfolge. Die Be­
schlagnahme erfolgt durch die Zoll- und Steuer­
behörden, die Festsetzung der Einziehung durch 
Strafbescheid der Verwaltungsbehörden (§ 459 
der Strafprocefsordnung).

§ 23. W er  im Inland eine Niederlassung 
nicht besitzt, hat auf den Schutz dieses Gesetzes 
nur Anspruch, wenn in dem Staat, in welchem 
seine Niederlassung sich befindet, nach einer im 
Reichs-Gesetzblatt enthaltenen Bekanntmachung 
deutsche Waarenhezeichnungen im gleichen Um­
fange wie inländische Waarenbezeichnungen zum 
gesetzlichen Schulz zugelassen werden.

Der Anspruch auf Schutz eines Waarenzeichens 
und das durch die Eintragung begründete Recht 
können nur  durch einen im Inlande bestellten 
Vertreter geltend gemacht werden. Der letztere 
ist zur Vertretung in dem nach Mafsgabe dieses 
Gesetzes vor dem Patentamt statlfindenden Ver­
fahren, sowie in den das Zeichen betreffenden 
bürgerlichen Rechtsstreitigkeiten und zur Stellung 
von Strafanträgen befugt. Für die das Zeichen 
betreftenden Klagen gegen den eingetragenen In­
haber ist das Gericht zuständig, in dessen Bezirk
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der Vertreter seinen Wohnsitz hat ,  in dessen 
Ermangelung das Gericht,  in dessen Bezirk das 
Patentamt seinen Sitz hat.

W er ein ausländisches Waarenzeichen zur 
Anmeldung bringt, hat damit den Nachweis zu 
verbinden, dafs er in dem Staat, in welchem 
seine Niederlassung sich befindet, für dieses Zeichen 
den Markenschutz nachgesucht und erhalten hat. 
Die Eintragung i s t , soweit nicht Staatsverträge 
ein anderes bestimmen, nur dann zulässig, wenn 
das Zeichen den Anforderungen dieses Gesetzes 
entspricht.

§ 24. Auf die in Gemäfsheit des Gesetzes 
über Markenschutz vom 30. November 1874 in 
die Zeichenregister eingetragenen Waarenzeichen 
finden bis zum 1. October 1898 die Bestimmungen 
jenes Gesetzes noch ferner Anwendung. Die 
Zeichen können bis zum 1. October 1898 jeder 
Zeit zur Eintragung in die Zeichenrolle nach 
Mafsgabe des gegenwärtigen Gesetzes angemeldet 
werden und unterliegen alsdann dessen Bestim­
mungen. Die Eintragung darf nicht versagt 
werden hinsichtlich derjenigen Zeichen, welche 
auf Grund eines älteren landesgesetzlichen Schutzes 
in die Zeichenregister eingetragen worden sind. 
Die Eintragung geschieht unentgeltlich und unter

dem Zeitpunkt der ersten Anmeldung. Ueber 
den Inhalt der ersten Eintragung ist ein Zeugnifs 
der bisherigen Piegisterbehörde beizubringen.

Mit der Eintragung in die Zeichenrolle oder, 
sofern eine solche nicht erfolgt is t ,  mit dem
1. October 1898 erlischt der den Waarenzeichen 
bis dahin gewährte Schutz.

§ 25. Die zur Ausführung dieses Gesetzes 
erforderlichen Bestimmungen über die Einrichtung 
und den Geschäftsgang des Patentamts sowie 
über das Verfahren vor demselben werden durch 
Kaiserliche Verordnung unter Zustimmung des 
Bundesraths getroffen.

§ 20. Dieses Gesetz tritt mit dem 1. October 
1894 in Kraft.

Von dem gleichen Zeitpunkt ab werden An­
meldungen von Waarenzeichen auf Grund des 
Gesetzes über Markenschutz vom 30. November 
1874 nicht mehr angenommen.

Urkundlich unter Unserer Höehsteigenhändigen 
Unterschrift und beigedrucktem Kaiserlichen In­
siegel.

Gegeben Neues Palais, den 12. Mai 1894.

(L. S.) W i l h e l m .

von  B o e t t i c h e r .

Japans Metallproduction und Einfuhr.

Während ursprünglich in Japan alle im Boden 
enthaltenen Mineralien Krongut waren, und der 
Bergbau für Rechnung und unter Verwaltung der 
Krone betrieben w urde ,  sind seit 1880, wann 
der Staat seine Thätigkeit auf gewerblichem Ge­
biete einzuschränken begann, nach und nach fast 
alle Gruben, soweit sie nicht ganz aufgegeben 
sind, an Private billig verkauft oder zur Ausbeute 
verpachtet. Im Jahre  1891/92  waren nach dem 
kürzlich ausgegebenen Rösume Statistique de 
l ’Empire du Japon, Vol. Vlll, Tokio 1894 .  nur 
noch je 2 Gold- und Silbergruben, 2 Kupfer-, 
1 Eisen- und 2 Sleinkohlengruben in staatlichem 
Betriebe.

Durch gröfsere Betrügereien, Verschwendung 
und sonstige Mifswirlhschaft unter dem staatlichen 
Betriebe stand die Production bei weitem nicht 
in Einklang mit den Kosten, obwohl die Regierung 
schon früh angefangen halte, fremde Ingenieure 
heranzuziehen; als einziges Staatsbergwerk,welches 
wirklich gute Erträge abgeworfen ha t ,  wird die 
Kohlengrube Miike genannt,  welche 1888 , im 
letzten Jahre vor ihrem Uebergang in Privat- 
besilz, einen Reingewinn von etwa 235 000 Yen 
oder 940 000 d i  gebracht hat. Seitdem jedoch 
der Betrieb in Privathände übergegangen ist, zeigt 
sich ein erheblicher Fortschritt in der Production,

obwohl es sich, abgesehen von Kupfer, Kohlen, 
Schwefel, nur um verhältnifsmäfsig kleine Mengen 
handelt und auch nur handeln k a n n , da Japan 
einen grofsen Mineralreichthum nicht besitzt. 
Eine grofse Schwierigkeit besteht zudem für die 
Bergwerksbesitzer Japans, in der Beschaffung 
guter Arbeiter. Einen eigentlichen Bergmanns­
stand giebt es nicht. Früher wurden fast nur 
Sträflinge in den Gruben verwendet, und ihre 
Verwendung hat noch nicht ganz aufgehört, trotz 
schlimmer Erfahrungen, wie Meutereien und 
Inbrandsetzung von Kohlengruben. Auch die 
freien Arbeiter gehören, nach „Rathgen, Japans 
Volkswirthsciiaft und Staatshaushalt, Leipzig 1891 “ 
vielfach den untersten Schichten an. Der Berg­
mann gehört zu den schlechtest bezahlten Ar­
beitern in Japan, der Durchschnitlslolm der Berg­
arbeiter war 1887 in Miike 15,3 Sen oder 
0,61 dfl, während der gewöhnliche Tagelohn in 
dem Bezirk 20 Sen ojler 0 ,80 J l  betrug. Es 
ist bezeichnend, dafs gröfsere Grubenverwaltungen 
die Arbeiter in einer Weise einsperren, die einer 
Freiheitsbeschränkung vollkommen gleicht. Die 
Insel Takashima, Japans gröfste Kohlengrube, 
Mitsu Bishi Gesellschaft, darf kein Arbeiter ohne 
Erlaubnifs verlassen. In A shiwo, der gröfsten 
Kupfergrube Japans, haben die Arbeiter Verkehr
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mit der Aufsenwelt nur vermittelst einer scharf 
controlirten Brücke über einen tiefeingerissenen 
Bergslrom mit senkrechten Uferwänden. — Kurz, 
es fehlt an einem gelernten Bergmannsstand, wie 
auch an gebildeten und geübten Technikern, und 
das ist der Hauptgrund, weswegen das japanische 
Bergwesen nicht höher entwickelt ist.

Gleichwohl zeigen die Productionszahlen in 
dem genannten amtlichen Jahrbuch in den letzten 
Jahren einen erheblichen Fortschritt,  namentlich 
in Silber, Kupfer und Kohle. Zu den nach­
folgenden Tabellen ist zu bemerken, dafs die 
Zahlen für die Staatsbetriebe für ein Finanzjahr, 
die für die Privatbetriebe für ein Kalenderjahr 
gelten. Sodann beziehen sich bei den Staats­
betrieben die Zahlen nicht auf die producirte, 
sondern auf die verkaufte Menge. Dafür kann 
man sie aber als richtig annehmen, während die 
Angaben über die Ausbeute der Privatbetriebe 
meist auf Schätzungen beruhen und durchweg 
zu niedrig sein dürlten.

Ein Kwan ist gleich 3 ,7565  kg, so dafs man 
rund 270 Kwan gleich 1 Tonne, und 1000 Kwan 
gleich drei dreiviertel Tonnen setzen kann.

Production 
der staatlichen Betriebe

1891/92 1S90/91 1888/89 1886/87

Gold Unzen 7 000 8 375 8 577 5 670
Silber , 192 265 225 897 207 446 188461
Kupfer 1000 Kwan 5 6 5 5
Eisen „ 839 957 844 1053
Steinkohle „ 3 973 1783 127 620 108157

Production der 
Privatbetriebe

1891 1890 1888 1886

Gold Unzen 15548 15257 10480 9293
Silber „ 1697 700 1478000 1 169000 896400
Kupfer 1000 Kwan 5060 4850 3561 2601
Eisen „ 4093 5 020 4008 2616
Blei 214 207 107 63
Antimon „ 604 504 40 128
Zinn „ 12 13 22 17
Manganerz . 860 691 216 107
Steinkohle „ 847821 696590 412042 261230
Schwefel 5848 5520 5058 1719
Braunkohle „ 4025 5040 4082 2172

Ueber eigenen Bedarf producirt Japan nur 
Kohle und Kupfer. Die Ausfuhr in ersterer hat 
sich ziemlich regelmäfsig, entsprechend der zu­
nehmenden Production, entwickelt. Die Kupfer­
ausfuhr ist dagegen immer sehr schwankend ge­
wesen, auch in den letzten Jahren. Sie bewer­
t e t e  sich in den Jahren 1888, 1890, 1892 in 
1000 Yen gleich 4000  ^ :  Rohkupfer 1527 — 
3050 — 2 5 0 0 ;  reines Kupfer 2045 — 2374 — 
2455 X  1000 Yen. Aufserdem wird auch An­
timon und Schwefel ausgeführt.

In Eisen kommt die einheimische Production 
neben dem grofsen und steigenden Bedarf nur 
wenig in Betracht und, soweit Japan von euro ­
päischen Ingenieuren daraufhin durchforscht ist,

wird es voraussichtlich hierin immer auf das 
Ausland angewiesen bleiben. Die Einfuhr hat, 
ebenfalls in 1000 Yen, einen W erth  gehabt:

1892 1890 1888 18S4

Stahl und Eisen, roh . . . 480 395 707 100
Schmied- und Gufseisen . . 1813 3073 2953 969
Instrumente und Maschinen 2258 4575 4586 729
Fahrzeuge, Wagen, Schiffe. 740 2165 1727 1850
Andere Fabricate aus Eisen 

oder S t a h l ............................ 1447 2043 2552 440

Der Rückgang, welcher sich in den Zahlen 
für 1892 zeigt,  hat, abgesehen von dem allge­
meinen schlechten Geschäftsgang auf dem W elt ­
m ark t,  seinen Grund besonders in dem starken 
Fallen der Silberwerthe. Aus Deutschland sind 
nach der japanischen Statistik im Jahre 1892 
eingeführt: Eiserne Nägel für 915 000  Yen,
Dampfschiffe 4 Stück im Werlhe von 240 000  Yen, 
Stangeneisen für 158 000 Yen,  Maschinen für 
131 000 Yen, Waffen und Munition für 121000  Yen. 
Die Zahlen sind jedoch zweifellos viel zu niedrig, 
weil viel deutsches Fabricat über London geht, 
ohne im Bestimmungshafen als solches noch 
erkannt werden zu kö n n en , so viel Mühe sich 
die japanische Zollverwaltung um genauere Er­
mittlungen auch giebt. Auf diese Weise erscheint 
namentlich die englische Einfuhr dauernd viel 
zu hoch. Wenn die deutsche Statistik die Aus­
fuhr im Jahre 1892 nach Japan in Eisen, Eisen- 
w a a re n , Maschinen und Fahrzeugen nur auf 
4 200 000 angiebt, während die Summe der 
oben aufgeführten Einzelposten über 1 500 000 Yen 
oder ungefähr 6 000 000 beträgt, so erklärt 
sich dieser Widespruch zum Theil aus der Ver­
schiedenheit der W erlhberechnung in den beiden 
Statistiken.

Ueber die Aussichten des Exports nach Japan 
läfst sich ein Gesammlurtheil nicht abgeben. 
Zweifellos ist die Industrie in dein Lande der 
„aufgehenden Sonne“ in einem mächtigen Auf­
schwung begriffen, namentlich in der Textil­
industrie, Papier-, Zündhölzer-, Seifenfabrication, 
Seilerei, Glasindustrie. Und auf diesen Gebieten 
wird es über kurz oder lang den Japanern ge­
lingen , die fremde C oncurrenz , abgesehen von 
Specialitäten, nicht nur vom inländischen Markt 
zu verdrängen, sondern auch im übrigen Ostasien, 
in Indien und weiter zu drücken. Beispielsweise 
ist die Anzahl der Spindeln in den sechs Jahren 
1887 bis 1892 von 70 000 auf 385 000 ge­
wachsen, und der W erth der im Jahre 1891 
hergeslellten Gewebe betrug 185 Mill. Mark gegen 
71 Mill. Mark im Jahre 1886. Im Vergleich zu 
europäischen Verhältnissen sind das zwar immer 
noch kleine Zahlen, aber die Steigerung ist eine 
so überraschend starke, dafs dahinter eine Energie 
stehen m u f s , welche nicht mit dem Erreichten 
aufhört.

Es liegt auf  der Hand, dafs eine so schnelle 
Entfaltung industrieller Thätigkeit nur mit Hülfe
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von Maschinen möglich ist. Seitdem Japan sich 
der europäischen Gultur zugewandt hat, hat es, 
namentlich seit Beginn des vorigen Jahrzehnts, 
zahlreiche begabte und bestens vorbereitete junge 
Männer nach den europäischen lndustriccentren 
geschickt,  welchen man vielfach gar zu bereit­
willig die Fabrikseinrichtungen und Alles, was 
dazu gehört, gezeigt hat. So sind der jungen 
Industrie manche Erfahrungen und Kenntnisse 
mühelos zugefallen, über welche man europäischen 
Goncurrenten gegenüber sorglich wachte. Man 
sah die Japaner nicht für gefährlich a n , und 
hielt für harmlose Neugierde eines interessanten 
Laien, was brennende YVifsbegierde eines sehr 
intercssirten Strebers und angehenden Concurrenten 
war. Darum kann man nur beipflichten, wenn 
seit einigen Jahren in den Fachblättern, nament­
lich der Textilindustrie, eindringlich davor ge­
warnt wird, fremde Gäste und besonders die 
Japaner in die Karten sehen zu lassen.

Aber nicht kann man damit einverstanden 
se in , wenn in einem angesehenen Handelsblatt 
der Maschine gewissermafsen ein Vorwurf daraus 
gemacht wird, dafs sie zur Entwicklung der 
japanischen Industrie beiträgt. Es heifst da 
wörtlich : „Schon jetzt bezieht Japan vom euro­
päischen Auslande, auch aus Deutschland, Ma­
schinen über Maschinen und wird auch noch 
künftig etwelche beziehen. Will es etwas be­
sagen, wenn dabei einige Procente Gewinn für 
die Lieferanten abfallen? Für  den kurzlebigen 
Einzelnen vielleicht ja! Nicht so aber für die 
langlebigen Interessen der deutschen, der euro­
päischen Gesammtindustrie. Alle Erfahrung seit 
Jahrhundertfrist beweist doch, dafs jede Maschine 
nothwendig das Handgewerbc ablöst und für ihre 
iMassenerzeuguisse einen erweiterten Markt braucht, 
dafs jede Maschine zum gefährlichen Kampfmittel

wird für den Befreiungskampf gegen ausländische
Einfuhr........................Lassen wir die Maschine nur
erst in das von Alters her dort hochentwickelte 
Textilgewerbe eindringen, und wir werden Wunder 
erleben.“ Das klingt fast wie eine Mahnung an 
die „kurzlebigen Einzelnen“ , keine Maschinen 
nach Japan zu verkaufen. Aber so böse ist es 
doch wohl nicht gemeint, denn zum Schlufs 
heifst e s :  „Letzten Endes aber ist es in unseren 
Augen nur ein Vortheil, ein Glück, wenn auch 
das hoehbeanlagte Japan eintritt in den grofsen 
Bundesstaat der Gulturwelt.“ Auch ist es ja
gar nicht richtig, dafs die Maschine in gleichem 
Verhältnifs, in welchem sie die inländische In­
dustrie fördert, die Zufuhr von aufsen vermindert. 
Durch die gesteigerte Gewerbthätigkeil und Er- 
werbsgelegcuheit wachsen auch Bedürfnisse und 
Verbrauch, und es wird noch eine lange Reihe 
von Jahren vergehen, bis die europäische Aus­
fuhr nach Japan ihren Höhepunkt erreicht hat.

■ Ueberden neuesten Stand der Metallverarbeitung 
in Japan ist nur wenig bekannt. Nach einer im 
Jahre 1886 aufgestelllen Fabriktabelle beschäftigten 
sich 72 Gesellschaften mit einem Kapital von 
1 081 000 Yen mit Metallverarbeitung und 27 
Gesellschaften mit I 088 000 Yen mit Maschinen- 
und Schiffbau. Die Eisenindustrie ist erst in 
ihren Anfängen, abgesehen von der Walfenfabri- 
cation. Bis zum vorigen Jahre bestand blofs eine 
einzige Stahlgiefserei in Japan, und zwar in Sakai; 
die Qualität ihrer Erzeugnisse wird gerühmt, doch 
ist die Fabrik nicht kapitalkräftig genug, um den 
Betrieb ausdehnen zu können. Neuerdings ist 
in Osaka eine Stahlgiefserei im Bau begriffen. 
Die „Japan Steel Manufacturing Company“, welche 
das Unternehmen in Angriff genommen hat, be­
absichtigt, die Fabrik mit allen neuen technischen 
Hülfsmitteln auszustatten. M. B.

Bericht über in- und

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e i e r  
M o n a t e  zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

24. Mai 1894: Kl. 7, B 14920. Verfahren zur 
Herstellung von Verbundmetallen. Firma Basse & 
Selve in Altena i. W.

Kl. 18, D 6208. Verfahren zur Darstellung phos­
phatreicher Schlacke beim Thomasprocefs durch Zu­
schlag kalkreicher natürlicher oder künstlicher Phos­
phate. E. Dietz in Rotterdam.

Kl. 19, M 10 399. Eiserne Querschwelle für Eisen­
bahn-Oberbau. Conrad Matern in Deutsch-Eylau.

Kl. 31, A 3712. Verfahren zur Herstellung von 
Massenartikeln mit eisernem Kern durch Centrifugal- 
gufs. Arthur Alexander in Paris.

ausländische Patente.

Kl. 31, P  0787. Formpresse. Firma Carl Pieper 
in Berlin.

Kl. 40, V 2069. Ofenanlage zur Darstellung von 
Garkupfer aus Schwefelkupfererzen in ununterbroche­
nem Hitzgange. A. O. Vieufla in Vallenar, Chile.

Kl. 80, K 11090. Verfahren zur Herstellung von 
Formsteinen aus feurig-flüssiger Hochofenschlacke. 
F. Kirrmeier in Speyer a. Rh.

Kl. 81, B 15 716. Verfahren zur Verhütung der 
Selbstentzündung von Kohlenlagern. J. H. C. Behnke 
und Chemische Fabrik, vorm. Hell & Stimmer, A.-G., 
in Billwärder a. d. Bille.

14. Juni 1894: Kl. 1, H 14438. Klassirungsvor- 
richtung. L. Harhausen in Gottesberg in Schl , Victor 
Distl in Rothenbach in Schl, und Adolf Susky in 
Kladno in Böhmen.

Kl. 19, J 3085. Zerlegbarer Gitterträger; Zusatz 
zum Patente Nr. 68897. Hubert Joly in Wittenberg.
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Kl. 40, H 11506. Ferrosilicium - Anode. Zusatz 
zum Patente Nr. 68748. Dr. C. Höpfner in Frank­
furt a. M.

Kl. 49, K 10997. Verfahren und Walzwerk zur 
Herstellung von Ketten ohne Scbweifsung aus einem 
Stab von kreuzförmigem Querschnitt; Zusatz zum 
Patente Nr. 65 548. Otto Klatte in Neuwied a. Rh.

Kl. 49, N 2995. Form- und Biegemaschine mit 
schraubenförmiger Biegetrommel. The Nottingham 
Machinist’s Co. Limited in Ilkeston, Grafschaft Notts, 
England.

Kl. 49, N 3040. Verfahren zur Herstellung von 
Radfelgenkränzen. Georg Nossiter in Birmingham 
und William Barton Hawkes in Handsworth.

Kl. 49, S7565. Verfahren und Ofen zum Schweifsen 
von Metallen. Hermann Sichelschmidt in Bochum.

18. Juni 1894. Kl. 7, B 16032. Abstellvorrichtung 
für die Aufwindetrommel von Drahtziehmaschinen. 
Valentin Bergmann in Feistritz in Rosenthal, Kärnthen.

21. Juni 1894. Kl. 18, H 14 413. Ofen zum 
Frischen von Roheisen; Zusatz zum Patent Nr. 62879. 
Heinrich Höfer in Hagen i. W.

Kl. 19, C 4544. Eisenhahnschienennagel. Con- 
solidirte Redenhütte in Zabrze O.-S.

Kl. 27, E 4180. Geschlossenes Flügelrad für Ven­
tilatoren mit über die Abschlufsscheiben verlängerten 
Schaufeln. Carl Enke in Schkeuditz.

Kl. 31, Sch 9704. Modellpuder. Hermann Schmidt 
und Georg Kosch in Berlin.

Kl. 49, K 11498. Fallwerk mit Reibungsscheibe.
E. Kuhns Drahtfabrik in Nürnberg.

25. Juni 1894. Kl. 40, V 1950. Apparat zur 
Röstung von Grus oder Klein. Charles Vattier in Paris.

Kl. 48, A 3181. Herstellung theilweise emaillirter, 
I heil weise galvanoplattirter Metallgeschirre. Alois 
Abert in Wien.

Kl. 49, B 15140. Maschine zum Einsclnveifsen 
der Bodenstücke in Kopfröhren von Röhrenkesseln. 
Babcock & Wilcox Lmtd. in London.

Kl. 49, E 3739. Walzbacken zum Walzen von 
Rotationskörpern. Gustav Erkenzweig in Hagen i. W.

Kl. 49, II 14412. Walzwerk zur Anfertigung von 
Blechen, Band-Façoneisen und dergl. Paul Hesse in 
Iserlohn.

Kl. 49, L 7606. Apparat zur Herstellung von 
Metallröhren ohne Schweifsnaht. C. G. P. de Laval, 
Dr. phil., in Stockholm.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
18. Juni 1894: Kl. 5, Nr. 26333. Zange für berg­

bauliche Zwecke mit flachen Druckflächen an den 
Schenkeln. Roburitfabrik Witten a. d. R uhr, Gesell­
schaft mit beschränkter Haftung in Witten a. d. Ruhr.

Kl. 19, Nr. 26 424. Schienenverbindung durch 
zwei doppel-S-förrnige Flantschen. Ch. T. Stagg in 
Philadelphia, Staat Pennsylvania, V. St. A.

Kl. 31, Nr. 25871. Apparat zum Formen des 
äufseren, sogenannten Mantelkerncs zur Herstellung 
gufseiserner Töpfe von verschiedener Gröfse unter 
Benutzung desselben Mantelkastens. Radebeuler Gufs- 
und Emaillirwerke, Gebrüder Gebier in Radebeul.

Kl. 31, Nr. 26 527. Reinigungseingnfs für Gufs- 
formen, gekennzeichnet durch ein Sammelbassin mit 
stark verjüngtem Steiger und einen am Sammelbassin 
drehbar angeordneten Einlaufkanal. H. R. Müller und
F. O. Müller in Löbtau b. Dresden.

Kl. 49, Nr. 26 293. Werkzeugmaschine zum Aus­
walzen von Gewindebohrern und Schraubenbolzen in 
der Hitze. Félicien Cornil in Gilly, Belgien.

Kl. 49, Nr. 26 389. Schnilteinrichlung zum voll­
ständigen Ausschneiden der Gabelzinken bei einer 
Schniltbewegung in einem Arbeitsgang. Ernst Hammes­
fahr ,  Maschinenfabrik und Gesenkschmiederei in 
Solingen, Foche.

Deutsche Reichspatente.

KI. 24, Nr. 73751, vom 8. Juli 1893. R. N y b l a d  
i n  P a p e n b u r g  (Prov. Hannover). Beschickungs­
vorrichtung fü r  Generatoren.

Ist der Drehschieber a geschlossen, so wird der 
Kolben h vermittelst des Zahnslangengetriebes c ge­
hoben und dann zur Seite geschwungen, so dafs der 
Gylinder d mit Kohle gefüllt werden kann. Hiernach

wird der Kolben h auf die Kohle gesetzt und der 
Schieber a geöffnet, so dafs die Kohle in den Generator 
fällt. Hiernach schliefst man den Schieber a wieder 
und senkt den Kolben b auf a herab, worauf man.den 
Vorgang wiederholt. Auf diese AVeise findet eine Be­
schickung des Generators ohne Gasverluste und Luft­
zufuhr in den Generator statt.

KI. 24, Nr. 73703, vom 
25. April 1893. J. H o w e l l  
und E. A. A s c h c r o f t  in 
B r o k e n  Hi l l  (Neu-Süd- 
Wales). Dampfkessel mit 
Schlackenheizung.

Die flüssige Schlacke 
wird in, den Kessel a durch­
dringende, nach unten sich 
erweiternde Rohre b ge­
gossen, die unten durch 
Klappen geschlossen sind. 
Hat die Schlacke ihre AVärme 
an die Rohre b bezw. an 
das diese umgebendeAA'asser 
abgegeben, so öffnet man 
die Klappen c und läfst die 
Schlacke in unlergefahrene 
AAragen d fallen. Es wird 
dann der Vorgang wieder­
holt.

KI. 20, Nr. 73G73, vom 
23. April 1893. W i l h e l m  
R i c h t e r  in E i n t r a c h l -  
h l i t t e  be i  S c h w i e n t o c h -  
l o wi t z  (O.-S.). Seilklemme 
fü r  maschinelle Strecken­
förderung.

Die nach Kugelober­
flächen gebildeten Teller o 
drehen sich um die Bol­
zen d b nach jeder Rich­
tung und klemmen das 
sich zwischen sie legende 
Seil c fest.
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Kl. IS , Nr. 744S4, vom 14. Juli 1893. R. M. D ae  1 e n
in  Dü s s e l d o r f .  Ofen zum  Wärmen vorzugsweise 
von Flufseisenblöcken.

Die Blöcke a werden unter der Klappthür b fort 
vermittelst des hydraulischen Stöfsers c in den Vor­
raum d  und von hier auf den Herd e geschoben. 
Hierbei legt sich die Klappthür b auf das Horn i des

Stöfsers c, so dafs erstere beim Rückgang des Stöfsers c 
sich wieder selbstthälig schliefst. Auf dem Herd e 
werden die Blöcke vermittelst durch die Thüren o 
eingeführter Stangen weitergerollt, bis sie durch den 
Vorraum r  mit Klappthür s den Ofen verlassen. Die 
Gase werden dem Herde durch die Decke zugeführt, 
während die Füchse t seitlich liegen.

Kl. 49, Nr. 73918, vom 7. März 1893. Go u v y  
& Go. i n O b e r h o m b u r g .  Verfahren und Vor­
richtung, plattenartige, ungleich dicke Körper zu  
walzen.

Auf der zwischen die Walzen a b hindurch­
geführten Platte c liegt um den Zapfen i  drehbar die

Matrize e, auf welche das glühende Werkstück gelegt 
wird. Dieses wird dann mit der Matrize e und der 
Platte c zwischen den Walzen a b hin und her gewalzt, 
wobei die Matrize e um den Zapfen i  gedreht wird, 
um eine Streckung des Werkstücks nach allen Seiten 
zu bewirken.

Kl. 49, Nr. 74215, vom 19. Januar 1893. S a m s o n  
F o x  in L e e d s  (England). Verfahren und Vorrichtung, 
um Achsbuchsen ohne Schweifsnaht durch Pressen 
herzustellen.

Ein Metallrohr von der ungefähren Form der 
Achsbüchse wird erhitzt um einen Kern geprefsl, 
dessen Aufsenform der Achsbüchse entspricht und 
welcher aus auseinandernehmbaren Theilen bestellt, 
so dafs nach der Pressung der Kern aus dem Rohr 
herausgenommen werden kann.

Kl. 5, Nr. 74513, vom 23. Januar 1892. L o u i s  
Ko c h  in N o r d h a u s e n  (Harz). Gefrierverfahren zum  
Abteufen von Schächten in schwimmendem Gebirge.

DasPoetschsche Gefrierverfahren (D. R.-P. hr. 25015) 
wird in der Weise ausgeführt, dafs statt Luft oder 
Flüssigkeit Ammoniak, Kohlensäure, schwellige Säure 
oder Gemische derselben in Gasform als Kühlmittel 
benutzt werden. Um dieselben den Gefrierröhren auf 
ihrer ganzen Länge gleichmäfsig zuzuführen, sind die­
selben in Abschnitte zerlegt, welchen Abschnitten das 
Kühlmittel durch je ein besonderes Rohr zugeführt 
wird, wohingegen die Ableitung des Gases aus den 
verschiedenen Abschnitten durch ein gemeinschaft­
liches Rohr erfolgt.

Kl. 7, Nr. 75140, vom 2. Juli 1893. P. S c h r ä d e r  
in Wi t t e n .  Führungsrinne fü r  Drahtwalzwerke.

Die Rinnen a haben einen der gezeichneten 
Querschnitte, so dafs das hinterste Ende der zwischen 
den Walzenpaaren b c  laufenden Drahlschlinge cl beim 
Anschlägen gegen die schräge Wand der Rinne a in 
diese hineinrulscht. Die Rinne e ist nach dem Patent 
Nr. 74 774 (vgl. „Stahl u. Eisen 1894, S. 503) gestattet.

Kl. 40, Nr. 74959, vorn 12. Juli 1892. Dr. L u d ­
wi g  V o l t m e r  in H a n n o v e r .  Verfahren und Vor­
richtung zu r  elektrolytischen Darstellung von Maiigan.

Der Elektrolyse wird ein einfaches geschmolzenes 
Haloidmangansalz unterworfen. Setzt man dem Bade 
Manganoxyd zu, so bildet sich unter dem Einflufs des

n  n  x i - - i

nascirenden Halogens neues Halogenmaugan. Der 
Procefs wird in einem Kessel a vorgenommen, dessen 
Wandung mit dem negativen Pol verbunden und 
innen durch einen Porzellan-Einsatz b geschützt ist. 
Auf dem Boden des Kessels a ruht ein herausnehm­
barer Teller c, dessen leitende Verbindung mit dem 
Kessel a durch iin Zwischenraum d befindliches ge­
schmolzenes Blei, Zinn oder dergl. bewirkt wird.



600 Nr. 13. „ S T A H L  U ND  E I S E N . “ 1. Juli 1894.

K L  48, Nr. 74447, vom 26. Sept. 1893. E r n e s t  
S t o u l s  i n P a r i s .  Leitender Kathoden-Ueberzug.

Graphit wird mit Milch zu einem Brei vermengt 
und dieser auf die leitend zu machenden Gegenstände 
durch Verreiben aufgetragen, wodurch nach dem 
Trocknen der Ueberzug den elektrischen Strom leitet.

K l .  31, Nr. 74874, v. 13. Oct. 1893. A. B o b r z y k  
in R é u t l i n g e n .  Ticgelofen m it Korbrost.

Um den Schmelzprocefs zu beschleunigen, hat 
der Rost die Form eines Korbes n, dessen Boden aus 
festen und niederklappharen Roststäben b besteht.

K l .  24, N r .  74894, vom 26. Jan. 1893. R i c h a r d  
D i e t r i c h  i n G o n c o r d i a h ü t t e  b. Bendorf a. Rh. 
Ofenköpfe fü r  Wiirmespeicher.

An die Stellen der Züge legt man beim Bau des 
Ofens Röhren a, um welche Masse herumgestampft 
wird. Beim Betrieb des Ofens brennen die Röhren a 
heraus, während welcher Zeit die Stampfmasse soweit 
gefritlet ist, dafs Risse nicht mehr entstehen können.

K l .  18, Nr. 74987, vom 18. April 1893. A l e x a n d e r  
S a t t m a n n  und A n t o n  H o m a t s c h  in D o n a w i t z  
be i  L e o b e n  (Steiermark). Verfuhren zu r  Erzeugung  
von Roheisen und zum  Frischen desselben.

Der Gegenstand ist bereits in „Stahl und Eisen“ 
(1893, Nr. 20 S. 884) beschrieben.

Britische Patente.

Nr. 5568, vom 15. März 1893. T h .  T w y n a m  
in B l a n d f o r d .  Verwendung von Eisenbriketts beim 
Stahlschmelzen.

Aus Erz und Kohle werden Briketts geformt und 
diese soweit erhitzt, dafs bereits eine tlieilweise Re* 
duetion des Eisenoxyds durch die Kohle slaltfmdet. 
Diese Briketts werden beim Stahlschmelzen dem Bade 
zugesetzt.

Nr. 10857 , vom 7. September 1893. A. R a z e  
i n  O u g r e e  b e i  L ü t t i c h .  Thomas-Dirne.

Um die Verengung des Birnenhalses durch steife 
Schlacke zu verhüten, sind an der geraden Seite des 
Halses Düsen angeordnet, welchen durch ein mit dem 
Windkaslen verbundenes Rohr Wind zugeführl wird, 
so dafs dieser die durch den Birnenhals gebenden 
brennbaren Gase verbrennt und die hierbei erzeugte 
Hitze die Schlacke abschmelzt.

Wichtige Entscheidungen und 
Bestimmungen 

a u f  dem Gebiete des gew erb lic h en  R ech tsschu tzes .

A  Nach § 8 des D eu tschen  G ebrauchsm ustc r-  
schu tzgesetzes kann die Löschung des Gebrauchs­
musters in der von dem Patentamte geführten Rolle 
dadurch bewirkt werden, dafs der Eingetragene auf 
den Schutz verzichtet. Die Willenserklärung, welche 
den Verzicht enthalten soll, ist an eine bestimmte 
Form nicht gebunden und kann sowohl schriftlich 
mittels einer Eingabe an das Patentamt, als auch 
mündlich vor Notar oder Gericht, z. B. bei der Auf­
nahme eines Vertrages oder in einem Rechtsstreite, 
abgegeben w erden: nur mufs aus der Erklärung der 
Wille des Schutzbereehtigten hervorgehen, dafs er 
sein Recht als Ganzes zu Gunsten der Allgemeinheit 
fallen läfst. Dagegen kennt das Gesetz eine theil* 
weise L öschung  dos G eb rauchsm u ste rs  in der Rolle 
d u rc h  das P a te n ta m t  nicht. Eine derartige Löschung 
widerstreitet offenbar dem Geiste des Gesetzes, da 
dieselbe die Feststellung des Inhaltes und der Trag­
weite des Schutzes voraussetzt, hierzu aber das Patent­
amt nicht berufen ist. Um nun die Beschränkung 
des Schutzes zu ermöglichen, liegt nach einem jüngst 
ergangenen Bescheide des Patentamtes ein Bedenken 
nicht vor, wenn der Eingetragene zu den Anmelde- 
a c te n , deren Einsichtnahme gesetzlich Jedermann 
freistellt, die Erklärung einreicht, dafs er auf einen 
bestimmt bezeiclineten Theil des Gebrauchsmusters 
Verzicht leistet. Diese Erklärung ist, wie sämmtliche 
Schriftsätze der Gebrauchsmusteranmeldung, in dop­
pelter Ausfertigung vorzulegen; über den Empfang 
stellt das Patentamt auf Antrag eine Bescheinigung 
aus. Ein solches Verfahren zur Bewirkung eines 
Theilverzichtes ähnelt dem nach der Siegelung des 
Patentes zulässigen „Amendment of specification“ des 
englischen Patentgesetzes. Letzteres hat, wie das 
deutsche Gebrauchsmusterschutzgosetz, das Anmelde­
system angenommen und gestattet die theilweise 
Beschränkung des Patentes durch das Nichtigkeits­
verfahren nicht, bestimmt vielmehr die gänzliche Ver­
nichtung, wenn nur ein Theil sich als nicht patent­
fähig erweist. Auch das „Amendment“ kann in der 
schriftlichen Verzichtleistung (Disclaimer) auf ungül­
tige B es ta n d te i le  eines Patentes unter Aufrechthaltung 
des übrigen Theiles bestehen.
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Statistisches.

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

Monat Mai 1894.

G r u p p e n - B e z i r  k.
Werke. Production.

Tonnen.

Nordwestdeutsche Gruppe . . . .  
(Westfalen, Rheinl., ohne Saarbezirk.)

35 67 043

Ostdeutsche G r u p p e ...........................
(Schlesien.)

11 30 449

R o l i o i s e n

u n d

Mitteldeutsche G r u p p e ......................
(Sachsen, Thüringen.)

Norddeutsche Gruppe ......................
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.)

2 17 13

S p i e i r © ! -

o i s e n .

Süddeutsche Gruppe . . .  . . 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.)

Süd westdeutsche Gruppe . . . .  
(Saarbezirk, Lothringen.)

7

7

21 598

22 378

Puddel-Roheisen Summa .
(im April 1894 

firn Mai 1893

62
59
68

143 181 
134 514) 
133 889)

B e s s e m e i ' -

R o h e i s e n .

Nordwestliche G r u p p e ......................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Mitteldeutsche G r u p p e ......................
Norddeutsche G ru p p e ...........................
Süddeutsche G r u p p e ...........................

9
1

1
1

37 677
2 295

3 395 
650

Bessenier-Roheisen Summa .
(im April 1894 

(im Mai 1893

12
9
9

44 017 
32 690) 
25 526)

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

Nordwestliche G r u p p e ......................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Norddeutsche G ru p p e ...........................
Süddeutsche G r u p p e ............................
Süd westdeutsche Gruppe . . . .

14
2
1
6
8

90 843 
10 584 
12 855 
30 595 
68 267

Thomas-Roheisen Summa .
(im April 1894 

(im Mai 1893

31
32 
31

213144 
203 344) 
192 382)

G r l e i s e i - e i -
R o h e i s e n

und
G u f s w a a i ' e n  

I .  Schmelzung.

Nordwestliche G r u p p e ......................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Mitteldeutsche Gruppe . . . . .
Norddeutsche G r u p p e ......................
Süddeutsche G r u p p e ............................
Si'uhvestdeutsche Gruppe . . . .

14
6

3
7
6

27 360
3 664

4 535 
20 207 
12 873

Giefserei- Roheisen Summa .
(im April 1894 

(im Mai 1893

36
32
34

68 639 
67 508) 
64 205)

Z u s a m m e n s t e l l u n g .

Puddel-Roheisen und Spiegeleisen .
B e s s e m e r -R o h e i s e n ............................
T h o m a s - R o h e i s e n ............................
Giefserei-Roheisen . . . ; . .

143 181 
44017 

213 144 
68 639

Production im Mai 1894 ............................................
Production im M ai 1893 ...................... .....
Production im A pril 1894 ............................................
Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1894 . . 
Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1893 . .

4681981 
416 002 
438 056 

2 177 149 
1 992 487

XIII.u
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Referate und kleinere Mittheilungen.

In te rn a t io n a le  Conferenz zu r  V ereinbarung  e in ­
h e i t l ich e r  P rü fungsm ctlioden  von Hau- und G'on- 

s truc tions-M ater ia l icn .

Der an Stelle des verstorbenen Professors Bau- 
schinger gewählte neue Vorsteher der Conferenz, Pro­
fessor L v. T e t m a j e r ,  hat an die Mitglieder der IV. 
ständigen Commission ein Rundschreiben gerichtet, 
in welchem u. a. auch die Aufgaben namhaft gemacht 
sind, die noch der Erledigung harren. Es ist dies ein 
sehr reichhaltiges und ausgedehntes Arbeitsprogramm, 
aus welchem das erspriefsliche Wirken dieser inter­
nationalen Vereinigung von Fachmännern klar hervor­
geht. Von den vorliegenden Aufgaben mögen nur 
folgende erwähnt werden: Aufstellung einheitlicher 
Prüfungsmethoden der Anstrichmassen als Rostschutz­
mittel von Eisenconstructionen. Zusammensetzung der 
natürlichen Bausteine und deren Wetterbeständigkeil; 
Einflufs der Rauchgase, insbesondere der schwelligen 
Säure. Würdigung des Prüfungsverfahrens des schmied­
baren Eisens an verletzten Stücken, eventuell Bearbei­
tung von Vorschlägen zur Vereinheitlichung dieses 
Prüfungsveriälirens. Ausführung von Vergleichsproben 
und Angaben der zweckmäfsigsten und einfachsten 
Messungsmethoden und Ausdiucksformen der Biegsam­
keit metallischer Stäbe. Würdigung der Beizbrüchig­
keit; Methode der Prüfung der Beizbrüchigkeit metal­
lischer Drähte. Würdigung des Prülüngsverfabrens des 
Kleingefüges der Metalle; Erörterung der Möglichkeit 
eines einheitlichen Prüfungsverfahrens; Vorschläge. 
Untersuchung des Verhaltens des schmiedbaren Eisens 
hei abnorm niedriger Temperatur. Methoden der Unter­
suchung von Schweifsungen und der Schweifsbarkeit. 
Würdigung der Stauchprobe und Aufstellung von Vor­
schriften für ihre Ausführung. Aufsuchung von Mit­
teln und Wegen, um das oft ganz anormale Verhalten 
von Flufseisen begründen zu können, welches sich 
oft genug durch unerwarteten Bruch zeigt, trotzdem 
die von den Enden der Bruchstäbe entnommenen 
Materialproben ganz normales Verhalten bei der Quali­
tätsprüfung ergaben. Es sollen Verwaltungen, Be­
hörden, Maschinenfabriken u. s. w. gebeten werden, in 
vorkommenden Fällen derartige Materialien zur Ver­
fügung zu stellen, damit unter eingehender Prüfung 
auch die chemische Zusammensetzung derselben be­
rücksichtigt werden könne. Endlich ist noch vor­
gesehen die Sammlung von möglichst viel Material 
zur Aufstellung von Normen für Stückproben mit 
Berücksichtigung von Achsen, Radbandagen, Waggon­
federn, gufseiserner und schmiedeiserner Röhren 
sowie einzelner Theile von Bauconstructionen in 
Stahl und Eisen.

Untersuchungen über Seilverbindungen.

Das vierte Heft des vorigen Jahrgangs der „Mit­
theilungen aus den Königlichen technischen Versuchs­
anstalten zu Berlin“ enthält einen vom stellvertretenden 
Vorsteher M. R u d e l o f f  verfafsten ausführlichen Be­
richt über die im Aufträge des Ministers für Handel 
und Gewerbe ausgeführten vergleichenden Unter­
suchungen von Seilverbindungen für Fahrstnhlbetrieh. 
Die Versuche bezweckten die Feststellung der ver- 
hältnifsmäfsigen Dauerhaftigkeit von verschiedenen 
Seilverbindungen, deren Verhalten bei stets wachsender 
Belastung zuvor durch frühere Versuche bereits fest­
gestellt war.* Damit die Inanspruchnahme beim Ver­
such derjenigen im Betrieb möglichst entspräche,

* Vgl. „Mittlieilungen“ 1888, Ergänzungsheft V.

müfste zu der ruhigen Belastung eine stofsweise 
wirkende Belastung hinzutreten. Zur Ausführung 
dieser Versuche dienten zwei von der Maschinenfabrik 
E. B e c k e r  in Berlin hergestellte Maschinen, auf 
deren Einrichtung wir jedoch hier nicht eingehen 
können; auch bezüglich der Beschreibung der Ver­
suche müssen wir auf die Quelle verweisen.

Zur Prüfung gelangten zunächst zwei k o n i s c h e  
S e i l b ü c h s e n  m i t  e i n g e l e g t e m  R i n g .  Bei 
dieser Seilverbindung (Fig. 1) wird das Seilende in

Fig 1.

einem konischen Gehäuse befestigt, indem man es 
dem letzteren entsprechend konisch gestaltet. Zu 
diesem Zweck wird über das Seilende ein Ring von 
konischem Querschnitt geschoben, über welchen die 
aus dem Seil gelöslen Drahtenden nach aufsen um-

gebogen werden. Hierbei schneidet man letztere ver­
schieden lang ab und umwickelt das Ganze mit Binde­
draht, so dais ein zum Schiofs passender Konus ent­
steht (Fig. 2).

Der Bruch erfolgte in der konischen Seilbüchse, 
indem sämmtliche um den Ring gelegten Drähte abrissen.

Fig. 3 und

Als nächstes Versuchsobject diente ein K o r -  
t ü m s c h e s  S e i l s c h l o f s  a l t e r  G o n s t r u c t i o n  
(Fig. 3 u. 4). Dasselbe bestellt aus einem mit über­
gezogenen Ringen versehenen Gehäuse von schmied­
barem Guts, welches durch den oberen Ring mit dem
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Gehängebügel verbunden ist. Die Befestigung des 
Seiles geschieht durch zwei Beilegekeile (Fig. 4), die 
an den Greifflüchen mit Zähnen versehen wurden, 
die in Reihen so geordnet sind, dafs sie in die Rillen 
zwischen den Litzen des Seiles eingreifen können. 
Die Höhe der Zähne nimmt von der Keilspitze aus 
nach hinten zu.

Bei den Versuchen sind die Zähne der Keile in 
die Litzen eingedrungen und haben die Drähte hier­
bei zur Seite geschoben. An den unteren Keilenden 
machten sieh mehrere Drahlbrüche an den Druck­
stellen der Zähne und ferner ein Drahtbruch ohne 
Druckstelle bemerkbar.

An dritter Stelle wurde eine z w e i t h e i l i g e  
B a u in a n n s c h e S e i 1 k 1 e m rn e (Fig. 5 u. C) ge­

prüft. Bei dieser wird das Seil von drei Keilen fest­
geklemmt, die mit einem Ende des zu prüfenden 
Seiles als Einlage mit einer Legirung ausgegossen sind, 
so dafs das Seil mit allen einzelnen Aufsendrähten 
in der Eingufsmasse abgebildet ist. Die drei Keile 
sind zusammen aufsen kegelförmig abgedreht und 
stecken in einer kegelförmigen Hülse. Ein über die 
Keile gestreifter Ring soll dieselben beim Zusammen­
stellen Zusammenhalten.

Beim Herausnehmen des Seiles nach erfolgtem 
Dauerversuch konnten äufserlich Drahtbrüehe oder 
sonstige Beschädigungen der Seilenden nicht wahr- 
genommen werden.

Ferner wurden gemeinschaftlich untersucht ein 
O t i s - G e  h ä n g e  (Fig. 7) und eine d r e i  t h  e i l i g e

Fi . 7.

B a u m a n n s c h e  S e i 1 k 1 e m m e. Bei dem ersteren 
wird das Seil zu einer kleinen Schleife gebogen und 
in eine bandförmige Klammer geschoben, deren innere 
Beai beitungsiläche sich eng an die Seilform anschmiegt. 
Ueber die Klammerenden wird ein Ring geschoben, 
der alsdann von den Nasen an denselben vor dem 
Herunterrutschen bewahrt wird. In das Innere der 
Seilschleife wird ein herzförmiges Gufsstück einge­
trieben.

Bei dem Versuch war der Spannring zersprengt. 
Feiner sind zwei Litzen an der Berührungsstelle mit 
dem Herzstück ganz durchgerissen. Die übrigen Litzen 
zeigten mehr oder weniger starke Verschiebungen der 
Drähte und Drahtbrüche.

Bei der Baumannschen Klemme (Fig. 8) sind die 
Keile wie bei Fig. 5 u. 6 mit Weifsmetall ausgegossen, 
die Keile sitzen aber in ■ einer um 2 Scharniere aus­
einanderklappbaren dreitheiligen Hülse, die durch 
einen in das dritte Scharnier gesteckten Stahlbolzen 
zusammengehalten werden.

Die Fortsetzung der vorstehenden Untersuchungen 
bildeten jene mit einer Baumannschen Klemme und 
einem F r i c t i o n s s e i l g e h ä n g e ( F i g . 9 ) .  DasReibungs- 
gehänge besteht aus zwei Blechwangen, die durch 
eine Reihe von Schrauben gegen das aufsen um 
letztere geschlungene Drahtseil geprefst werden. Die 
beiden Wangen sind durch Bolzen und Bügel mit dem 
Fördergeräth verbunden. Sowohl die Reibung des 
Seilendes zwischen den Wangen als auch diejenige

Fig. 9.

zwischen den beiden zur gröfseren Sicherheit ange­
brachten Schellen ist das bei dieser Seilverbindung 
wirksame Mittel.

Zur nächsten Versuchsreihe wurde das eben be­
schriebene Gehänge mit der Baumannschen Klemme 
verwendet. Nach 50 000 Schlägen mit 15 mkg Schlag­
arbeit wurden zahlreiche Drahlbrüche wahrgenommen, 
doch müssen wir bezüglich der Einzelheiten auf den 
Bericht verweisen.

Bei Dauerversuchen mit einer k o n i s c h e n  S ei 1 - 
l n i c h . s e  z u m  V e r g i e f s e n  (Fig. 10) erfolgte der

Fig. 10.

Bruch vorn am Eingufs und waren die Seile gänzlich 
durchgerissen. Einzelne Diähte zeigten verrostete 
Bruchflächen, und sämmtliche Drähte auf etwa 50 mm 
Länge von der Bruchstelle gerechnet stark verrostete 
Oberfläche Bei dieser Verbindung wird das Seilende in 
seine Drähte aufgelöst. Die Drahtenden werden ver­
zinnt und umgebogen, so dafs sie einen wirren, äufser­
lich konisch geformten Kopf bilden, der in den koni­
schen Hohlraum der Seilbüchse pal'st. Letztere ist
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verzinnt und wird nach vorherigem Anwärmen mit 
dem Seilkopf durch Eingiefsen von Weifsmetall ver­
bunden. Die Gehängöse wird durch Einschrauben 
mit der Büchse verbunden.

Die nächste Versuchsreihe wurde mit einem K o r -  
t ü m s e h e n  S e i l s  c h 1 o f s n e u e r  C o n s t r u c t i o n  
ausgeführt (Fig. 11). Der Grundgedanke der Con- 
struclion ist der gleiche, wie bei dein älteren Schlofs. 
Man hat jedoch als Material Schmiedeisen gewählt 
und das Schlofs zum Auseinandernehmen eingerichtet. 
Die Keile haben abgeschrägte Rücken, man kann sie 
nach Entfernung der einen Schlofshälfte gemeinsam 
mit dem Seil von der Seite her einlegen und alsdann 
durch Anziehen der Schrauben fest an das Seil an- 
drücken. Nach dem erstmaligen Andrücken werden 
die Schrauben wieder gelöst, das Seil wird mit den 
Keilen gemeinsam im Schlofs nach vorn verschoben 
und hierauf werden die Keile durch die Schrauben 
wieder fester an das Seil angepreisl. Die Wider­
lager für die Keilrücken sind durch schmale Blech­
stücke gebildet, welche durch die Schrauben und

Fig. 11.

aufserdem durch je zwei zwischen den äufsersten 
Schraubenpaaren angebrachte Dorne mit den Seiten­
wangen des Schlosses verbunden sind.

Um die Untersuchungen nicht allzu sehr in die 
Länge zu ziehen, wurden die Versuche eingestellt, 
ohne dafs äufscrliche Anzeichen vom Bruch wahr­
genommen werden konnten. Beim Herausnehmen 
des Seilendes aus dem Schlofs zeigten sich mehrere 
Drahtbrüche. Die oberen längeren Keilzähne sind 
mehr oder weniger lief in das Seil eingedrungen und 
haben hierbei die Drähte verschoben. Das Seil ist 
breilgedrückt, doch sind Drahtbrüche in dem flach­
gedrückten Theil des Seilendes nicht eingetreten.

Die letzte Versuchsreihe wurde mit einem d e u t ­
s c h e n  S c h w a n e n h a l s  ausgeführt.

Wie Fig. 12 zeigt, wird hierbei das Seil von zwei 
Hülsentheilon umfafst, welche mit der Gehängöse aus

<Zi. D

Fig. 12.

einem Stück geschmiedet sind. Seil und Hülsenlappen 
sind miteinander durch drei durchgetriebene Niete 
verbunden. Das Seil zeigte an den Durchgangsstellen 
der Niete folgende Beschädigung: Beim oberen Niet
waren zwei Drähte vollständig zerschnitten und 
mehrere verletzt. Am mittleren Niet waren einige 
Drähte gebrochen, andere verletzt und beschädigt. 
Am unteren Niet waren drei Litzen gänzlich dureh- 
gerisseu und von den übrigen Litzen mehrere Drähte 
gebrochen. v

Das E r g e b n i f s  der Untersuchungen war folgen­
des: Nach den erzielten Gesammtschlagarbeiten hat
sich bei den Versuchen die k o n i s c h e S e i 1 b ü c h  s e 
m i t  e i  n g e l  e g t e m  R i n g am schlechtesten bewährt. 
Die Ergebnisse mit der k o n i s c h e n  S e i l b ü c h s e

z u m  V e r g i e f s e n  waren ebenfalls unbefriedigend. 
Das O t i s g e h ä n g e  hat gleichfalls nur eine geringe 
Dauerhaftigkeit bei Einwirkung von Schlägen gezeigt. 
Das F r i c t i o n s g e h ä n g e  hat sich weniger gut als 
die Bamnannsche Klemme und das Kortümsche Seil- 
schlofs bewährt. Bei dem d e u t s c h e n  S c h w a n e n ­
h a l s  wurde die gleiche Scblagarbeit erzielt wie bei 
dem R e i b u n g s g e h ä n g e .  Das K o r t ü m s c h e  
S e i l s c h l o f s  und die B a u m a n n s e h e  S e i l ­
k l e m m e  sind allen anderen Verbindungen überlegen, 
unter sich aber als gleichwerthig anzusehen.

Roheisen in Canada.

Der Gesammtroheisenverbrauch in Canada betrug 
nach dem Engineering and Mining Journal im Jahre 
1893 116 541 tons, von welchen 53 894 tons oder 
46,2% dort erblasen und die übrigen 62 647 Ions 
oder 53,8 % eingeführt wurden. Von dem einheimischen 
Roheisen waren 7920 tons Holzkohlenroheisen von 
der Canada Iron Furnace Company in Radnor Forges, 
Quebec. Das Koksröheisen wurde durch die London­
derry Iron Company und die New Glasgower Iron, 
Coal and Railway Company, beide in Neu-Schollland, 
hergestellt. ________

Dor tmund-Rhein-Kan a l .

Der Provinziallandtag der Rheinprovinz beschäf­
tigte sich in seiner Schlufssitzung am 2. Juni d. J. 
mit der Vorlage des Dortmund-Rhein-Kanals, An das 
Referat des Hrn. Oberbürgermeisters Z w e ig e r t -E s se n  
schlofs sich eine längere Erörterung, in der nochmals 
alle bereits bekannten Gründe für und gegen das 
Kanalproject geltend gemacht wurden. Es gelangte 
sodann folgender Antrag mit grofser Majorität zur 
Annahme. Der Provinziallandtag beschliefst: 1. Die 
Rheinprovinz verpflichtet sich, für den Fall, dafs auf 
Kosten des Staates eine Kanalverbindung zwischen 
dem D ortm und-Emshäfen-Kanal und dem Rhein in 
der Gegend von Ruhrort und Duisburg mit Anschlufs- 
kanälen in der Richtung auf Bochum, Essen, Mülheim 
(Ruhr) und Ruhrort hergestellt wird, der Staatskasse 
gegenüber a) für die 3 '/2procentige Verzinsung von 
10 Millionen Mark eine antheilige Gewähr von 70 % 
und zwar bis zum jährlichen Höchstbetrage von 
245 000 J l  insoweit zu übernehmen, als die Ein­
nahmen aus den zu erhebenden Kanalabgaben zur 
Verzinsung des gesammten aufzuwendenden Bau­
kapitals mit 3'/2 % unzureichend s in d ; b) eine an­
theilige Gewähr von 70 % an einem durch die Kanal­
abgaben nicht gedeckten, auf höchstens 50000 M  
zu begrenzenden Fehlbetrag der ihrem Jahresbelragc 
nach durch den Herrn Minister der öffentlichen 
Arbeiten festgesetzten Betriebs- und Unterhaltungs­
kosten, also bis zum Höchstbetrage son 35 000 M  
zu übernehmen. 2. Die vorstehenden Garantie­
leistungen werden unter folgenden Bedingungen über­
nommen : a) die nach Tilgung der Unterhaltungs­
und Betriebskosten verbleibenden Ueberschüsse der 
vorbezeichneten Kanalstrecke werden auf die 3 ' /2- 
procentige Verzinsung der gesammten Bausumme ein* 
schliefslich Grunderwerbskosten gleichmäfsig ver­
rechnet. Etwaige über die 3’/2procenlige Verzinsung 
hinaus sich ergebende Ueberschüsse werden in der­
selben Weise zur Tilgung der Bausumme bezw. Ver­
minderung der anlheiligen Gewähr der beiden Pro­
vinzen verwendet; b) der Provinzialverband würde 
bezüglich der übernommenen Leistungen von dem 
im § 110 der Provinzialordnung vom 1. Juni 1887 
und in den §§ 20 und 91 des Gommunalabgaben- 
gesetzes vom 14. Juli 1893 vorgesehenen Befugnissen 
der Mehrbelastung einzelner besonders interessirter 
Kreise Gebrauch machen, wobei -die Beschlufsfassung 
über die Frage, welche Kreise hiernach heranzuziehen
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sind, und welche Leistungen der Provinzialverband 
als solcher zu übernehmen hat, gemiifs § 110 der 
Provinzialordnung dem Provinziallandtage mit der 
Marsgabe Vorbehalten bleibt, dafs der Provinzial­
verband als solcher nicht mehr als ein Drittel der 
Gesammt-Garantieleistungen zu tragen hat. 3. Die 
Königliche Staalsregierung zu ersuchen, eine aut' den 
Grundlagen der abgelehnten Kanalvorlage beruhende 
Gesetzesvorlage dem Landtage der Monarchie zur ver- 
fassungsmäfsigen Beschlufsfassung in einer der nächsten 
Sessionen aufs neue vorzulegen.

Leistungen der belgischen W asserstrafsen.

Angesichts der Bestrebungen für den Ausbau 
unseres preufsischen Wasserslrafsen - Netzes dürften 
gerade im gegenwärtigen Augenblicke die Mittheilungen 
interessiren, welche das soeben erschienene belgische 
„Annuaire de L’Association mutuelle du Commerce 
et de Plndustrie“ über die dortigen Wasserstrafsen 
macht. Es heilst da : Die grofse Bedeutung des
inneren Handels von Belgien kann nicht besser klar 
gemacht w erden , als durch die Bestätigung der be­
deutenden Entwicklung der Verkehrswege in diesem 
Lande. So können die Waaren, welche grofse Schiffe 
an den Staden von Antwerpen, Ostende und Gent 
entladen, durch Boote wieder umgeladen werden, 
welche sie nach Brügge oder Courlrai, nach Tournay 
oder Mons, nach Brüssel oder Charleroi, nach Hasselt, 
Lüttich oder Namur bringen. Die Flüsse und Ströme 
Belgiens haben einen schiffbaren Lauf von ungefähr 
1000 km und die Kanäle eine Ausdehnung von etwa 
1000 km. Die Verfrachtungen auf diesen Flüssen und 
Kanälen betragen mindestens das Dreifache des auf 
den Eisenbahnen verzeichneten Waarenverkehrs. Das 
Gewicht der verladenen Waaren beträgt jährlich mehr 
als 25 Millionen Tonnen von 1000 kg bei einem Ver­
sand auf eine Durchschnittsentfernung von 24 km. 
Da die Wasserwege für sparsame Beförderung aber 
geringe Geschwindigkeit für schwere und viel Itaum 
beanspruchende W aaren, Kohlen, Erze, Bruchsteine
u. s. w. benutzt werden, so ist es natürlich, dafs die 
belebtesten in Belgien diejenigen s in d , welche im 
Kohlenbezirk oder in der industriellen Gegend aus- 
laufen. Nach ihrer Bedeutung folgen sie also: 1. Die 
Schelde (4 Millionen Tonnen) steht in Verbindung mit 
den Kanälen von Mons nach Conde (1 Million Tonnen) 
und von Pommeroeul nach Antoing (1 900 000 t ) ;
2. die Maas (2-500 000 t) und ihre Verlängerungen 
durch die Kanäle von Lüttich nach Maastricht (700 000 t) 
und der Campine (1 200 000 t); 3 .d ieSam bre(l 600 000t) 
mit den Kanälen von Charleroi nach Brüssel (1 Mill. 
Tonnen) und nach Borna (1 300 000 t) und de Rüpel 
(1700000 t); 4. dann kommen noch die Seekanäle 
von Gent nach Ostende (900000 t) und nach Ter- 
neuzen (1200000 t ) , dann die Lys (1 300000 t) , die 
Oendre (900000 t) mit dem Kanal von Blaton -Ath 
(500 000 t).

Zollschutz der Yer. Staaten.

In Amerika schreiten die Erhebungen über die 
voraussichtlichen Wirkungen der beabsichtigten Zoll­
änderung* langsam vorwärts, gleichzeitig ist natür­
lich der Kampf zwischen Freihändlern und 1-Ioch- 
schutzzöllnern heftiger denn je entbrannt. Letztere 
führen an , dafs es unausbleiblich sein werde, dafs 
durch die vorgeschlagenen Zollherabsetzungen wie­
derum englisches und schottisches Roheisen und aus­
ländische Stahlschienen in gröfseren Mengen eih- 
dringen werden. Bei einem Preis von 74 J t  f. d. Tonne 
stellen sich Schienen auf 82,40 J t  cif. New York oder 
86,60 J t  cif. Hafen im Mexic. Golf, während die

* Vergl. „Stahl und Eisen* Nr. 4 d. J., S. 190.

amerikanischen Stahlfabricanlen die Schienen angeb­
lich nicht unter 100,80 J t  herstellen können. Unter 
Anrechnung des Zolls von 22*/a % ad val. und der 
Frachten würde daher, so schliefst man weiter, ihr 
Wettbewerb für grofse Theile der Ver. Staaten aus­
geschlossen sein.

Die allgemeine Stockung im inländischen Absatz 
ha t die Amerikaner veranlafst, dem ausländischen 
Markt in erhöhtem Mafse ihre Aufmerksamkeit zuzu­
wenden, Es ist bekannt geworden, dafs Lieferungen 
von gufseisernen Röhren in letzter Zeit nach aus­
ländischen Plätzen hin abgeschlossen worden sind. 
Wie sehr sich die Ausfuhr in den letzten 4 Jahren 
gehoben hat, geht aus folgender Tabelle hervor:

1889 1893
Ji .«

Landwirtschaftliche Geräthe . 509 324 752 752
Maschinen, nicht näher specificirt 7 093 616 14 731324
E ise n b a h n w a g e n   1643 620 2 463 028
E isenbahnräder..............................  74348 111228
E is e n b a h n m a le r ia l ......................  91072 1405 788
D am pfm asch inen   1233396 4115 788
Kleineisenzeug, Sägen und Werk­

zeuge   2055112 2 919 988
F e u e rw a f fe n ...................................  1573 032 911376
Nägel und B o l z e n ......................  562 984 851384
D r a h t ................................................ 1 195 088 2 737 240
Andere E isenproducte   713 436 1453 024
B au m w o llw aaren ..........................  11053428 13 862992
Leder w a a r e n ................................... 2105 440 1894344
G u m m iw a a re n ............................... 369 672 473 900

Einfuhr von Schlössern und Schlofsbestandthcilcn  
in Oesterreich.

Bei der sehr beträchtlichen Ausfuhr Deutschlands 
nach Oesterreich in Schlössern, Schlofsbestandtheilen, 
Riegeln und ähnlichen Eisenfabricaten verdient eine 
Verhandlung in der Handels- und Gewerbekammer 
in Wien mitgetheilt zu werden, in welcher Beschwerde 
über die zu  h o h e  Verzollung solcher Waaren bei 
der Einfuhr nach Oesterreich geführt wurde.

Rohe, ungescheuerte Schlüssel undSchlofsbestand- 
theile aus schmiedbarem Eisengufs sollen nach der 
Tarifnummer 263b vertragsmäfsig mit 4 Gulden Gold 
für 100 kg verzollt werden. Die Zollbehörden haben 
jedoch mehrfach die Tarifnummer 269 in Anwendung 
gebracht, welche für Schlösser, Schlüssel und andere 
Schlofsbestandtheile einen Zoll von 10 Gulden ansetzt. 
Die beschwerdeführende Firma, eine Schlosserwaaren- 
fabrik des Kammerbezirks, führt in ihrer Eingabe an, 
dafs sie durch die lebhafte Concurrenz deutseherSchlofs- 
fabricanten, welche trotz des Zolles von 10 Gulden 
auf fertige Schlösser die letzteren in Oesterreich bil­
liger abgeben können, als sie die inländische Pro­
duction herzustellen vermag, gezwungen sei, ihr R o h ­
material aus Deutschland zu beziehen.

ln der Tbat kosten 100 kg Schlofsblech loco 
Velbert (Rheinprovinz) 11,80 J t  oder 7 Gulden ö. W., 
100 kg Schlofsblech österreichischer Factura dagegen 
loco Fabrik in Nieder-Oesterreich 15 Gulden ö. W.; 
100 kg schmiedbarer Eisengufs, sogenannter Temper- 
gufs, in exacter und reiner Ausführung, in Deutsch­
land 42 Jt., das sind 26 Gulden ö. W., dagegen in 
Oesterreich bis zu 48 Gulden. Aehnliche Preisunter­
schiede bestehen rücksichtlich aller anderen zur 
Schlofserzeugung nothwendigen Rohmaterialien, wie 
Bandeisen, Draht, Flachstahl u. s. w.

Infolge dieser Preisunterschiede steigt denn auch 
der Import fertiger Schlösser und Schlüssel beständig. 
Er betrug 1890 2332, 1891 2532, 1892 3128. 1893 
31-57 Metercentner.

Da somit eine unrichtige Zollbehandlung der aus 
Deutschland bezogenen unbearbeiteten Schlofsbestand­
theile und Schlüsselformen aus schmiedbarem Eisen-
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gufs die österreichische Schlössererzeugung behindert 
und die Einfuhr fertiger Producte unterstützt, arbeiten 
die Schlofsfabricanten darauf hin, dafs die Halb- 
fabricate aus Deutschland mit möglichst niedrigem 
Zoll belegt werden.

Aehnlich ist es mit Schlofsfedern und Schrank­
federn, welche in Oesterreich nicht erzeugt werden 
und deshalb vom Auslande hezogen werden müssen. 
Obwohl diese Federn unzweifelhaft als Schlofsbcstand- 
llieile anzusehen sind und nur aus einem kreisförmig 
gewickelten Eisenstreifen bestehen, werden sie von 
den österreichischen Zollbehörden nicht als Schlofs- 
bestandtheile mit 10 Gulden, sondern nach Nr. 272: 
„Messerschmiedwaaren, Hand-Feuerwaffen, Schreib­
federn, andere Federn (mit Ausnahme der Uhr-, 
Wagen- und Möbelfedern)“, mit 30 Gulden verzollt. 
Das ist allerdings ein sehr hoher Zoll, denn 100 Stück 
Schrankfedern im Gewicht von 4 kg sammt zugehörigen 
100 Haken (1 kg) haben einen Werth von 1,88 Gulden, 
und der Zoll hierfür beträgt beim Bezüge aus Deutsch­

land für die Federn 1,52 Gulden und für die Haken 
0,12 Gulden, zusammen also 1,64 Gulden; ebenso 
müssen darnach 100 Stück Schlofsfedern. 3,5 kg schwer, 
1,33 Gulden Zoll zahlen hei einem Werth von 2,13 
Gulden.

Ein dritter Fall augenscheinlich zu hoher Zoll­
behandlung von Eisenwaaren betrifft Riegel. Obwohl 
die Tarifnummer 267 des österreichischen Zolltarifs 
ausdrücklich „Bänder (Scharniere, Riegel u. dergl.J, 
rauh, gescheuert oder an einzelnen wenigen Stellen 
abgesehliffen“, mit vertragsmäfsig 6,50 Gulden Zoll 
belegt, wurde doch der Zollsatz der Nr. 265 in An­
wendung gebracht, der für „Blechwaaren, nicht be­
sonders benannte, verkupfert, verzinnt, verzinkt, ver­
bleit, fein angestrichen“, einen Zoll von 12 Gulden 
ansetzt.

In allen Fällen stimmte die Handelskammer für 
Nieder-Oesterreich den Beschwerdeführern bei und 
beschlofs, um Aenderung des bisherigen Verfahrens 
bei der Zollbehörde vorstellig zu werden.

Industrielle Rundschau.

Eisenhüttenwerk Marienhiitte hei Kotzenau, Actien-
gesellschaft (vorm. Schlittgcn & llaase).

Dem Geschäftsbericht für 1893/94 entnehmen 
wir die folgenden Mittheilungen:

„Unser Berichtsjahr war in seinem Gesammt- 
verlauf ein Spiegelbild des vorangegangenen — aus­
reichende Beschäftigung beider Werke bei ungünstigen 
Verkaufspreisen!

Der von den allgemeinen wirthscbaftlichen Ver­
hältnissen ausgehende Druck, seit Jahren ganz be­
sonders für die Eisenindustrie fühlbar, liefs, nament­
lich in Rücksicht auf den jeder Bewegung nach oben 
entbehrenden Rohmaterialienmarkt, eine Aufbesserung 
der Verkaufspreise unserer Fabricate und damit ein 
besseres Gewinnergebnifs als im Vorjahr kaum er­
warten. Unter diesen Umständen ist das bescheidene 
Resultat einer Erhöhung der Dividende von l /-2 % auf 
1 % wohl noch als relativ befriedigend zu bezeichnen; 
jedenfalls aber dürfen wir in dieser, während einer 
Zeit fast allgemeiner Depression erfolgten Aufbesserung 
die Bestätigung des in unserem vorjährigen Bericht 
ausgesprochenen Hinweises finden, wonach es für 
unsere Gesellschaft lediglich einer Wendung der Con- 
junctur bedarf, um den Herren Actionären derselben 
wieder eine angemessene Rente zur Verfügung stellen 
zu können. Der Gesammtumsatz unserer Werke belief 
sich auf 3 342 649,95 Jt', und ergiebt sonach ein Mehr 
von 150 266,29 J(. gegen 1892/1893, bei annähernd 
gleichem Durchschnittserlös für die Fabricate. Wenn 
wir uns in gewohnter Weise über die voraussicht­
liche Gestaltung des neu begonnenen Geschäftsjahres 
äufsern sollen, so können wir in erster Reihe das 
Vohandensein genügender Aufträge constatiren, die 
uns für einige Monate volle Beschäftigung beider 
Werke gewährleisten. Des Weiteren wollen wir auch 
nicht unerwähnt lassen, dafs die Verkaufspreise ver­
schiedener Artikel eine — freilich noch sehr bescheidene 
—  Aufbesserung erfahren haben.“

Das Gewinn- und Verlustconto ergiebt: Gewinn­
vortrag aus dem vorigen Geschäftsjahr 4585,43 J t ,  
verfallene Dividende 216 J t ,  Nettogewinn 37 065,60 J l  
zusammen 41867,03 J t ,  welcher wie folgt vertbeilt 
wird: 5%  von 37 065,60 J t  dem Reservefonds =  
1853,28 J t ,  5 %  von 37 065,60 Jt. dem Aufsichtsrath 
=  1853,28 J t ,  7 '/ i  % von 37 065,60 J t  dem Vorstand 
und den Beamten =  2779,92 J t ,  1 % Dividende von

2880000 J t  den Actionären =  28 800 J t ,  Vortrag au 
die Rechnung des nächsten Geschäftsjahres 6580,55 J t  
zusammen 41867,03 J t .

Kölnische Maschinenbau - Actien - Gesellschaft.
Der Betriebsgewinn für das Jahr 1893 beträgt 

163642,27 J l ,  von diesem geht ab der Saldo aus dem 
Gewinn- und Verlustconto, aus Zinsen, Discont und 
Bankprovision und aus den Versicherungsbeiträgen 
mit 82 561,98 J l ,  so dafs ein Brutto-Ueberschufs ver­
bleibt von 81080,29 J l .  Der Aufsichtsrath schlägt 
v o r , diese ganze Summe zu Abschreibungen zu ver­
wenden, so dafs ein Reingewinn nicht verbleibt, also 
eine Vertheilung von Dividenden nicht staltfinden 
kann. Die Beschäftigung des Werkes war im Laufe 
des ganzen Jahres eine sehr mäfsige. In verschiedenen 
Werkslätten mufste mit abgekürzter Arbeitszeit oder 
regelmäfsigen Feierschichten gearbeitet werden.

Die eingegangenen Aufträge liefsen des starken 
Wettbewerbes wegen nur Preise ermöglichen, bei 
denen kaum die Generalunkosten gedeckt wurden. 
Zur Erhaltung des Arbeiterstandes war es aber noth- 
wendig, Aufträge, welche auch voraussichtlich keinen 
Gewinn versprachen, anzunehmen. Der Umschlag 
ist zwar etwas gegen das Vorjahr gestiegen, jedoch 
gegen frühere Jahre bedeutend zurückgeblieben.

Maschinenfabrik Grit/.ner Actien - Gesellschaft, 
Durlacli.

Der Geschäftsbericht für 1893 bestätigt, dafs der 
Betrieb anhaltend gut beschäftigt w ar,  und seine, 
der modernen Technik bestens entsprechenden Lei­
stungen im Pumpen-und Dampfmaschinenbau wiederum 
wesentliche Erfolge brachten. Patenlirte Neuconslruc- 
tionen wurden eingeführt und versprechen fernere 
gute Resultate. — Einschliefslich Vortrag ergeben sich
474405,71 J t  Reingewinn. Als Dividende gelangen 
17 % (1892 15 %) zur Auszahlung. Dem Special- 
und Dividendenreservefonds werden 200 000 J l  zuge­
wiesen. — Beim Jahresschlufs lagen belangreiche 
Aufträge vor und werden die Aussichten für 1894 
als gute bezeichnet. — Durch Generalversammlungs- 
Beschiufs vom 26. Mai 1894 wurde das Aclienkapital 
um 500 000 J l  erhöht. Das neuerdings wesentlich 
erweiterte Werk beschäftigt 1400 Arheiter.
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Stettiner Maschinenbau - Actien - Gesellschaft  
„Yulcan“.

Dem Bericht der Direclion über das Geschäftsjahr 
1893 entnehmen wir die folgenden A ngaben:

„Die Bilanz bleibt zwar hinter den Erwartungen 
zurück, welche wir wegen des Ergebnisses des ver­
flossenen Jahres hegen durften, dieselbe ist aber 
immerhin noch eine günstige zu nennen. Auf Grund 
derselben können wir die Auszahlung einer Dividende 
von 7 '/2 % auf das gesammte Aclienkapilal empfehlen.

Ungünstig beeinflulst worden ist das letzte Ge­
schäftsjahr insbesondere durch den gegen alles Er­
warten hinausgezögerten Bau der beiden Panzerschiffe 
„Brandenburg“ und „ Weifsenburg“. Ein Verschulden 
für diese Verzögerungen trifft unsere Gesellschaft 
aber nicht.

Die Aussichten im Schiffbau haben sich während 
des letzten Jahres nicht gebessert; von seiten der 
deutschen Marine werden fürs erste Neubauten nur 
in sehr beschränktem Umfange in Angriff genommen 
werden, weil der Reichstag die Vorlagen des Reichs- 
marineamtes sehr beschnitten bat. Die demselben 
bewilligten wenigen Bauten werden, nach den Ver­
handlungen im Reichstage zu schliefsen, fast aus- 
schliefslich auf kaiserlichen Werften zur Ausführung 
gelangen, und die Privatindustrie wohl gänzlich leer 
dabei ausgehen. Es ist dies um so bedauerlicher, 
als der Privat-Schiffbau dadurch in eine gewisse 
Nothlage hineingeräth. Unsere Gesellschaft hat, den 
wachsenden Anforderungen der deutschen Marine 
entsprechend, ihre Leistungsfähigkeit stetig erhöht 
und ganz bedeutende Summen zur Verbesserung der 
Einrichtungen auf der Werft und in der Maschinen­
fabrik verwendet. Die Anlagewerlhe sind von 
6416 668 J t  im Jahre 1873 auf 16076 624 M  im 
Jahre 1893 gestiegen, und wurde diese Entwicklung 
nur dadurch ermöglicht, dafs die Aetionäre der Gesell­
schaft stets mit voller Hingabe für die Unterstützung 
des deutschen Schiffbaues eingelreten sind. Wir 
wollen mit diesem Hinweise nicht das Recht für uns 
in Anspruch nehmen, dafs der Ausbau unseres Werkes 
dem Reiche die Verpflichtung auferlegt habe, für 
hinreichende Beschäftigung desselben zu sorgen, wir 
möchten aber nicht unausgesprochen lassen, dafs der 
deutsche Schiffbau nur dann wirthscbaftlich sicher 
gestellt erscheint, wenn eine gröfsere Stetigkeit in 
den Anforderungen zum Ausdruck gelangt, welche 
von seiten der Reichsmarine an denselben heran- 
trelen. Hierzu die Hand zu bieten, dürfte unser 
Reichstag gewifs an erster Stelle berufen sein. Wenn 
die Entwicklung der deutschen Marine sich durch 
Ersatz- und Neubauten stetig vollziehen soll, müssen 
die Mittel hierfür alljährlich in möglichst gleich- 
mäfsiger Weise bewilligt werden, und dann wird dem 
Privat-Schiffbau auch fortlaufend derjenige Antheil 
von diesen Bauten zufallen, welcher nothwendig ist, 
um seinen Wettbewerb auf dem Gebiete des Handels­
schiffbaues zu erhalten und sicherzustellen. Es ist 
uns sehr schwer gefallen, im verflossenen Jahre Auf­
träge auf Handelsschiffe heranzuziehen. Die Con- 
currenz Englands in dieser Branche ist eine ganz 
gewaltige, und sind die Preise gegenwärtig derartig 
gedrückt, dafs ein Gewinn an derartigen Bauten nicht 
herauszurechnen ist. Um nicht den gröfsten Theil 
unserer Arbeiterschaft entlassen zu müssen, über­
nahmen wir den Bau von drei grofsen Tankdampfern, 
von denen zwei bereits abgeliefert sind; der dritte 
soll im Monat Mai zur Ablieferung gelangen. Aufser- 
dem haben wir noch zwei grofse Doppelschrauben- 
Frachtdampfer abgeschlossen, von denen der eine bis 
zum Herbst dieses Jahres, der andere bis zum Frühjahr 
nächsten Jahres fertiggestellt werden soll.

Im Locomotivbau war die Beschäftigung nicht 
ganz so gut wie im vorigen Jahre; die Bestellungen 
der Staatseisenbahnen erfolgen aber seit einigen Jahren 
schon so regelmäfsig, dafs ein bestimmtes Arbeils- 
quantum alljährlich zu erwarten ist; die Erträgnisse 
im Locomotivbau sind als befriedigende zu bezeichnen.

Auch im allgemeinen Maschinenbau gelangte eine 
Anzahl gröfserer Aufträge zur Ausführung und bleibt 
diese)' Specialbranche unser besonderes Interesse zu­
gewendet.

Von den Erträgnissen des Geschäftsjahres 1893 
bringen wir Abschreibungen im Betrage von7019 2 9 ,4 5 ^  
in Vorschlag. Die Vertheilung des verbleibenden Rein­
gewinns von 980 055,95 J t  empfehlen wir folgender- 
mafsen zu genehmigen: Garanliefonds getnäfs § 35 
der Statuten 49 002,79 J t ,  aufssrdem 997,21 J t,  
zusammen 50000 J t ,  Reservebaufonds 20000, Asse- 
curanzfonds 20000, Eisenbahnanschlufs 135 000, Kirche 
zu Bredow 5000, Kinderbewahrschule zu Bredow 
5124,26, Tantiemen für Aufsichtsrath, Direction und 
Beamte 144 931,69 J t .  Dividenden: für 5600 Stück 
Stamm-Aclien Lit. B ä 1000 J t  7 '¡i % oder 75 J t  auf 
Coupon Nr. 7 420 000 j t ,  für 4000 Stück Prior.-Stamm- 
Actien ä 600 J t  7 1 /-2 % oder 45 J t  auf Coupon Nr. 28 
180000 J t ,  zusammen 980055,95 J t .

Der Herstellungswerth sämmtlicher Erzeugnisse 
während desJahres 1893 beläuft.sich auf 14316741, 'd'-iJl.

Die höchste Arbeiterzahl während des Jahres 1893 
betrug 3860, die niedrigste 2973 Mann; an Löhnen 
wurden insgesammt 3 297 077,69 J t  gezahlt.“

Sürther Maschinenfabrik vorm. H. Hammerschmidt.

Aus dem Bericht über das Geschäftsjahr 1893 
theilen wir Folgendes mit:

„Das abgelaufene fünfte Geschäftsjahr hat sich 
für unsere Gesellschaft höchst ungünstig gestaltet. 
Einerseits war nach aufsen hin eine weitere Ver­
schlechterung der allgemeinen Geschäftslage bemerk­
bar, die sich in verminderter Beschäftigung und ver­
schärfter Preisunterbietung seitens der Concurrenz 
fühlbar machte, während andererseits die Gesellschaft 
auch mit vielerlei inneren Schwierigkeiten zu kämpfen 
hatte.

Die allgemeinen Geschäftsverhältnisse waren für 
unsere Gesellschaft im abgelaufenen Jahre durchaus un­
erfreulicher Art. Die Beschaffung gröfserer Lieferungen 
erwies sich bei der allgemeinen Unlust zu neuen 
Unternehmungen als immer schwieriger, und die Ver­
kaufspreise waren weiter rückgängig. Aufserdem sind 
einige Geschäftszweige, welche in früheren Jahren 
für unser Unternehmen sehr gewinnbringend waren, 
infolge neuerer Fabricationsmethoden nach und nach 
ganz in Fortfall gekommen. Wir sind weiter bemüht., 
hierfür im Rahmen unserer Einrichtungen ander­
weitigen Ersatz zu schaffen, und hoffen, dafs unsere 
dahin zielenden Bestrebungen von Erfolg begleitet 
sein werden.

Es ist in neuester Zeit eine gewisse Besserung 
¡11 den Geschäftsverhältnissen eingetreten, und wir 
können auch bei uns eine Zunahme der Bestellungen, 
wenigstens in den kleineren Artikeln, wahrnehmen. 
Die Beschaffung gröfserer Lieferungen stöfst aber auch 
jetzt noch auf grofse Schwierigkeiten, und wir müssen 
hoffen, dafs in dieser Beziehung, sowie in Bezug auf 
die immer noch sehr gedrückten Verkaufspreise eine 
Wendung zum Bessern sich ebenfalls in naher Zukunft 
einstellen wird.“

Infolge der vorgenommenen sehr erheblichen 
| Abschreibungen schliefst die Bilanz mit einem Verlust 
1 von 381475,84 Jt..
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Yereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Hierdurch lichte ich an die Herren Mitglieder, 
welche mit der Zahlung ihres Jahresbeitrages noch 
im Rückstände sind, die höfliche Bitte, denselben 
umgehend an unsern Kassenführer, Hrn. Ed. E l b e r s  
in Hagen i. W., einzusenden, indem ich darauf auf­
merksam mache, dafs demnächst alle nicht eingezahlten 
Beiträge durch Postauftrag eingefordert werden.

Der Geschäftsführer: E. Schrödter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Häring, Ingenieur, Mannheim, L 1 1 .2 3 .
Rinne, Hermann, Mitglied des Vorstandes der Actien- 

gesellschaft Schulz Knaudt, Essen.

Müller, Carl, Director und Procurist der Werkzeug- 
und Patent-Hufnägelfabriken, Deutsch - Feistritz 
und Peggau (Steiermark), Post Deutsch-Feistritz.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Agthe, E., Director in Ostrowiec, Station der Iwang. 

Dombrorv. Bahn (Russ.-Polen).
Braetsch, Bergassessor, Cleophasgrube bei Kattowitz.
Deppe, Königl. Hütteninspector, Gleiwitz, O.-S.
Hartm ann, Königl. Regierungs- und Gewerberath, 

Oppeln.
Jahn, W., Director der Actiengesellschaft Hein, 

Lehmann & Co., Düsseldorf, Kaiser Wilhelm- 
strafse 1811-

Lauchen, Pli. v. d., Director der Actiengesellschaft 
Hein, Lehmann & Co., Düsseldorf, Kaiser Wilhelm- 
strafse 201-

Sohel, Hütteninspector, Zabrze, O.-S.
Tholander, H. Dr., Ingenieur bei dem Jernkontor, 

Stockholm.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
findet statt am

Sonntag den 15. Ju li d. J., Nachmittags 127» Uhr
in der

Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf

Tagesordnung:
1. Geschäftliche Mittheilungen durch den Vorsitzenden.

2. Ueber die Fabrication spiralgeschweifster Röhren. Vortrag vom Hrn. Geh. Baurath E h r h a r d t

in Düsseldorf.

3. Ueber ein neues Walzverfahrèn zur Herstellung ungeschweifster Ketten. Vortrag von Hrn. Director

K l a t  te  in Neuwied.

4. Ein neues Koksofen-System und dessen Entstehung. Vortrag von Hrn. Ingenieur F r a n z  B r u n c k

in Dortmund.

Am Vorabend findet eine von der „Eisenhütte Düsseldorf“ (Zweigverein des Vereins deutscher Eisen­
hüttenleute) veranstaltete Zusammenkunft, Abends 8 Uhr, im Balkonsaal der Städtischen Tonhalle statt, zu 
welcher der Vorstand der „Eisenhütte Düsseldorf“ sämmtliche Mitglieder des Vereins freundlichst einladet.
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