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Die elastischen Rolirenyerbinduiiffen.

(ie Katastrophe vom 16. Februar d. J.
am Bord der ,,Brandenburg®“ lenkt
die Aufmerksamkeit der Fachleute auf
das Gebiet der nachgiebigen Rohr-

leitungen. Solche kommen bekanntlich in gréfseren
Fabrikanlagen und so auch in den Eisenhitten
nicht nur vielfach vor, sondern haben auch ab
und zu zu &hnlichen Vorfallen gefiihrt, wenn sie
auch bisher nicht von so aufserordentlich traurigen
Folgen begleitet waren.

Die in der Neuzeit wesentlich erh6hten Ar-
beitsspannungen des Dampfes haben dieser Frage
jetzt eine entsprechend ernstere Bedeutung gegeben,
und wird Manchem daher eine Besprechung der
bestehenden diesbeziiglichen Einrichtungen will-
kommen sein. Eine solche anzuregen, ist der
Zweck der nachfolgenden Ausfiihrungen.

Der erste Umstand, welcher bei Verwendung
langer Dampfleitungen die Aufmerksamkeit des
Construcleurs erheischt, ist die Ausdehnung
und Zusammenziehung, welche infolge des
Temperaturweehsels unbedingt auftreten mufs.

Der Ausdehnungscoefficient des Eisens 'ist
0,00115 fur 100 Grad. Legt man eine Dampf-
spannung von 5 bis GAtm. Ueberdruck zu Grunde,
so kann man mit einer Temperaturdifferenz von
rund 150 Grad rechnen, was fur eine 10 m lange
Rohrleitung 17 mm ergiebt. Fir Kupfer ist etwa
dei; | ‘/2fache Werth einzusetzen, was auf eine
Bewegung von 25 mm des freien Endes eines
am andern Ende festgelegten 10 m langen Kupfer-
rohrs (Fig. 1) flhrt.

Es ist daher die Unzuldssigkeit bekannt, eine
solche Leitung starr mit Kessel und Maschine
u. s. w. zu verbinden, und haben sich mehrere

X [.u

Mittel herausgebildet, welche diesem Umstand
Rechnung tragen. Es sind dies das Knie, der
Bogencompensator, der Linsencompensator und
die Stopfbichse, 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 Spannungen 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 Fallen
Veranlassung.

Anders liegt es mit der Stopfbichse. Hier
kommt der volle, dem Rohrqueischnitt ent-
sprechende Dampfdruck zur Geltung und zwar
nicht auf einem begrenzten Wege, wie bei den
Fig. 2 und 3. Fir 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. L
ankerlose Locomotive.

XXXV, S. 227: Lentz, Die
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unbedingt aufgenommen werden mufs, falls man
nicht einen bedenklichen dauernden Druck wirken
lassen will, zu dessen Aufnahme beispielssveise
3 Stick 3/4zdllige Schrauben erforderlich sein
wirden. Die Vernachldssigung dieses Umstandes
kann sehr ernste Folgen haben, namentlich wenn,
wie es z. B. auf einem westfdlischen Hittenwerk
vor langeren Jahren stattgefunden hat, ein Knie
auf die Stopfbuchse 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 abhéangt.
Nehmen wir denselben zu 30 cm an, so erhalten
wir, wieder bei 5 Atm. Ueberdruck. eine auf-
zunehmende Spannung von 707 .5 = 3535 kg,

Fig. 5.

Fig. 1.

wozu etwa 7 Stiick s/4zollige Schrauben verwendet
werden mifsten. Dieser Umstand ist indessen
wohl selten (bersehen, und findet man daher
haufig die in Fig. 7 angegebene Entlastung. Die
Rohrenden werden dadurch festgelegt und die
Ausdehnung macht sich durch Vergrofserung und
Verkleinerung der Linsendicke geltend.

Bei den Schiffsdampfmaschinen tritt zu
diesen beiden Erscheinungen noch das Erzittern,
dem der ganze Schiffskdrper mit seinem Inhalt
mehr oder weniger ausgesetzt ist, wozu als er-
schwerender Umstand die aufserordentliche Er-
héhung tritt, welche die Dampfspannung in
neuester Zeit erfahren hat.

Die Erzitterungen bringen es mit sich, dafs
selbst bei sehr kurzen Leitungen Vorsichtsmafs-
regeln getroffen werden missen. Man findet daher
haufig bei dicht nebeneinander liegenden Dampf-
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cylindern die Linse in der Form der Fig. 8* ver-
wendet, in anderen Féllen den trompetenartigen
Anschlufs, wie ihn Fig. 9 darstellt. Beide Gon-
struetionen sind selbstredend nur fir sehr kleine
Bewegungen bestimmt.

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

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

IA j

\i
Fig. 8. Fig. 9.
genligend elastischen Kniees an dem von dem
Cylinder nach dem Condensator fiihrenden Dampf-
abgangsrohr angebracht ist. Hier ist weder mit
einer grofsen Rohrldngc noch mit wesentlichen
Temperaturdanderungen zu rechnen. Ich bin in
meiner Jugend an einer solchen Maschine zwei
Jahre thdtig gewesen, bevor ich begriff, was der
Pennsche Constructeur mit dieser Anordnung,
welche ich zuerst mitleidig zu beldcheln geneigt
war, bezweckte, und das ging so zu.

Am 27. October 1867 passirten wir die
Hiradostrafse (Japan) unter der Leitung eines
japanischen Lootsen, welcher uns schon einmal
diesen Weg gefihrt hatte. Wir fuhren mit Voll-
dampf, fihrten des giinstigen Windes wegen noch
tuchtig Segel und hatten so eine sehr gute Fahrt.

Busley, Die Schiffsmaschine; § 69, 7.
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Plétzlich stiefsen wir auf einen bis dahin noch
unbekannten Felsen,* der unser Schiff auf halbe
Lange zum Stillstand brachte. Wie wir spater
im Dock fanden, waren vorn gegen 112 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 regelmafsig wiederholenden Stofse
versetzt wurden und sehr bald begannen, den
Boden gerade unter der Maschine bedenklich zu
bearbeiten. Die reichlich entstehenden Spéhne
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
Thatigkeit. Mihsam
qualte sich die Ma-
schine ohne Luftleere
herum. Die Situation
war sehr ernst. Die
Mannschaft befand sich
bereits zum grofsten
Theil in den Béten,
und der Zahlmeister
stand an dem Fallreep,
um das Schiff mit sei-
nen Schétzen zu ver-
lassen, als wir, dank den getroffenen Anordnungen
— die sdmmtlichen Geschiitze waren nach vorn
gebracht worden — und sonstiger glicklicher Um-
stande abkamen. Wir gingen sofort vor Anker und
konnten uns mit der Maschine beschéftigen. Wie
vorauszusehen, waren hier trotz der madchtigen,

* Jetzt
zeichnet.

unter dem Namen ,Vineta rock* ver-
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aus Eichenholz hergestell-
ten Fundirungen die Fol-
gen der schweren Stofse
zu finden: Die, die Decke
auseinander haltenden
schmiedeisernen  Sé&ulen
waren geknickt, einzelne
dicht unter dem Deck
befindliche Armaturtheile
der Kessel waren fest-
geklemmt, die Flurplatten
zwischen den Kesseln
halten sich aufgebdumt,
wobei die emporgetrie-
benen Kopfe der Kupfer-
bolzen, welche durcli
den Kiel gezogen waren,
schreckenerregend beige-
tragen hatten, und die
ganze Welle war gehoben. Wir hatten ein genaues
Mafs hierfir, denn die bewufste Stopfbiichse des
Dampfabgangsrohrs hatte sich, bei b, um 13 mm
herausgezogen.

Was ware aus der Maschine, die noch viele
Jahre lang anstandslos mit dieser ihr fir immer
gebliebenen Lagenédnderung gearbeitet hat, ge-
worden, wenn der erfahrene Pennsche Gonstructeur
nicht jene leichte Verbindung bei a und die Stopf-
blichse b angeordnel hatte. Der von einem an
stationdre Maschinen gewdhnten Constructeur
sicher angebrachte feste, an die Stirn des Con-
densators greifende Rahmen ware gebrochen und
héchst wahrscheinlich dadurch schon die Maschine
unbrauchbar gemacht worden. Vor Allem aber
ware die Verbindung zwischen Knie und Con-
densatorrohr gerissen, und wenige Umdrehungen
der Maschine hatten geniigt, um uns den ver-
derblichen Wirkungen des Dampfes auszusetzen,
wenn auch wohl bei weitem nicht in dem

Fig. 11 und 12.
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schauerlichen Mafse, wie es an Bord der , Branden-
burg“ geschehen.

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

So wohlthéatig sicli

in dem vorliegenden

.Falle die Stopfbiichse

Fie' 13 erwiesen  hat, S0

schwere Bedenken sind fir andere Verhaltnisse
gegen die Verwendung derselben zu erheben.

Fig. 11 zeigt ein in der Marine verschiedent-
lichverwendetes Absperrventil, * welches mit
seiner Rohrleitung durch eine Stopfblichse ver-
bunden ist.

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

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

Der das Rohr hinaus-
treibende Druck betragt
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 Stiuck 1zdllige
Schrauben nothwendig
sein wirden. Es ist dies
eine ganz ungeheure Kraft,
die nicht ungestraft tber-
sehen werden darf.

und es st
ohne

gedréngt,
Theile

zweifelhaft,
weiteres als

auf die Dauer unbedenklich Uberlassen kann.

in der Weise miteinander zu verbinden, wie wir
es in Fig. 7 als langst bekannt dargestellt finden
Das Rohrende wird sich dann vorschriftsmafsig
in der Stopfbichse hin und her bewegen und
dieselbe wird voll und ganz ihren Zweck erfillen.

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

Busley, Fig. 7, Tafel 105.
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Mit dieser Kraft werden die beiden,

den Enden des Rohres befindlichen Objecte auseinandergeprefst.
Das Ventil wird nach links, der andere Gegenhalt nach rechts
ob jemals diese beiden
so widerstandsfahig angesehen
werden kdnnen, dafs man ihnen die Aufnahme dieses Druckes
Es erscheint
vielmehr erforderlich, Ventil und den anderen Gegenhalt etwa

1 Juli 1894.

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

Anders ist es bei der Yerwendung eines vollen
Kniees (Fig. 11, punktirt). Hier geniigt selbst
eine auf irgend eine Weise erreichte Starrheit des
Ventils und des &ndern Rohrendes nicht, sondern
es mufs noch dafir gesorgt werden, dafs das
Rohr sich aus der Stopfblichse nicht herausziehen
kann, denn auf die diesbeziigliche Widerstandsfahig-
keit des Kniees, einer Kraft von 8 ‘/>t gegeniber ist

nichts zu geben. Hier ist nun
die sogenannte Stopfbiichssiche-
rungeingefihrl worden. Es giebt
deren zwei Formen. Man ver-
sieht (Fig. 12 bei A) das Rohr
mit einem Plantsch ¢ und halt
diesen mit Hilfe besonderer
Schrauben oder der verlanger-
ten Stopfbichsschrauben, die
im vorliegenden Fall jene 8- bis
9 zélligen Schrauben reprasen-
tiren mufsten, 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 zurlickgehalten
wird. Mit dieser Anord-
nung ist die Nothwen-
digkeil verbunden, die

Stopfblchsringe zweithei-
lig zu machen.* In beiden
Féllen ist allerdings, die
genligende Starke der be-
treffenden Theile voraus-
gesetzt, gegen ein Heraus-
ziehen des Rohres gesorgt.
Wenn schon diese beiden
Sicherungen ihre Auf-
gabe als solche
zu erfullen im-
stande sind,
so geben sie
dochinVerbin-
dung mit der
Stopfbiichsezu
eigenartigen  Betrachtungen  Veranlassung. —
Wir denken uns ein solche Stopfblichse mit
Fiantschensicherung (Fig. 12, A) fertig montirt.
Der Monteur wird mit Ricksicht auf die beim
Dampfeinlassen zu erwartende Ausdehnung die
Muttern angedreht haben, so also, dafs sie eben

* Flr den Fachmann sind also beide Sicherungen
von aufsen kenntlich.



1 Juli 1894.

lose anliegen. Jetzt wird angewédrmt. Das Rohr
dehnt sich aus und die Stopfbichse kommt als
solche zur Wirkung, gestattet also das Einschieben
des Rohrendes. Infolgedessen l&st 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-
erhohung, eher die Tendenz, weiter nach links,
als nach rechts zu gehen, und da es auf diese
Weise dem Ventil keinen Halt mehr geben
kann, 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
lafst. 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 Thétig-
keit tritt. Dies kann jedoch nur dann von Erfolg
sein, wenn das Rohr als Zugorgan wirken kann,
also mdglichst in gerader Linie bis zu einem
festen Halt fortgefihrt ist.  Noch schlimmer
wirden sich die Folgen zeigen, wenn der Monteur
den Sicherheitsmuttern von Anfang an Luft ge-
geben haben wirde, in welchem Falle die Wider-
standsfahigkeit des Ventils noch weit mehr be-
ansprucht werden wirde. Denn in diesem Fall
kommt die Sicherung tberhaupt 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 Stopfbiichse hier nur selten einen Zweck
haben kann, wenn nicht eine Absteifung des
dndern 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, nachdem also das Ventil
sich bereits um das Mafs der Ausdehnung (Ver-
langerung) des Rohrs nach links abgebogen
hat, was ihm aber nicht zugemuthet werden darf.
Alles dies kann vermieden werden durch eine
Vorrichtung, welche meines Wissens zuerst von
dem friheren Kaiserlichen Marine-Ingenieur Glafs
angegeben worden ist.

Man fihrt (Fig. 14) das Rohr durch das
Ventil durch und schliefst es dort ab. Dadurch
wird es in eine stabile Leitung Ubergefiihrt und es
wird die zweifelhafte Verwendung der besprochenen
Sicherungen unnothig gemacht. Das Rohr kann
sich frei in der Stopfbiichse bewegen, und auf das
Ventil kommt gar keine seitliche Kraft.
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Hat das Rohr nun aber ein Knie, wie Fig. 11,
punktirt, so wird sich beim Anwarmen nur
dann eine Licke zwischen der Mutter und dem
Sicherungsflantsch (Fig. 13) zeigen, wenn das
Knie nicht elastisch wirkt. Hat es dagegen einige
Lange, 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 Anwéarmen die Ausdehnung durch die
Elasticitat des Kniees unter Mitwirkung der meist
nicht geringen Reibung der Stopfbiichse 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 Stopfbiichse
kommt also gar nicht zur Geltung. Die
Sicherheitsvorrichtung aber ist dann nur als eine
Correctur des Fehlers zu betrachten, welcher in
der Anordnung der Stopfbiichse liegt. Die einfache
feste Flantschenverbindung bietet hier ohne weiteres
die erforderliche Sicherheit. Fehlt aber auch die
Sicherung, so gestaltet sich der Vorgang wie folgt:
Mit der furchtbaren Gewalt von S'/a t wird
das Rohr zundchst herausgedrangt und findet darin
nur Widerstand in dem. Festigkeit des Kbniees.
Dasselbe wird sich etwas zusammengeben und
der Flantsch ¢ (Fig. 15) mufs brechen. Kann
das zweite Knie d nachgeben, so wird das Ventil
unbeschadigt bleiben koénnen 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
Stitzpunkt 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 Widerstandsfahigkeit konnte der gewaltigen
Aufgabe nicht gewachsen sein.

Erscheint hiernach die Anbringung einer
Sicherung fur die Stopfbichse, wie in Fig. 12
angegeben, unabweislich, so mufs man trotzdem
gegen die einseitige Stopfblichse (berhaupt Be-
denken erheben. Bei gerader Leitung oder
steifem Knie wiirde die Anordnung der Doppel-
stopfbiichse nach dem Glafschen Vorschlag (Fig. 14)
warm zu empfehlen sein.  Bei vollem, d. h. als
nachgiebig anzusehendem Knie dirfte die feste
Flantschverbindung der immerhin recht bedenk-
lichen einfachen Stopfbiichse vorzuziehen sein,
wobei aber eine Versteifung des Ventils erforder-
lich sein wird. Auch hier kann die Doppelstopf-
biichse verwendet werden, wenn man in der Lage
ist, das Knie durch ein geeignetes Zugorgan in
sich abzustlitzen. Dann wirde Knie und Ventil,

i jedes fir sich, entlastet und doch die erforderliche
i Beweglichkeit gewahrleistet sein. Haedicke.
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Neue Form der Hochdfen.

Ueber die innere Form oder das Profil der der Seitendruck an den Wadnden veranlasse,
Hochéfen ist in dieser Zeitschrift wiederholt ge- durch die Wandungen auf den Boden. Der Druck
schrieben.*  An die Mittheilungen aus einem des auf dem Boden stehenden Kegels AB C laste
Vortrage tber: ,Neuere Fortschritte in der selbstverstandlich mit seinem Gewicht von 39,878 t
Clevelander Eisenindustrie“** schliefsen nur auf diesem. Von dem 159,512 t betragen-
sich folgende Ausziige aus der Besprechung, den Gewicht der Umdrehungskérper ACD, BCE
welche sich an diesen Vortrag kniipfte, soweit werde bei einem Winkel von 45° und nach dem

sich dieselben auf die von Hawdom und Howson
in Middlesborough veranderte Form der Hoch-
6fen*** bezog, welche in nebenstehender Fig. 1
dargestellt ist.

Charles Cochrane st 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 waére, dann wiirde diese Be-
schickung im unteren Theil des Ofens, in welchem
sie in einem halbgeschmolzenen oder backenden
Zustande sei, undurchdringlich dicht zusammen-
gedriickt. Cochrane fiihrt zur Unterstiitzung
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 BC

am Boden, und in die, den Dreiecken AC D
und BCE entsprechende Umdrehungsfigur an
den Seiten, so bleibe dariber der Doppelkegel
CD FE. Wenn man ferner annehme, dafs alle

in dem Hochofen befindlichen Materialien keinen
starkeren Boschungswinkel hatten als 45°, und dafs
das Gewicht derselben 885 kg fiur 1 cbm Raum
desselben entsprache, so wiirde 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-
korpers werde 159,512 t und derjenige des
oberen Doppelkegels werde 79,756 t betragen.
Da nun alle Materialien auf den, unter 45° ge-
neigten Flachen des oberen Korpers abrutschen,
so wiirde das Gewicht irgend eines auf dieselben
gelegten Korpers nach dem Parallelogramm der
Krafte in einen Druck senkrecht zu dieser Flache
und in einen Druck parallel zu derselben zer-
fallen.  Jede dieser Krafte wirde sich ferner
zerlegen in eine senkrechte und in eine wage-
rechte Kraft; die letztere wirke als ein Seiten-
druck auf die Wande des Ofens. Der senkrechte
Druck ubertrage 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.

Parallelogramm der Krafte die Halfte mit 79,756 t
auf den Boden driicken.

Von diesen beiden Korpern wirden
39,878 + 79,756 = 119,634 t auf den
des unteren Kegels driicken.

Das Gewicht des doppelten Kegels CD F E
von 79,756 t konne, nach dem Gesetz des
Parallelogramms der Kréafte, nicht auf den Boden
wirken; dasselbe werde allein von den Wanden
aufgenommen. Von allen Gewichten, welche sich
oberhalb der Oberflaiche des Kegels D CE be-
fanden, kodnne ebenfalls keinerlei Druck auf den
Boden ausgeiibt werden.

Cochrane ist der Ansicht, die Wirkung
des Gewichts dieser Materialien auf die Wandungen
und den Boden eines Hochofens ware genau so
wie die Wirkung des Gewichts eines Schorn-
steinfegers auf die Wandungen eines Schorn-
steins, wenn er sich in demselben niederlasse,
indem er sich mit dem Riicken 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 Rohren von 50 mm bis
150 mm lichter Weite und von 450 mm Hohe
mit etwa 2,25 kg Hafer fillte.

Dieser nahm in dem Rohr von 150 mm
lichter Weite eine Hohe von etwa 230 mm ein;
Cochrane bestimmte nun den Druck, welchen
dieser Inhalt von Hafer auf den Boden des Rohres
auslibte, durch eine Waage.

Bestimme man fir das mit Hafer soweit ge-
fillte 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
Umdrehungskdérpers ACD, BCE von 1,016 kg,
von welchem jedoch nur die Halfte 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 mehr als berechnet.

Er habe die Versuche wiederholt, indem er
den Hafer in verschiedene Rohre bis zu ver-
schiedener Hohe auffullte; doch niemals gab die
Waage einen wesentlichen Unterschied gegen den
nach obiger Theorie berechneten Druck an.

also
Boden
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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 Head* aufgestellt sei, der
grofste 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 hochste Druck, .welcher auf den
Boden ausgelibt werden konne, 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,
mifsten also einen anderen Grund haben, der
Gibersehen sei. Die Richtigkeit der festgestellten
Vortheile bezweifle er
durchaus nicht; aber
er behaupte, dafs die-
selben nicht dadurch
herbeigefiihrt  seien,
dafs man den Ofen von
irgend einem Druck
befreit  habe. Das
Zusammenziehen der
Wiénde des Hochofens
habe einfach den Druck
auf die Seiten und das
Fassungsvermdgen des
Ofensvermindert; aber
irgendwelcher Vortheil
kénne nicht durch Be-
seitigung eines Um-
standes herbeigefihrt
sein, welcher nicht
vorhanden sei, oder
von der Beseitigung
einer  Schwierigkeit,
deren Vorhandensein
man zwar angenom-
men habe, welche aber
in Wirklichkeit nicht
vorhanden war.

Flam me rsley Heenan meint, der Versuch
mit Hafer in einem Rohr mit so geringer lichter
Weite kdnne unmdglich mit der Bewegung der
Beschickung im Hochofen verglichen werden.
In dem engen Rohr wirde sich der Hafer an
den Wénden aufgehdngt haben; wenn die lichte
Weite des Rohres grofs genug genommen worden
ware, hatte der gesammte Druck des Hafers
vom Boden getragen werden missen.

Druill Halpin meint, es sei bei Betrachtung
des Niedergangs der Beschickung (bersehen
worden, dafs der Béschungswinkel derselben noth-
wendig, je nach der Temperatur, in welcher sich
dieselbe befinde, verschieden sein misse. Im
Untergestell sei Alles flissig, wahrend dariber

Fig. X

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

~STAHL UND EISEN.” Nr. 13. 575

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

Richard Howson, 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 Einfihrung der beiden
Rasten im oberen Theil des Ofens wesentlich
abgenommen habe. Soweit der bisherige Betrieb
ergeben, fanden die Vortheile dieser Anordnung
ihren Ausdruck in einer um 40 $ grofseren 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.

William Hawdon, 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 AA befinde sich
6705 mm unter der Gicht; die zweite Rast BB
liege 6095 mm unter dieser und 7925 mm (ber
der gewdhnlichen Rast CG, welch letztere wesent-
lich tiefer liege und weniger steil sei, als dies

gewohnlich der Fall. Es

sei an Modellen fest-
gestellt, dafs die beiden
oberen Rasten einen

grofsen Theil des Druckes
der  Beschickung auf-

néhmen , wodurch die
darunter liegende Be-
schickung lockerer liege
als bisher. Die untere

Rast CC sei so tief als
moglich angeordnet, so
dafs die auf derselben
ruhende Beschickung
schon in einem halb ge-
schmolzenen Zustande
sei; man habe gefunden,
dafs sich in diesem Ofen die Beschickung nicht auf-
hédnge. Ein Aufhdngen der Beschickung werde
seiner Ansicht nach nicht lediglich veranlafsl durch
das’Gewicht derselben, sondern sei theilweise auf den
halb geschmolzenen Zustand zuriickzufiihren, 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 (bertragen widrde,
so dricke doch ein grofser Theil des Gewichts
in der Mitte des Ofens senkrecht nach unten;
deshalb habe man die Rast bei den bisherigen
Hochéfen nach unten enger gemacht, um diesen
Druck in etwa aufzufangen. Was die Versuche

Fig. 2.
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von Cochrane anbetreffe, so sei es selbst-
verstandlich, dafs sich der Hafer in den engen
Rohren aufhdnge, 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 hdnge sich fir gewdhnlich
nicht auf und werde durch ihr eigenes Gewicht
zum Niedergang veranlafst. Wenn man die untere
Rast etwa 3800 mm uUber dem Herd anordne,
wie in Fig. 1 bei CC geschehen, so ware die
Beschickung, bevor sie diese Rast erreiche, ge-
schmolzen,* und koénne sich somit nicht auf-
h&ngen. Die oberen Rasten B und A l&gen uber
der Schmelzzone; die Beschickung wirde hier
nicht mal backend; ein Aufhdngen sei demnach
ausgeschlossen.

Von der obersten Rast AA bis zur Gicht
erweitere sich der neue Ofen Fig. 1, um in einem
grofseren Raum die Gase auf die neu aufgegebene
Beschickung wirken lassen zu kdnnen. Wie
Howson 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 regelmafsig.

Sir Fr. Bram well glaubt nicht, dafs der
Versuch von Coch.rane mit Hafer in einem
engen Rohr unmittelbar auf die theilweise fliissige
und theilweise backende Beschickung in einem
Hochofen angewendet werden koénne. Doch
wolle man sich erinnern, dafs praktische Ver-
suche in den 24 m hohen Kornspeichern, mit
3600 bis 4250 mm lichte Weite bewiesen
héatten, dafs der Druck auf den Boden nicht
wesentlich gréfser wiirde, wenn man die Raume
hoher mit Korn fille. Das heifst, wenn man
diese Kornspeicher bis zu einer gewissen Hohe
mit Korn gefullt habe, so kénne man sie auch
héher fullen, ohne dafs dadurch der Druck auf
den Boden vergrofsert werde.

William Sisson winscht zu wissen, welche
Betriebsergebnisse der Hochofen (Fig. 1) der
Newport-Eisenwerke vor seiner Umanderung ge-
habt habe. Wenn diese schlechter gewesen seien
als diejenigen der besseren Hochéfen im Cleveland-
districl, dann inifsten die 40 % Mehrerzeugung
entsprechend vermindert werden.

Sir Lowthian Bell bezweifelt das Ver-
halten von Korn in Speicherrdumen, keineswegs;
aber er zaudert, die daraus gezogenen Schlisse

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 CC
Edward Walsh.
S. 163.

Wenn die Beschickung bei G C geschmolzen ist,
ist man berechtigt zu furchten, der Absatz werde auch
bald aufgeldst. Bemerkung des Berichterstatters.

ist schon vorgeschlagen von
Siehe ,Stahl und Eisen* 1887, Nr. 3
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der Kréfte nicht auf das Verhalten der Beschickung
im Hochofen angewendet werden kénne.

Bekanntlich sei seine Firma die erste gewesen,
welche in Nordengland Vorrathsraume fiir Koks
eingefihrt habe; dieselben seien von grofsem
langlichem 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 aufgehéangt
habe. Ebenso wéare der Abzug der gerdsteten
Eisensteine aus den bekannten grofsen Rd&stofen
des Cleveland Bezirks, welche unten durch den
Kegel am Boden und verschiedene diesen Kegel
umgebende Entleerungséffnungen geschlossen seien,
niemals behindert. Sobald nur eine der letzteren
gedffnet werde, setze sich der ganze Inhalt des
Rostofens, nur durch sein Eigengewicht veranlafst,
in Bewegung.

Er wisse wohl, dafs diese Beispiele auch
nicht unmittelbar auf die Vorgdnge im Hochofen
angewendet werden konnten. Er erinnere sich
noch, dafs in alten Zeiten vorn am Hochofen
ein kleiner Krahn angebracht gewesen sei, mit
Hulfe dessen man eine grofse Schaufel in den
Vorherd eingefiihrt habe; auch habe man es
friher beim Anblasen eines Hochofens fur noéthig
gehalten, Roste zu schlagen,* wahrend man jetzt
den viel einfacheren Weg habe, sofort zu blasen.**
Beide Mittel hielt man fir nothwendig, weil man
sich vorstellte, die im Hochofen erhitzte Be-
schickung setze sich an den Wandungen des-
selben fest, und man misse 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 Ubrigen Beschickung zu erzwingen. In
Berlicksichtigung dieser Thatsachen miisse er
zogern zu glauben, dafs die obere Beschickung
keinerlei Druck auf den Boden des Ofens austibe;
seiner Meinung nach wiirde dieselbe nach unten
rutschen und natirlich rascher, wenn geblasen
wirde, wobei dann der geschmolzene Zustand
eines Theils der Beschickung noch beférdernd
wirke.

Head, der Vortragende, sagt, er habe sehr
gern die Verantwortung fir die Vertheidigung
der neuen Hochofenform Fig. 1 von Howson und
Hawdon dbernommen. Wie die Beschickung im
Inneren eines Hochofens niederginge, kdnne man*,
leider nicht sehen. Man sehe sie auf der Gicht
aufgeben, konne 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
Kokshochéfen 1867 zuerst von dem Bearbeiter dieser
Mittheilungen angewendel, als er den ersten Koks-
hochofen mit geschlossener Brust auf Georgsmarien-
hitte in Betrieb setzte.
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durch die Formen beobachten und geschmolzen
aus der Schlackenform und dem Stichloch ab-
laufen sehen. Was aber auf dem Wege von
der Gicht bis zum Gestell vorgehe, entziehe sich
der Beobachtung und Jeder kénne sich dariber
seine eigene Vorstellung machen. Er kdnne nur
darauf hinweisen, dafs der Sand in einer Sand-
uhr nur dann flott niederginge, wenn derselbe
vollstandig trocken sei; wenn man einen Druck
auf den Sand von oben ausibe, dann wirde
derselbe sich festsetzen. Da nun in einem Hoch-
ofen die Beschickung unten in einem backenden
Zustande und nur oben in einem, dem trocknen
Sande &hnlichen 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 unterstiitzen, welche dem Druck
und somit dem Aufhéngen der Beschickung ent-
gegen wirkten. Wenn diese Theorie schon viel fir
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 mehr erzeuge, als Oefen der friheren
Form.

(Damit schliefst die Besprechung desHeadschen
Vortrages.)

Auf dem Meeting des ,lron and Steel In-
stitute”, welches am 2. und 3. Mai 1894 in
London stattfand, hat der Miterfinder der neuen
Hochofenform, Ha wdon, einen ferneren Vortrag
iber ,den Inhalt und die Form von
Hochdfen®™ gehalten, welcher sich auf die
Form des Hochofens Fig. 1 bezog und aus welchem
Folgendes mitgetheilt sei.

Hawdon fiuhrt auf der Grundlage der sehr
breiten englischen Ausdrucksweise aus, dafs auf
die Leistung eines Hochofens verschiedene Um-
stdnde einzuwirken geeignet seien.

Grofse der Oefen. Man habe die Hoch-

ofen, welche friher einen Inhalt von 170 cbm
gehabt, bis zu 850 cbm vergréfsert und in
England wéren wohl nur wenige Oefen unter
566 cbm im Betriebe. Der grofsere Inhalt habe

zu einem vortheilhafteren Betrieb und zu grofserer
Erzeugung gefiihrt und gehe die allgemeine Meinung
dahin, dafs die bis zu einem gewissen Grade
grofseren Oefen die vortheilhafteren seien, wenn
auch nicht in demselben Verhéltnifs, als deren
Grofse vermehrt sei.

Gestell. Wenn dasselbe zu weit oder zu
eng sei, so werde sich in beiden Féllen die Be-
schickung im oberen Theil desselben nicht in
der Auflockerung befinden, welche fir die zweck-

mafsigste Durchdringung derselben durch den
Wind erforderlich sei.
Sei das Gestell zu weit, dann werde in der

Mitte desselben ein vom Wind unerreichter

XIl.u
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Pfeiler stehen bleiben, welcher naturgemafs einen
sehr storenden Einflufs auf den Gang des Ofens
haben misse. Wenn das Gestell zu eng sei und
der Wind in der Formebene nicht genigend
Kohlenstoff finde, wiirde er diesen in dem dartber
liegenden Tlieile des Ofens suchen, wodurch die
Schmelzzone mehr als vortheilhaft in die Hohe
getrieben wiirde.

Schmelzzone. Die Grofse und die Form
derselben sei von der grofsten Wichtigkeit, so-
wohl fur die Durchdringlichkeit der Beschickung
durch den Wind, als fir die vortheilhafteste Aus-
dehnung und Beschrankung der Zone der hdchsten
Temperatur. Solange kalter Wind angewendet,
seien diese Verhdltnisse sehr unglinstg gewesen.
Man wisse jetzt, dafs man bei Anwendung von
heifsem Winde eines grofseren Querschnittes in
der Formebene bedirfe, weil der heifse Wind,
wenn er auch keine hdéhere Temperatur durch
die Verbrennung erzeugen kdonne, als der kalte
Wind, doch die Verbrennung beschleunige; noth-
wendig sei deshalb, dafs die Schmelzzone grofs sei.

Um diese grofse Schmelzzone richtig aus-
nutzen zu konnen, musse derselben die Be-
schickung gut vorbereitet zugefiihrt werden, und
zwar misse diese Vorbereitung in der ganzen
Ebene der Schmelzzone eine gleichméfsige sein.

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

Rast. Es frage sich, ob dieselbe noth-
wendig sei; wenn man sie entbehren kdnne,
so ware das um so vortheilhafter, als die Rast
unter mehr als 50 $ bei Stérungen des Be-
triebes eines Hochofens die Veranlassung der-
selben sei. Doch, soweit bis jetzt die Erfahrung
reiche, kénne man nicht ohne Rast auskommen;

sie sei nothwendig zur Erlangung des nothigen
Fassungsvermdgens des Ofens und zur Auf-
lockerung der Beschickung dber den Formen.*
Was nun das Fassungsvermdgen des Ofens an-
beireffe, so misse dasselbe so grofs sein, dafs
die niedergehende Beschickung in der Lage sei,
die Warme der aufsteigenden Gase aufzunehmen.
Das Fassungsvermdgen allein, ohne Beriick-
sichtigung der Form des Ofens, genilige jedoch
auch nicht; ein grofser Durchmesser bei geringer
Hoéhe sei ebensowenig zweckmafsig als ein ge-
ringer Durchmesser bei zu grofser Hohe. Der
Bodschungswinkel fur trockene Materialien sei

etwa 45°; wenn diese Materialien jedoch zu-
sammenbackten, dann misse der Winkel 68 bis
80° sein. Es sei natdrlich, 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 unmdglich lange der
Auflésung Widerstand leisten, kénnte also auch weg-
fallen.

2
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des Kohlensacks sei. Es sei klar, dafs bei
niedriger Lage des Kohlensacks die Beschickung
flott niedergehe bis zur Schmelzzone, ohne Nei-
gung, sich auf der Rast aufzuhdngen.

Wenn dagegen die Rast einen
Theil des Ofens umfasse, denselben auf eine
langere Strecke zusammenziehend, so bliebe die
an den Seiten niedergehende Beschickung, wenn
sie UOberhaupt heruntergelange, weil zu weit vom
aufsteigenden Gasstrom entfernt, in einem ver-
héltnifsméfsig 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 zerstért, sondern nur
oberflachlich verkohlt waren.

In einem &ndern Falle wurde ein Loch von
aufsen in die Gegend des Kohlensacks gebohrt
und konnten aus demselben Theile der unver-
anderten Beschickung geholt werden, welche nur
handwarm waren, obgleich der Ofen in vollem
Betriebe war. Ein besserer Beweis kdnne nicht
daflr geliefert werden, 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-
o6fen im Cleveland-Bezirk zu weit gebaut; die
engeren Oefen héatten einen regelmafsigeren und
vortheilhafteron Gang; es sei zwar nicht abzu-
leugnen, dafs ein gewisses Fassungsvermdgen
eines Ofens vorhanden sein miisse, um eine be-
absichtigte Erzeugung zu geben, doch sei es
ebenso sicher, dafs man dies (Ubertreibe und
dann die oben geschilderten Erscheinungen der
Ueberweitung eintraten. 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 konnten als mit einem weiten Ofen mit
unpassenden Abmessungen.

Wenn man jedoch eine Rast von nicht zu
grofser Weite anordnen wolle, so miisse man
den Ofen, um ein passendes Fassungsvermdgen
zu erreichen, derart erhdhen, dafs man beflrchten
misse, durch das grofse Gewicht der Beschickung
werde das Brennmaterial zerdrickt 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 misse,
um das ndthige Fassungsvermdgen zu erreichen.

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

grofseren
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duction durch die Gase um so leichter besorgt
werden, als auch die Flache, in welcher sich
die Erze den Gasen darbdten, eine grofse sei.
Nachdem sie mit dieser Ofenform fur ldngere
Zeit unter verschiedenen Verhéltnissen Versuche
gemacht hatten, 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 wochentliche Erzeugung habe 690 |
betragen, der Verbrauch an festem Kohlenstoff*'
habe fir die Tonne 818 kg, und der Verbrauch
an Eisenstein fir die Tonne Roheisen 2,322 t
betragen. Der Ofen habe die Aufgabe gehabt,
so viel Nr. 1- und Nr. 3-Eisen zu machen als
méglich, und habe diese vorzuglich erfullt, da
nur 16 $ der Gesammterzeugung darunter ge-
blieben seien.

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

Wéhrend der Versuche sei, wie auch schon
bei den friitheren Betrieben, gebrannter Kalk als
Zuschlag benutzt, und habe man dafir eine Ver-
minderung des Koksverbrauchs wvon 50 kg in
Rechnung zu bringen. Bei der alten Zustellung
sei die durchschnittliche Roheisenmarke 3,02
gewesen; die wochentliche 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 fur den Cleveldnder Huttenbesitzer von
grofser Wichtigkeit sei, eine bessere Marke Roh-
eisen geliefert habe; der Vortragende hebt her-
vor, dafs der regelméfsige 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 herbeigefiihrt sind;
vielmehr glaubt er, dafs dem verhéltnifsmafsig
weiten Gestell, der niedrigen Rast GC und dem
verhdltnifsmafsig engen Theil (ber dieser Rast
ebenfalls ihr Anthcil zugesprochen werden misse.
Es sei nicht zu vergessen, dafs die niedrige
Lage der unteren Rast CC nur erreicht werden
kénne, wenn der dariberliegende Theil verhéltnifs-
méafsig 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 fruher geworden, sei es un-
richtig, vom Verbrauch von Koks zu sprechen; man

I musse nunmehr vielmehr den Verbrauch auf die Ein-
| 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, aufgeh&ngt. Man habe den Ofen
deshalb nur bis 6700 mm uber der oberen Rast
geflllt gehalten, so dafs das gesammte Fassungs-
vermoégen etwa 500 cbm betrug. Als dann der
Ofen gelegentlich bis zu einem Fassungsvermdégen
von etwa 600 cbm gefillt wurde, ergab sich
eine bemerkenswerLhe Brennmaterial-Ersparnifs.
Mit dieser hohen Fillung 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 grofserer
Hohe angeordnet, und konne derselbe ganz ge-
fullt und unter sehr gunstigen Verhéltnissen be-
trieben werden.

Die Erfinder sind der Ansicht, dafs diese
Ofenform Fig. 1 in bemerkenswerther Weise die
Bedingungen erfillle, 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
sei, 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 wverschliefsbar;

in dasselbe seien etwa 100 mm udber dem unteren
Ende Locher gebohrt; das obere Ende sei eben-
falls verschlossen, und unterhalb desselben sei
eine kleine Oeffnung angeordnet, aus welcher
man Gasproben entnehmen kdnne. Dies Rohr
sei in die Beschickung des Ofens eingefiihrt, und
habe man mit demselben Gasproben aus ver-
schiedenen Tiefen entnommen. Die folgenden
Analysen dieser Gase seien von Hrn. Williams
in dem Laboratorium der Newport Iron Works
ausgefihrt:

CO* CO

Gas, welches aus der Gicht entwich 11,0% 29,5%

1229 mm unter der Oberflache

der Beschickung 10,5 29,5
2438 do. 80 27,0
3048 do. 70 320
3057 do. 70 33,0
4267 do. 6,5 31,0

Diese 6 Proben seien etwa innerhalb 45 Mi-
nuten genommen, und wéaren 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.
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Besprechung dieses Vortrages.

Sir Lowthian Bell meint, die Mittheilungen
von Hawdon bdten sehr interessante Beitrage
fur die Wissenschaft der Hochofen-Betriebsleitung.
Bei dem jetzigen Stande dieser Wissenschaft sei
es jedoch rathsam, abzuwarten, oh die ange-
gebenen Erfolge sich auch wahrend langer fort-
gesetztem Betriebe bewdahrten. Wenn das der
Fall wéare, wirden die Hochofner 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 friher bei kalterem Winde der Fall gewesen
sei. Man habe bei dem Betriebe aller Hochéfen
zwei Vorgange zu berticksichtigen, namlich den me-
chanischen Niedergang der Beschickung und die
chemischen Veranderungen derselben; die letzteren
seien abhéngig von dem ersteren. Was die Vor-
gdnge in den verschiedenen Zonen anbetrédfe, so
wdre er nicht der Ansicht, dafs sich in einem
Gestell ein fester mittlerer Pfeiler bilden kdénne.

Es folgen nun die Auseinandersetzungen uber
die Einwirkungen des Kohlenoxyds und der Zer-
setzungen desselben. Was 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-
hindern, dafs der Ofen sich aufhdange, so ware
das ein grofses Verdienst der Herren.

Martin (Dowlais Works) hat die niedrige
Anordnung der Rast mit grofsem Interesse ver-
folgt; ebenso die Erweiterung des Gestells. Das.
grofste Verdienst fir die neue Ofenform wirde
er darin sehen, wenn dieselbe die Benutzung
von weichem Koks oder roher Kohle ermdgliche,
und glaube er, dafs die oberen Rasten den Ab-
rieb dieser Brennmaterialien verhindern.

Charles Wood (Middlesborough)
nicht sagen zu konnen, ob der
der wichtigen Verbesserung der
Fig. 1 in der oberen Rast liege. Hawdon habe
erklart, er halte die Rasten fir tberflissig. Wenn
man bericksichtige, dafs der Wind, gleich nach-
dem er in das Gestell getreten, sein Volumen
durch Erhitzung um das Dreifache vergrofsere,
und dann alsbald, durch die Gasbildung, diese
Volumenvergrofserung auf das Vier- bis Fiinffache
gebracht werde, so miisse fiir diese Gasmenge
der Widerstand ungeheuer werden, wenn die
Rast sich nicht erweitere. Eine sich gleichmafsig
erweiternde Rast sei deshalb eine Nothwendigkeit
fir den Aufstieg des Gasstroms. Er erinnere an
einen Vortrag von Pattison 1876, uber einen

glaubt,
Hauptvortheil
Hochofenform
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Ofen, der nach dem Ausblasen beinahe die Form

des Ofens Fig. 1 gezeigt habe, weil sich in
demselben Ansdtze gebildet hétten. Hawdon
habe aber auch das Gestell erweitert und den

Winddruck erhdht, was beides auch beriicksichtigt
werden misse. Was Hawdon unter ,festem
Kohlenstoff“ verstehe, wisse er nicht. Bekannt-
lich habe der Koks von Bienenkorbdfen einen
ganz 4&ndern Erfolg als Koks von Patenléfen.*
Es sei unbestritten, dafs der Koks aus Bienen-
korbéfen mehr Asche enthalte, aber auch dafs
die Betriebsergebnisse der Hochéfen damit besser
seien, als mit dem dandern, weniger Asche ent-
haltenden Koks.

David Evans (Middlesborough) bedauert mit
Charles Wood, dafs die tGber den Koksverbrauch
von Hawdon gegebenen Zahlen von dem Ge-
brauchlichen abweichen und so zu Mifsverstadnd-
nissen Veranlassung gében, 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
eingeflihrt werde, und welches Fassungsvermdgen
der Ofen habe. Durch den Verbrauch von ge-
branntem” Kalk héatte der Hochofenbetrieb bei
Bolckow, Vaughan & Co. keine Vortheile gehabt.
Jeder wisse ferner, dafs ein neuer Ofen besser
gehe als ein alter, und frige es sich, ob Hawdon
alle diese Umstdnde bei Feststellung der Ergeb-
nisse des Ofens Fig. 1 auch berucksichtigt habe?
Was die Menge der Erzeugung anbetreffe, so
hatten sie Oefen von demselben Fassungsvermdgen
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 ({ber das Verhalten
der verschiedenen Koks im Hochofen; seine Er-
fahrung ginge entgegengesetzt derjenigen von
Charles Wood dahin, dafs der Koks aus Bienen-
korbdfen hérter sei, als derjenige aus Patentdfen.
Er habe 6 Monate in zwei ganz gleichen Hoch-
ofen, 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.**

William Roberts (Staffordshire). Die engen
Oefen ersparten Koks, weil die Gase alle Theile
der Beschickung durehdringen mifsten; er habe
seit 10 Jahren einen engen Ofen (Ferry) im Be-
triebe; derselbe brauche weniger Koks und habe

* So nennen die veralteten Eisenhiittenleute Eng-
lands alle Koksofen, welche nicht Bienenkorbéfen sind.

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

~STAHL UND EISEN.“

1 Juli 1894.

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

Williams (Middlesborough). Er sei nicht von
der guten Wirkung der niedrigen Lage der Rast
liberzeugt, und Samuelson (Sir Bernhard, der
Besitzer der New port Iron Works) wiirde 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 wiirde. Er habe einige Erfahrung
in dem Betriebe eines Hochofens von ahnlicher
Form, wie der in Fig. 1 dargestellte, und sei der
Meinung, dafs ein Ofen, der von unten bis oben
in einer Linie durchginge, also rastlos sei,
bessere Ergebnisse haben wirde.*

E. Windsor Richards (Prasident des Mee-

tings) fragt an, ob kein amerikanischer Eisen-
hittenmann auf dem Meeting sei. Er meine, ein
solcher Namens Taylor beschreibe einen rast-
losen Hochofen, und fiige hinzu, dafs es nach
sehr kurzer Zeit weder Rast noch Ofen ge-
geben habe.

William Evans (Cyfartha Works in Wales)
macht darauf aufmerksam, dafs eine Hochofen-
form, welche bei Verwendung irgend einer Be-
schickung sich als gut bewdahre, noch lange
nicht brauchbar sei fir 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
rastlos gemacht wiirde, dieselben Ergebnisse

haben wiirde. Er habe in Cyfartha enge Oefen
im Betriebe gehabt, welche hohe Rasten gehabt

hdtten; dieselben héatten in Bezug auf Koks-
ersparnifs sehr gilinstige Ergebnisse, aber auch
Neigung zum Hangen gehabt, was er nur den

hohen Rasten zuschriebe.

J. E. Stead (Middlesborough) erklart, er habe
die Schmelzbicher der Newport Iron Works ein-
gesehen und die von Hawdon angegebenen Zahlen
bestatigt gefunden.

Hawdon (der Vortragende) erwidert auf die
verschiedenen an ihn ergangenen Anfragen Fol-
gendes: Der von Bell erwédhnte ,feste Pfeiler”
im Mittel des Gestells komme natirlich niemals
als solcher vor. Wenn das Gestell zu weit sei,
durchdringe der Wind nicht auch die in der
Mitte des Gestells befindliche Beschickung. Er
habe das Gegentheil von der Nothwendigkeit der
Rast gesagt, als Wood ihm untergeschoben;;
er halte die Rast fur nothwendig.**

Die Windpressung, mit welcher sie
neuen Ofen bliesen, betrage nun 572 §$

in den
und

* Rastlose Hochdfen wurden vom Unter-
zeichneten Berichterstatter vorgeschlagen. Siehe ,Stahl
und Eisen* 1887, Hefl Ill, S. 167 ; 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 Auflésung durch Hitze
und Schlacken widerstehen?
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habe zur Zeit der oben mitgelheilten Ergebnisse
6 2 betragen. Was den Koks anbetreffe, so
halte er die mechanische Beschaffenheit desselben
fur wichtiger, als dessen Gehall an Kohlenstoff.
Fester Kohlenstoff im Koks sei der Rest, welcher
bleibe, wenn der Gehalt an flichtigen Bestand-
theilen und an Asche abgezogen wirde. Sie hétten
jetzt 2 % Asche mehr in dem Koks als friher;*
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 Tragféhigkeit, dieselbe sei bei dem festeren
Koks grofser. Sie hatten bei den Hochdfen 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. Roberts habe gemeint, dafs, wenn

* Wahrscheinlich Nachwirkungen des
Durham-Skeiks.

grofsen
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der Ofen eine Glocke von grofserem Durchmesser
habe, er besser gehen wiirde; sie hatten gerade
das Gegentheil bei ihren Versuchen gefunden.
Bei dem gréfseren Durchmesser der Glocke seien
die feineren Materialien so vertheilt worden, dafs
sie an den Ofenwandungen niedergingen und der
Ofen mehr zum Héngen geneigt habe. Der Ofen
Fig. 1 sei ganz neu erbaut worden, habe also
keine frihere Vergangenheit mit schlechteren
Ergebnissen.

Williams habe den Werth der Ersparnifs
durch Anordnung der oberen Rast kennen zu
Jemen gewdiinscht, und vorgeschlagen, diese fort-
zulassen , also den Ofen bis zur Gicht gerade
heraufzuziehen, In Newport wirden jetzt zwei
neue Hochéfen fur die Verhittung von Hé&matit

erbaut, von denen der eine rastlos und der
andere nach Fig. 1 erbaut wirde. Er sei nicht
fir die erstere Form, weil das Fassungsver-

mdogen eines solchen Ofens zu sehr vermindert

wirde. Die Erweiterung unter der Gicht hétten
sie nur eingefiihrt, um dem Ofen Fig. 1, welcher
im Gestell so eng werden mufste, ein grofseres

Fassungsvermdgen zu geben.

Mai 1894. AT r»nom-Osnabriick.

Kohlenstoffbestimmung'.

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

zur Einfuhrung einheitlicher Untersuchungsmethoden.

Im ersten Bericht der Commission (,,Stahl und
Eisen“ 1891, S. 573) sind die Verhandlungen und
Arbeiten derselben, einschl. der Sitzung vom 22. Aug.
1890, soweit sieM angan betreffen, erwdhnt worden.
In dieser Sitzung wurde Hr. Dr. Corleis, Chemiker
der Kruppschen Werke zu Essen, als Mitglied der
Commission aufgenommen. Es wurde beschlossen,
mitderPrufung der Kohlonstoffbestimmungsmetho-
den unverziglich vorzugohon. Hr. Dr. von Reis
erhielt den Auftrag, einen Bericht Uber die in den
Fragebogen angegebenen Methoden zu liefern.

Bericht uber die Methoden zur Bestimmung

von Kohlenstoff,
erstattet von Dr. von Reis.

Bei Roheisen findet die Kupferammonium-
cliloridmethodo die grdofste Verwendung.

Von den 49 Angaben lauten 30 auf Auflésung
in Kupfcrammoniumehlorid. Aufserdem werden
zur Abschoidung des Kohlenstoffs in zwei Féllen
Kupferchlorid, in zwei Fallen Kupfersulphat,
in zwei F&llen Boussignaults Queeksilberchlorid-
methode und in drei Fallen die Chlorstrom-
metliodo von Wdihler angewendet. Der aus-
geschiedene Kohlenstoff wird in 30 Féllen in
Chromschwefelsdurc und in 8 Fallen im Sauer-
stoffstrom verbrannt. In einem Falle wird der
nach der Ausscheidung mit Quecksilberchlorid im

Wasserstoffstrom geglihte Kohlenstoff gewogen,
in der Luft abgegliht und der Rickstand noch-
mals gewogen; die Difforonz ergiebt den Kohlen-
stoff. Directe Verbrennung des Eisens findet in
acht Fallen statt, eine hiervon im Sauorstoffstrom,
die Ubrigen 7 in Chromschwefelsduro. Die hierbei
entwickelte Kohlensdure wird in drei Féallen nach
Wiborghs volumetrischem Verfahren, in vier Féllen
dem Gewicht nach bestimmt. In einem der letz-
teren Fdalle wird angegeben, dafs die Verbron-
nungsgase aus der Chromschwefelsdure durch
glihendes Kupferoxyd geleitet werden, ehe sie in
den Absorptionsapparat gelangen. In zwei Féllen
wird der Kohlenstoff kolorimetriscli bestimmt.
Von den 28 Angaben, die uber Kohlenstoff-
bestimmungen im Stahl vorliegen, lauten 24 auf
die kolorimetrische Methode, in den {brigen
4 Féllen wird der Kohlenstoff wie im Roheisen

bestimmt.
* * »

In der Sitzung vom 22. Februar 1891 wurdo
beschlossen, nur folgende Kohlenstoffbostimmungs-
methoden in Betracht zu ziehen:

1. Die Chlormethode.
2. Die Methode der directen Verbrennung mit

Chromschwefelsduro unter Vorlegen von

glihendem Kupferoxyd.
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Zur Untersuchung sollten gelangen: Ferro-
mangan, weifses Thomasroheison und drei Stahl-
proben von 0,1, 0,5 bezw. 0,8 % Kohlenstoff. Die
ausgeschmiedeten Probestiicke sollen bei 2 kg
Gewicht im Viereck 30 mm haben. Ueber dio
Herstellung der Probestiucke ist folgender Bericht
eingegangen.

Probe 1, Flufseiscn. Zwei geschmiedete
Stdbe wurden, nachdem die Endsticke entfernt
waren und die Schmiedehaut abgeschliffon, in je
sechs gleiche Thoile getheilt und mit A bis F
bezw. G bis M bezeichnet.

Probe 2, Tiegelstahl. Ein Gufs wurde zu
einem Stabe ausgoschmiedet, die Endsticke ent-
fernt, die Schmiedehaut abgeschliffen und dio
Enden mit B (bestes Ende) und E (Eingufsende),
die Mitte mit M bezeichnet. Der Stab wurde bei
M getheilt, BM als Vorratli zurtickgestellt und
EM in gleiche Sticke, von E aus mit A bis L
gezeichnet, getheilt.

Probe 3, Tiegelstahl, wurde wie Probe 2
hergestellt.

ar. * *

In der Sitzung vom 25. August 1891 wurden
die von verschiedenen Mitgliedern vorgelegten
Zahlen der Kohlenstoffbestimmungen verglichen.
Die Durchschnittszahlen, welche die verschiedenen
Chemiker aus einer Keiho von Versuchen erhalten

haben, sind in folgender Zusammenstellung
wiedergegeben.
E 2 IN w = 6 £
= £0 3 S o T2
€ Methode 3 % 52 £
g £ 4. 3 P L e ,'E €
© %C  °/,C  °IC s <o
1. Ghroinschwcfel-
sdure . . . . 0,047 0,500 1,185 5,000 3,511
I [o [0 TN 0,037 0,530 1,192 5,214 3,450
Ghlorstrom . . — 0,514 1,167 — —
. do. . . 0,025 0,505 1,170 — 3,400
Chromschwefel-
saure . . . . 0,045 0,501 1,160 5,99
V. 0,456 5,242 3,539

Da sich in einzelnen Féllen recht grolso Ab-
weichungen ergaben, so wurde beschlossen, die
Chlormethode, welche besondero Uebung und Vor-
richtungen verlangt, vorldufig ruhen zu lassen und
die Aufmerksamkeit ausschliefslich auf die Chrom-
schwefelsduremethode zu richten. Die Mitglieder
sollten zuné&chst eine Beschreibung ihrer Arbeits-
weise einreichen, um auf Grund dieser Beschrei-
bungen eine einheitliche Ausfiihrung der Chrom-

schwefclsduremethode ausarbeiten zu kdénnen.

* *
*

In der Sitzung vom 7. November 1892 lagen
der Versammlung die von den Mitgliedern ein-
gereichten Bemerkungen zur Ausfihrung der
Chromschwefelsduremethode vor, von deren Wieder-
gabe hior abgesehen wird, da dieselben bei der
endglltigen Feststellung der Einzelheiten des Ver-
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fahrens ihre Vorworthung gefunden haben. Im
Verlaufe der Berathung wurde beschlossen, den
Versuch anzustellen, Kupforoxyd durch Platin-
asbest zu ersetzen. Hr. Dr. Corléis machte
darauf aufmerksam, dafs Platinasbest bei Ferro-
mangan nicht in allen Féllen vollstdndige Oxy-
dation bewirke, dafs ferner 0&fter beobachtete
Explosionen hauptsdchlich durch das Auftreten
von Wasserstoff veranlafst werden. Es empfehle
sich, Versuche anzustellen, ob die Wasserstoff-
bezw. die Kohlenwasserstoffentwicklung nicht génz-
lich aufgehoben oder Wenigstens erheblich ver-
mindert werden kdnnte. (Die in dieser Dichtung
von Hrn. Dr. Corléis angestellten Versuche sind
in untenstehendem Bericht niedergelegt.) Im
Hinblick auf die Mdglichkeit, dafs die zwischen
Kolbenund Oxydationsrohreingeschaltete. Schwefel-
séure etwa auftretende schwere Kohlenwasserstoffe
u. s. w. zuriickhalten kénne, wurde beschlossen,
dio Schwefelsdure durch Phosphorsdureanhydrid
zu ersetzen. Hr. Dr. Corléis bemerkte sodann,
dafs spédter auch auf die Chlormethode eingegangen
werden musse, da die Chromschwefelsduremethode
in einigen wenigen Féllen, so z. B. bei Ferroehrom,
nicht brauchbar ist. Auch bei Ferrosilicium lasse
sich die Methode schlecht verwerthen, da die
Kieselsdure leicht Kohlenstoff einhiille und somit
der Verbrennung entziehe.

Erster Bericht des llrn. Dr. Corléis Uber Versuche,
betr. Kohlenstoffbestimmungen nach der Chroin-
sclnvefelsiiuremethode.

In der Commissionssitzung am 8. Februar 1892
wurdo unter Anderem beschlossen, den bis dahin
verwendeten Verbrennungsofen mit Kupferoxyd-
rohr, wenn mdoglich, durch ein kurzes, mit nur
einer Flamme erhitztes Platinasbestrohr zu ersetzen.

Da meine ersten Versuche ergaben, dafs ein
etwa 5 cm langes, mit Kupforoxyd resp. Platin-
schwamm gefilltes und mit einer Flamme er-
hitztes Glasrohr nicht in allen Fallen zur voll-
stdndigen Oxydation der Kohlenwasserstoffe aus-
reicht, so beschlofs ich, zundchst zu constatiron,
wie grofs die Menge der auftretenden Kohlen-
wasserstoffe und inwiefern dieselbe von der Aus-
fihrung der Verbrennung abhé&ngig sei. Erst
wenn man imstande ist, die Verbrennung so zu
leiten, dafs nur moglichst wenig Kohlenwasser-
stoffe auftreten, erst dann wird man das lange
Kupforoxydrohr durch ein kurzes, nur mit einer
Flamme erhitztes, bezw. durch ein kurzes Platin-
schwamm- oder Platinasbestrohr ersetzen kdonnen.

Im Folgenden theile ich die Ergebnisse meiner
Versuche im Auszige mit.

1. Concentration der Sduremischung.

Bei den Versuchen mit Sduremischungen von
verschiedener Concentration stellte sich zunéchst
heraus, dafs die diesbezliglichen Literaturangaben

.Schwefelsdure von 1,40 bis 1,65 spec. Gew.*
einer Correctur bedurfen.
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Es wurde beispielsweise im Ferromangan an
Gesammtkohlenstoff gefunden bei einer Sé&ure-
mischung von
1.44 spec.Gew.5,00%; 5,23%; 4,84%; 5,03%; 5,07%

154 , , 6,01, 0,12,, 0,09,
158 , , 630,
162 , , 626, 635, 631, 639,
163 , ., 637,
1717, ,, 6,38a
Stahlprobe 11l ergab bei Anwendung oinor

Sé&uremischung von
1.44 spec. Gew. 1,01 %; 0,986 %
1,52 ., L114, 1,02 , 1,11%,;
162 , , 1,19, 117 , 1,19, 1,18%; 1,19%
Durch fernere Vorsuche wurde nachgowioscnh,
dafs bei den niederen Concentrationen der Sauro-
miscliung ein Theil des Kohlenstoffs im Ver-
brennungskolben zuriuckbloibL
Aus vorstehenden Versuchen ist ersichtlich,
dafs zur vollstdndigen Verbrennung eine Schwefel-
sdure von mindestens 158 spec. Gewicht er-
forderlich ist.

2. Die Kohlensédure auftrotondon

Gase.

neben

Da die Ofter beobachteten Explosionen auch
bei fast kohlenstofffreiem Material stattfanden,
und da sich ein zur Verhutung der Explosionen
vorgelegtcs Rdhrchen mit Platinschwamm unter
Bildung erheblicher Mengen Wasser stark erhitzte,
so glaubte ich annehmen zu durfen, dafs neben
den Kohlenwasserstoffen auch freier Wasserstoff
auftrete. Diese Annahme wurde durch eine Gas-
analySe bestédtigt, wolcho ich der Gite des Hrn.
Hartenstein verdanke. Nach derselben enthielten
dio bei der Verbrennung von Ferromangan aufser
Kohlensdure auftretenden Gase neben Spuren
von schweren Kohlenwasserstoffen

rund 18 % Grubengas
. 16 , Wasserstoff
. 3, Sauerstoff
und 2, Kohlenoxyd.

auftretenden Kohlenwasser-
stoffe.

3. Mcngo der

Boi Anwendung einer S&uremischung von
1.62 spec. Gew. traten vom Gesammtkohlenstoff-
gehalt auf als Kohlenwasserstoffe u. s. w.

bei Ferromangan im Mittel 22,5 %
. Stahlproben . 9 .

Ich glaubte annehmen zu durfen, dafs die
Menge der Kohlenwasserstoffe u. s. w. abhangig
sei von der Concentration der verwendeten Sdure-

mischung. Dieses war jedoch nicht der Fall, denn
es wurden beispielsweise bei Anwendung von
Ferromangan gefunden:

20 %, 24 % bezw. 20 % des Gesammtkohlen-
stoffs als Kohlenwasserstoffe u. s. w. bei 1,58,
1,67 bezw. 1,71 spec. Gew. gegen 22 % bei 1,62

spec. Gew. der Sduremischung. Ferner glaubte ich, ,
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dio Temperatur der Sduremischung beim Eintrdgen
des Probegutes konnto von erheblichem Einilufs
auf dio Bildung der Kohlenwasserstoffe u. s. w.
sein. Es zeigte sich jedoch, dafs dieser Einilufs
nicht wesentlich, dafs 40 bis 50u C. aber die ge-
eignetste Temperatur ist und dafs sowohl bei
hoherer wie auch bei niederer Temperatur die
Bildung der Kohlenwasserstoffe etwas beglinstigt
wird. Es wurde gefunden beim Eintrdgen von
Ferromangan bei

16° C. 40° C. 45°C. 50°C. 80°C. 90° C. 100°C.
255% 22,5% 22% 23,5% 26,5% 28,0% 31%
dos Kohlenstoffs als Kohlenwasserstoffe u. s. w.

Bei Ferromangan steigt der Gehalt an Kohlen-
wasserstoffen mit dom feineren Vertheilen des
Probegutes. Von dom Gesammtkohlenstoff gab
als Kohlenwasserstoff das feinore Pulver 22 %
und 22,5 %, das grobere Pulver 18,0 %, 15,4 % und
17,4 %. Bei Stahlprobo IH wurde dagegen bei
groben und feinen Spadhnen derselbo Kohlenwassor-
stoffgehalt gefunden.

Dio Resultate gestalten sieh otwas glinstiger,
wenn man die Verbrennung unter Druck ausfihrt.
Ebenso ist die Mengo der Kohlenwasserstoffe ge-
ringer, wenn man das Probegut mit der Chrom-
sdurclosung und hierauf mit der Schwefelsdure
Ubergiefst, so dafs dasselbe vor der Verbrennung
von den ausgeschiedenen Chromséurekrystallen
oingeschlossen ist. Da ich aber jede Correctur
fur die aus den verwendeten Reagentien stammende
Kohlenséure ausschliefsen wollte, so stellte ich
dio Versuche nach dieser Richtung ein.

4. Verbrennung unter Zusatz von Kupfer-
sul phat.

Da Kupfersulphat, selbst in stark saurer
Losung, unter Abscheidung von metallischem
Kupfer primér, dio Sdure aber erst secundar
losend wirkt, so hoffte ich, durch Zusatz von
Kupfersulphatlésung zu der Sduremischung gin-
stige Resultate zu erzielen.

Dio Versuche ergaben nun, dafs die Mengo der
auftretenden Kohlenwasserstoffe dadurch so herab-
gedrickt wird, dafs man das lange Kupferoxydrohr
ohne Gefahr durch ein kurzes, mit einer Flamme
erhitztes, bozw. durch ein Platinasbestrohr er-
setzen kann.

Ja bei gewdhnlichen Stahlproben ist die Menge
der Kohlenwasserstoffe so gering (1 bis 2 % des
Gesammtkohlenstoffs), dafs man boi Betriebs-
analysen den Verbrennungsofen olino weiteren
Ersatz fortlassen kann.

Fur diese Versuche war dio Zusammenstellung
des Apparatos folgende:

Gasometer,

Natronkalkthurm,

Vorbrennungskolben,

kl. 'Waschflascho mit conc. Soasn2 (mit CrCL vors.),
U-Rohr mit Phospliorpentoxyd,

2 Natronkalkrihren,
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Verbrennungsofen (5 Flammen) mit
oxydrohr,

U-Rohr mit Phospliorpontoxyd,

2 Natronkalkrohren,

Waschflaseho mit eonc. Schwefelsdure.

Die Siiuremischung:

25 cc gesattigte Chromsaureldsung,

150 ce Kupfersulphatlisung (1:5)

und 200 oc conc. Schwefelsdure
wurde im Vorbrennungskolben zum Sieden er-
hitzt, etwa '/ Stunde im Sieden erhalten, dann
der Verbrennungsofen angeziindet, die Natronkalk-
réhren eingeschaltet und wé&hrend /2 Stunde ein
langsamer Luftstrom durchgetrieben. Nachdem
die Natronkalkréhren gewogen und wieder einge-
schaltet waren, wurde das Probegut eingetragen,
wahrend 10 Minuten der Verbrennungskolben ofter
umgeschwenkt und dann mit anfangs ganz schwa-
cher, nach und nach starkerer Flamme erhitzt, so
dafs die Flussigkeit nach etwa einer Stundo zu
sieden begann. Nach ein-bis zweistiindigem Kochen
wurde die Flamme entfernt und etwa ‘2 Stunde
lang ein langsamer Luftstrom durchgetriebon.

Nachstehend gebo ich eine Zusammenstellung
der gefundenen Resultate, und sollte es mich
freuen, wenn die Herren Commissionsmitglieder
mir dieselbo durch einige diesbeziigliche Ver-
suche bestdatigen konnten.

Kupfor-

e
Gefundene Borechnoter “ 4«
Kohlensdure Kéhlenstoflgehalt Sz SQ:J
Einwage vor hinter  vor |hinier 0> *STa
dem Kupfer- dem Kupfer- I1S1
oxydrohr oxydrohr Sa. 11' |t|8|
% %l % °lo °0

g} r0,7816 0,1746 0,0036 6,115 0,125 6,24 2,0
1,0020 0,2214 0,0082 6,036 0,224 6,26 3,5
t3© 1,0000 0,2264 0,0054 6,175 0,147 6,322 2,3 22
1,0000 0,2222 0,0074 6,060 0,202 6,262 3,2
10,3204 0,0720 0,0024 6,130 0,20 6,33 3,2

&9 (0,5886 0,1306 0,0042 6,050 0,195 6,245 2,8
8 0,8788 0,1934 0,0056 6,002 0,174 6,176 31
1,0000 0,2238 0,0064 6,104 0,174 6,274 2.8
11,0000 0,2218 0,0062 6,05 0,170 6,22 2,7

(3¢ 012840,0014 1,17 0,013 1,183 11
3, 10,1276 0,0016 1,16 0,015 1175 12
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 06
2n 0,0864 0,0005 1,18 0,007 [ |g7 0.6

GE}( 8, 0,0556 0,0006 0,505 0,005 0,51 1,0
5 1 1. 0,0186 0,0002 0,507 0,005 0,512 1,0

17

6™ NEp

Kurz nachdem ich vorstehende Versuche be-
endet hatte, kam mir ,The chemical analysis of
Iron“ von Blair und auch die ,vervollstindigte
deutsche Ausgabo* derselben von L. Rtirup zu
Gesicht.

Da die dort angegebene Sdauremischung nicht
concentrirt genug ist, um eino vollstdndige Ver-
brennung zu ermdglichen, so war anzunehmen,
dafs nach dieser Methode trotz des grofsen Ueber-
schusses an Chromsaure die Resultate zu niedrig
ausfallen mulsten.
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Es wurden gefunden:

im Ferromangan 4,64 % und 4,57 % C statt 6,3 % C,
in Stahlprobe |11 1,14, , ., 1,185, ,

Da, wie ich unter 1 behauptete, bei zu
niederen Concentrationen der S&uremischung
Kohlenstoff im Verbrennungskolben zurlekbleibt,
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 Ill 1,17 % C.

Aufser mit Kupfersulphat sind auch Versuche
mit Quecksilbersulphat gemacht worden. Die Er-
gebnisse waren dieselben. Da aber das Queck-
silbersulphat in der concentrirten Schwefelsdure
sehr schwer l6slich ist, so wurde dem Kupfer-
sulphat der Vorzug gegeben.

Essen, 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 Bericht des Hrn. Dr. Corleis Uber Ver-
suche, betreffend Kohlenstoffbcstimniungen nach
der Chromsehwefelsiiurcmetliode.

Dem Wunsche der Commission entsprechend,
gebo ich hier in Kiirze die Resultate meiner wei-
teren Versuche tUber die Menge der bei der Ver-
brennung mit Chromschwefelsdure auftretenden
Kohlenwasserstoffe u. s. w. und den Einflufs des
Kupforoxydzusatzos auf dieselbe.

~ Vom

s Kohlenstoffgehalt  Gesammit-

=3 . kohlenstoff

Probegut 28 vor [hinter n;z(at%r; als

ohlen-

";i).N domKupfer- g5 wasserstoff
N oxydrohr auf
%  °lo “°lo a0
ohne 3,85 0,08 3,93 2,0
n 3,75 0,09 3,84 2,3
Roheisen 3,77 0,11 3,88 2,8
(Leitprobe Nr. 15) 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
Thomaseisen  { = 2,76 0,11 2,87 3,8
(Leitprobe Nr. 2)j mit 2,81 0,09 2,90 3,1
» 2,81 0,06 2,87 2,1
. ohne 4,94 020 5,14 3,9
Spiegeleisen ] T 4,92 0,17 5,09 3,3
(Leitprobe Nr.4) J  mit 5,05 0,10 5,15 2,0
1 4,95 0,11 5,06 2,1
S ohne 1,38 0,17 1,55 10
Mangansilicid | " " 14 003 151 2,0
TPe ohne 121 0,03 1,24 2,4
Ferrosilicium mit 1,28 0,02 1,30 16
ohne 531 1,05 6,3G 16,5
Ferromangan mit 6,18 0,20 6,38 3,0
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Indem ich die Herren Mitglieder der Commis-
sion bitte, vorstehende Zahlen einer Prifung
unterziehen zu wollen, erlaube ich mir noch

folgende Bemerkungen.

Bei siliciumreichem Material wird dio Ver-
brennung dadurch, dafs die Kieselsdure besonders
die groberen Thcilchen einhullt, sehr verzdgert,
es ist daher das Probegut in mdglichst feiner
Vcrtheilung einzutragen; bei hochprozentigem
Ferrosilicium ist andernfalls eino vollstdndige
Verbrennung unmdglich.

Dasselbe gilt von wolframbaltigon Materialien.

Fur exacte Kohlenstoffbestimmungen ist die
Einschaltung eines kurzen, mit einer Flamme er-
hitzten Kupferoxydrohres erforderlich.

Durch zahlreiche Versuche habe ich constatirt,
dafs bei allen Stahlen wunter Zusatz von
Kupforsulpliat die Monge der auftretenden Kohlen-
wasserstoffe zwischen rd. 1% und 2 % vom Go-
sammtkohlenstoff schwankt; daher halto ich es
fir zuldssig, bei gewdhnlichen Kohlenstoffbestim-
mungen von der Anwendung eines Kupferoxyd-
rohros Abstand zu nehmen und die Einwaage dem
geringen Fehler entsprechend zu modificiron, bei-
spielsweise statt 2,727 g etwa 2,77 g einzuwdgen.

Als Beweis, dafs die hierbei auftretonden
Differenzen oder Fehler belanglos sind, lasse ich
hier einige vergleichende Bestimmungen folgen.

LS e
Oh”fu%‘tszor rﬁ.’iygﬂ%g Differenz
Zusatz
»l,,C %c °lo
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 + 0
5 i 0,60 0,61 + 0,01
6 r 0,64 0,64 + 0
7 1 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
1 Roheisen 3,88 3,87 -0,01
12 Ferromangan 6,36 6,34 -0,02

Da Hr. Dr. von Reis in der Commissionssitzung
in Aachen dio Meinung aussprach, die vorgelegte
Schwefelsdure kdnne Kohlenwasserstoffe absorbiren,
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so unterwarf ich den Inhalt von 3 Wasehfiaschen
einer Behandlung mit Chromschwefelsduro. Die-
selben waren etwa 3 Monate im Gebrauch und
war verwendet:

Nr. 1far Verbrennungen ohne Kupfersulphatzusatz,

. 2, N tlioils mit, theils ohne,
C » mit Kupfersulphatzusatz.
Nr. 1 gab 0,0298 g Kohlenséure
. 2 , 0,0110 ,,
. 3 , 0,0010 ,

Seither habe ich die Waschflaschen fortgolassen
und das Phosphorpentoxydrohr direct hinter den
Verbrennungskolben geschaltet.

In meiner ersten Mittheilung sagte ich, dafs
beim Ldsen des Stahls in Chromschwefelsduro be-
trachtliche Mengen Wasserstoff entwickelt werden,
dafs dieselben durch Zusatz von Kupforsulpliat
aber sehr rcducirt wirden. Durch eine Reihe von
Versuchen habe ich die Menge desselben an-
nédhernd festzustellen versucht.*

Hr. Dr. Lorenz giobt in seiner Abhandlung
Uber Kohlenstoffbestimmung auf Seite 324 der
»Zeitschrift flirangew. Chemie*eino Sduremischung
an, welche mit der von mir angegebenen genau
Uboreinstimmt. Hr. Dr. Lorenz hat vor etwa
anderthalb Jahren im hiesigen Laboratorium von
meinen Versuchen Kenntnifs erhalten und habe
ich ihm derzeit die von mir verwendete Séure-
miscliung mitgetheilt. gez. Dr. K. Corlei.t.

Gufsstahlfabrik Essen, 1. Aug. 1893.

* *
*

Sitzung vom 10. Nov. 1893. Die HH. Gerstner,
Glebsattol, Dr. Coidois und Dr. von Reis legten
Zahlen vor, welche durch Versuche nach den vor-
erwédhnten Angaben des Hrn. Dr. Corleis er-
halten waren. Da hiernach die Methode als ge-
nigend durchgearboiteterschien, wurdebeschlossen,
einen Bericht Uber die Arbeiten der Commission
und Uber die Methode selbst zu verdffentlichen.

Hr. Dr. von Reis Ubernahm den Auftrag, den
Bericht auszuarbeiten.

*Siehe Bericht IlI.

Bericht des Hrn. Gerstner liber Versuche mit der Cliromsclnvefelstiiremetliode.

Zunahme vor dem

All des Materials. Einwage in g Kupferoxydrohr in g

Qain Qoc
1 Stahl

mit Kupfersulphat lg 10,0202 = 0,551%

3. - . 2 00603="0,548 ,
” » 3., 3. 0,0612 = 0,556 ,,

2. Stahleisen

mit Kupfersulphat lg 1. 0,1490 = 4,064 ,,
ohne 1, =« 10144 = 3,927,

mit 150 cc" Wasser.

XIII...

Oie Differenz betr.
in °/,, des Gesammt-
KohJenstoffgohalts

Zunahme hinter dem
Kupferoxydrohr in g
QXxin ¥, C

Gesammt-
KohlenstoiT in flo

0.0004 = 0,011% 20 % 0,562%

0,001S = 0,016 ,, 29 ., 0,564 ,,

0,0008 = 0,007 ,, 1,08, 0,563 ,,

0,0008 = 0,022 ,, 051, 4,086 ,,

0,0010 = 0,027 ,, 0.68 ,, 3,954
3
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Zunahme hinter dem Die Differenz betr.

Kupferoxydrohr ing  in °,,des Gosammt-
COfl in «lo C Kohlenstoffgehalts
0,0020 = 0.055 ,, 18 .
0,0012 = 0,033 , 16
0,0032 = 0,044 , 0,95 ,,
0,0026 = 0,035 ,, 0,77 ,,
0,0028 = 0,038 ,, 0,84,
0,0010 = 0,027 ,, 0,59 ,,
0,0072 = 0,098 ,, 2,20 .
0,0030 = 0,041 ,, 0,94 ,,
0,0030 = 0,041 ,, 0,92 ,,
0,0020 = 0,055 ,, 1,01 .
0,0032 = 0,087 ,, 1,58,

Bericht des Hrn. Glehsattel.

Gesammt-

Kohlensloff in <0

3,288 ,
3,142 ,,

4,574
4,585
»,548
4,636

4,538 ,
4.391 ,
4,481

5,575,
5,587 ,

) ohne Zusatz von Kupfersulphat\ ohne Kupfer-

b) mit ” " " /
a

Thomas-Roheisen 1 2,77
weifs mit 2,4 %Mmn > ,69

und 2,7 ,, P 72
Thomas-Roheisen 1 2,88
grau mit 2,0 % Mn > 81

und 24 ,, P ,89

Siegener Walzeneisen 1 3,10

grau mit 3,8 %

und 17 ,,

Ilamatit-Roheise
mit 2,5 % Si

Ferromangan
von 79 %

Dritter Bericlit des Hrn. Dr. Corlcis.

mit

3. Hartgufs
mit Kupfersulphat lg 1. 0,1186 = 3,233,
* ) i a *1 2 01140 = 3,109
4. Spiegeleisen
mit Kupfersulphat 29 1 0,3326 = 4,53
i n 29 2. 0,3334 = 4,55
5 1 249 .. 3.0,3331 = 451
1g + 4 01692= 461
Dasselbe ohne Kupfersulphat mit
150 cc Wasser 29 10,3252 = 4,44
Dasselbe 29 2. 0,3190 = 4,35
2 » 3. 0,3252 = 4,44
5. Ferromangan
mit Kupfersulphat ... 1 1,2024 = 5,52
1g « e 2.02012= 55
Bericht des Hrn. Dr. von Reis.
Vor dem Hinter dem
Bezeichnung CuSO.  ~,0-Rohr CuO-Rohr Summa
C «lo C «lo
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 . . .. mit 1,178 0,022 1,190
a) Verbrennungen
Gef. Kohlensdaure
Probegut Einwage vor hinter
dem CuO-Rohr
3,00 0,0414 0,0006
3,00 0,0668 0.0012
3,00 0,1420 0,0016
3,00 0,0294 0,0002
Diverse 3,00 0,0856 0,0006
3,00 0,0570 0,0008
Special- 1 3,00 0,0518 0,0012
3,00 0,0490 0,0006
stahle 3,00 0,0396 0,0006
3,00 0,0482 0,0016
3,00 0,0378 0,0008
3,00 0,0438 0,0006
3,00 0,0384 0,0008
. i 1,8114 - 0,2568 0,0056
Biverse 3,00 0,3252 0,0074
Roheisen 1 2,1082 0,2514 0,0062
I 2,3256 0,2944 0,0052

Kupfersulphat zus

Gef. Koh lens10ff

als Kohlen-
als CO2 wasserstoffe
u. s. w.
«lo «lo
0,376 0,005
0,607 0,011
1,29 0,015
0,267 0,002
0,783 0,005
0,518 0,007
0,471 0,011
0,445 0,005
0,36 0,005
0,438 0,014
0,344 0,007
0,398 0,005
0,350 0,007
3,87 0,08
2,956 0,067
3,25 0,08
3,45 0,06

Mn > 3,03
Si
n\ 3,60
/ 3,57
5,60
5,43
atz.
Gesammt-

Kohlenstoff

«lo

0,381
0,618
1,305
0,269
0,788
0,525
0,482
0,450
0,365
0,452
0,351
0,403
0,357

3,95
3,025
3,33
3,51

oxydrohr
b
2,77 % C
2,0 ,, .
2,78 ,, .,
2,9 ,, ,,
2,88 ,, .
2,90 ,, .
3,04 ,, .,
3fH ,, ,,

3,63 ,, .
3,60 ,,

6,39 , .,
6,47 ,, .,

Vom Ges.-C
traten aufals
Kohlen-
wasserstoffe
u. s. w.
«lo
1,8
1,8
1,1
0,7
0,6
13
2,3
11
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b) Verbrennungen
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unter Berucksichtigung

der auftretenden Mengen Wasserstoff.
Probegul Kupfer- Einwage  VOT 1 hinter hinter as  SAMML- tr}ggehr:eg!s GOa u. HaO auf
sulplial dem als  Kohlen- kohlen- wasserstoffe CHr u- H, sowie
dem Kupfer- GuUO-  co2 WIS stoff T auf je 1g Ein-
: stoffe B8 vy ook
oxydrohr Rolir * wage berechnet
°lo olo °lo °lo
Stahl-LoitprobeNr.12 G”QES”’ Wsatgsf?-
grobste Spahne mit 3g 0,1296 0,0026 0,0036 1,178 0,024 120 201 0,44 cc 0,60 ec
feinste ” p p 0,1288 0,0032 0,0052 1,17 0,03 1,20 25 15% 054, 1,07,
gehartet, foiner Theil P 0,1298 0,0022 0,0034 1.18 0,02 1,20 1.7 0,37, 0,66 ,
grobste Spdhne . ohne n 0,1156 0,0146 0,0568 1,051 0,133 1,184 1121 2,48 , 18,52
feinste ., 0,1150 0,0142 0,0600 1,046 0,129 1,175 I1,0j 111 241 | 1996 ,
gehart., grober Theil P 0,1218 0,0096 0,0280 1,107 0,087 1,194 7,31, 77 1,63, 8,36,
n feiner  * 0,1204 0,0106 0,0352 1,094 0,096 1,190 821J "** ~ 180, 10,96 ,,
Roheis., Loitpr. Kr. 15 mit 37 0,4142 0,0126 0,0162 3,77 0,11 3,88 2,8
r P p b 1,7590 0,2550 0,0030 0,0084 3,95 0,05 4,00 12+20. 161 . 3,30,
p p b 1,9500 0,2706 0,0056 0,0106 3,78 0,08 3,86 20
p n p ohne 3 0,4234 0,0088 0,0524 3,85 0,08 3,93 20
n n n p 2,4320 0,3414 0,0082 0,0584 3,75 0,09 384 2312,4, 1,74, 21,33 ,,
n P p b 2,1754 0,3004 0,0092 0,0422 3,77 0,11 3,88 28
Thomaseisen mit 1,7860 0,1838 0,0060 0,0126 2,81 0,09 2,90 3,11I 26 1.40 725
Leitprobe Nr. 2 P 1,8406 0,1894 0,0040 0,0168 2,81 0,06 2,87 21 7 Rem e
n P ohne 2,0146 0,2108 0,0042 0,0476 2.85 0,06 2,91 2,11_I 30 164 . 2344
p P 2,6226 0,2650 0,0108 0,0520 2,76 0,11 2,87 38 T S ! ”
Spiegeleisen mit 1,2086 0,2240 0,0044 0,0050 5,05 0,10 515 2,01 20 197 331
Leitprobo Nr. 4 o] 1,7208 0,3122 0,0070 0,0122 4,95 0,11 506 21 s T ' ”
P p - ohne 16680 03020 0,0124 0,0224 4,94 0,20 5,14 3,91I 36 343 8.12
1,8620 0,3362 0,0114 0,0202 4,92 0,17 509 3,3 7' e ”
Wolframstahl . mit 3 0,1330 0,0026 0,0036 1,21 0,02 1,25 161
R .. 9 01332 00022 00036 121 002 125 1e'L6. 041, 019,
P « * ohne « 0,1196 0,0146 0,0530 1,09 0,13 1,22 106 106, 2,48, 16,96 ,,

* Die Wasserbestimmungen sollen keinen Anspruch auf absolute Genauigkeit machen.

Leitmethode

zur Bestimmung von Kohlenstoff in Eisensorten u. s. w.

A. Reagentieii.
1. Ghromsaure. Die sog. chemisch reine
Chromsdure ist nicht empfehlenswerth, da die-

selbe in der Regel durch organische Substanzen
verunreinigt ist, dagegen ist die sog. gereinigte
schwefelsaurehaltige brauchbar.  Dieselbe wird
in geséattigter Ldsung verwendet.

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

3. ConcentrirteSchwefelsaure, 1 sind die
4. Phosphorsaureanhydrid (reinen Préapa-
5. Natronkalk i rate des
6. Kupferoxyd J Handels.

15. Apparate.

Als Luftreinigungsapparat dient ein Absorp-
tionsthurm A, dessen oberer Theil mit Natron-
kalk geflllt ist, wahrend der untere abgeschnirte
Theil, in welchem durch den Tubus ein mit
einer Kugel versehenes Rohr mindet, mit Kali-

lauge beschickt ist. An diesen Natronkalkthurm

schliefst sich der Verbrennungskolben an.
Als zweckmafsig 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 Kihler a befindet sich innerhalb des
Kolbenhalses, in welchem er bei b eingeschliffen ist;
der Rand des Kolbenhalses ist ein wenig trichter-
formig erweitert(c), um zur vollstdndigen Sicherung
desVerschlusses etwasWasser aufnehmen zu kdnnen.
Seitwdrts ist ein bis nahe an den Boden des
Kolbens reichendes Rohr eingeschmolzen, welches
eine kugelférmige Erweiterung besitzt, um ein
etwaiges Uebertreten der Sauremischung in den
Natronkalkthurm zu verhindern. Diese Anordnung
macht den Apparat sehr compendios, die Kiihl-

* Von der Firma R. Miiller in Essen zum Preise
von 7,50 M zu beziehen.
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flache ist eine sehr grofse, und ein Erwérmen der
Schliffstelle findet nicht statt; 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

| [
k— 12 cm—

Fig. 2.

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

Als Oxydationsrohr dient ein mit aus-
geglihtem Kupferoxyd oder Platinasbest gefiilltes

1 Juli 1894.

| Porzellanrohr oder Glasrohr C aus schwer schmelz-

| barem Glase, welches wahrend der Verbrennung
auf geeignete Weise durch einen oder zwei
Bunsenbrenner erhitzt wird.

Hieran schliefst das Trockenrohr D, ein mit
Phosphorsaureanhydrid gefillltes U-Rohr. Dieses,
sowie die folgenden Absorptionsrohren Ei und E2
sind mit eingeriebenen Glasstopfen versehen.

Die Absorptionsréhren sind zu 3/i mit Natron-
kalk und zu Vi mit Phosphorsdureanhydrid be-
schickt. Diese Natronkalkréhren haben vor den
sonst Ublichen Liebigschen Kaliapparaten den
Vorzug, dafs sie viel energischer Kohlensdure ab-

sorbiren und besonders ihrer einfachen Form
Kupfcroxvd

50 CIE

wegen viel genauere Wagungen gestatten. Man

legt zweckmafsig zwei Natronkalkrohren vor, das
zweite dient dann gleichzeitig als Sicherheitsrohr.

Um den Gang der Verbrennung bezw. den
Durchzug der Luft besser beobachten zu koénnen,
bildet eine kleine, mit concenlrirter Schwefelséure
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beschickte Waschilasche F den Schlufs des ganzen
Apparates, dessen Anordnung in Fig. 1 gegeben
ist, wahrend Fig. 2 den Kolben veranschaulicht.
Die Verbindungen der einzelnen Theile werden
entweder durch Stickchen starkwandigen Gummi-
schlauches, oder besser, nach dem Vorschlage
des Hrn. WOIfT, durch cylindrische Gummistopfen
mit enger Bohrung hergestellt.

Ausfihrung der Methode.

Nachdem der Verbrennungskolben mit 25 cc
Ghromsaureldsung, 150 cc Kupfersulphalldsung
und 200 cc Schwefelsaure beschickt, das Kuhl-
wasser angelassen und die Flamme des Oxyda-
tionsrohres angeziindet ist, wird die Sduremischung
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 mafsiger
Luftstrom durch den Apparat geleitet. Hierauf
wird der Kolben mit dem Oxydationsrohr ver-
bunden, die U-Rdéhrchen eingeschaltet und aber-
mals 5 Minuten Luft durchgeleitet. Jetzt werden
die Absorptionsréhrchen geschlossen und aus-
geschaltet, nach etwa 10 Minuten langem Liegen
im Waagezimmer kurz ge6ffnet, mit einem
weichen Waschleder oder seidenen Tuche ab-
gerieben, auf die Waage gebracht und nach
5 Minuten gewogen. Nach dem Wiedereinschalten
der Rohrchen wird das Probegut eingetragen,
in die trichterférmige Erweiterung des Kolben-
halses etwas Wasser gegeben und die Séaure-
mischung erhitzt.

Bericht des Hrn. Gerstner
Uber eine der Normalmethode &hnliche, aber etwas
vereinfachte Kohlenstoff - Bestimnmngswecise flr
Betriebszwecke.

Wenn die von dor Commission empfohlene
Methode bei Innehaltung aller erwdhnten Vor-
sichtsmafsregoln als Normalmothode, d. h. als eine
nach den bisherigen Erfahrungen die erreichbar
genauesten Resultate ergebende betrachtet werden
soll, so kann sie fir Betriebszwecke h&ufig auch
in einer etwas vereinfachten Form angewendet
werden, wo z.B.bei tdglich zahlreich auszufiuhrenden
Analysen die Weglassung des Kupferoxydrohrs eine
willkommene Erleichterung in der Handhabung
bietet, wdhrend, wie aus den beigegebenen Daten
ersichtlich, noch immer brauchbare Resultate er-
halten werden. Ferner ist unmittelbar hinter
der Entwicklungsflasche ein Schwefelsdurc-Trock-
nungsgefdafs eingeschaltet worden, um die sonst
nothwondige, hé&ufige Erneuerung dos Phosphor-
sdure-Anhydrids etwas herabzumindorn. Die beige-
flgte Skizze (Fig. 4) zeigt einen von dem Entwickler
nach Dr. Corleis abweichenden Ldsungskolben mit
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Die Einwaage betragt je nach dem Kohlen-
stoffgehalt des Probegutes 0,5 bis 5,0 g.

Wéhrend der Verbrennung wird ein ganz
schwacher Luftstrom durch den Apparat geleitet.
Die Flamme unter dem Kolben ist so zu regu-
liren, dafs die Flussigkeit 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 1Luft durch den Apparat geleitet.

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

Betriebsanalyse.

Da bei Anwendung von Kupfersulphat die
Menge des als Kohlenwasserstoffu. s. w. auftretenden
Kohlenstoffs ziemlich gleichméfsig ist und im
Durchschnitt fast 2 % betragt, so kann man bei
technischen Analysen das Oxydationsrohr fort-
lassen. Der Apparat gewinnt hierbei, wie
Figur 3 zeigt, noch bedeutend an Einfach-
heit und léafst sich bei Anwendung der von
Hrn. Dr. Gorleis empfohlenen U-Ro6hrchen mit
schragem Ansatzrohr ganz um ein Stativ grup-
piren Der Verlust an Kohlenstoff lafst sich
ausgleichen entweder durch einen Zuschlag von
2 fo zu dem gefundenen Kohlenstoff, oder besser
dadurch, dafs man entsprechend mehr einwiegt,
In 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-
saure 0,1 bezw. 0,05 % Kohlenstoff.

Kuhler. Dieser, nach Angabe von Dr. Rheindorf,
Assistent in dem von mir geleiteten Laboratorium |
von Fried. Krupp, Essen, angefertigte Kolben ist
daselbst neben dem vorbeschriebenen in Gebrauch
und bietet den Vortheil, dafs bei vorkommendom
Bruch der Kochflasche keine grofson Kosten ent-
stehen, da man von vornherein mehrere Reserve-
kolben, die im Schliff zum Kuhler passen, an-
fertigen lassen kann. Ein solcher Reservekolben
kostet dann nur je 1 JC statt 3,50dt. Der com-
p lete Apparat hat genau denselben Preis wie
der von Dr. Corleis angegebene und ist ebenfalls
bei R. Mduller in Essen zu beziehen. Aufsordem
ist bei dieser Construction das Einfullen der
Substanz (mit Eimerchon oder Trichterrohr), sowie
das Entleeren dor verbrauchten Flussigkeit be-
sonders bequem, so dafs der Apparat sich fur
Laboratorien, welche keine Bezugsquelle am Orte
haben, besonders empfehlen dirfte. In den Hals
des Kolbens kann ebenfalls Sperrwasser zum
Erkennen etwaiger Undichtigkeit iber den Stopfen
gegossen werden. Trotzdem der Schliffstopfen
nicht gekuhlt wird, ist Undichtheit oder h&ufiger
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Bruch an dieser Stelle nicht bemerkt worden. _Flufseisen. _
Noch ist zu erwiahnen, dafs das Springen der D(')fz)e(;Z”Z 0212 0204 D'ggg"gz
; ; - 0,196 0,199 , ) ' )
Kolben durch Ar?brlngen einer I_(urzen Krummun_g 0,040 0046 0.006 0100 0089 0,011
am unteren Theil dos Luftzuleitungsrohrs, sowie 0,166 0,171 0,005 0,199 0,193 0,006
durch Aufstellen eines Windschirmes um die 0,242 0,253 0,011 0,190 0,176 0,014
Flamme sehr reducirt wird. Vortlioilhaft ist auch 0,051 0,057 gggg 8;32 85(5) 8822
oo 0,103 0,106 , , ) )
d'eis Bedecken des Bunsenbrenners mit einer Draht- 0389 0379 0,010 0092 0095 0.003
liulso. 0,359 0,346 0,013 0081 0,084 0,003
Roheisen. 0,362 0,349 0,013 0,073 0,074 0,001
0,149 0,160 0,011 0,073 0,068 0,005
Jede in derselben Zeile stehende Zahl ist von ein 0,149 0,147 0,002 0,106 0,119 0,013
und derselben Probe. Aus den in vorstehenden Tabellen vermerkten
Differenz Beispielen, welche der Praxis entnommen sind,
4,21 4,23 0,02 ist ersichtlich, was, abgesehen von der grofseren
3,61 3,72 0,11 Raschheit der Ausfiihrung, diese fur Betriebs-
3,60 3,69 0,09
3,57 3,59 0,02 Wasser zum Emlassen in die Rohre r
4,64 4,55 0,09 )
4.49 4.55 0.06 beim evcutuellen Verstopfen derselbenN
4]46 4’48 0’02 im Entwickler
4’56 4'52 0'04 Emgesehlitlener hohler Glasstopfen
Kihlwasserabflufs
Wagerohre - *Raunj\fur Wasserkihlung
l.Ii,l\/j—Rnuni"f(')r Durchgang der CO*
zum Durchfeiten der
gereinigten Luft
Phosphorséure Kiiklwasser
Schwefelsdure* U zufiufs
Natronkalk .
Schwefelsdure W. V jEingcschliffcnet
i hohler
ca. 700 ecm Inhalt i\ Glasstopien
Saugflascho
Natronkalk-
Anordnung bei schiefer Rohrstellung.
Kalilaugt
D it Hom
v v i WITTd
Fig. 4
h zwecke vereinfachte Methode auch beziglich der
Stahl. Ueboreinstimmung der Resultate leistet. Die an-
Jede in derselben Zeile stehende Zahl ist von ein gefihrten 54 Doppelbestimmungen von Kohlen-
und derselben Probe. stoff wurden mittels des Apparates in der Zoit
Differenz Differenz von 14 Arbeitstagen erhalten, ohne dafs dabei
1,488 1,486 0,002 0,562 0,572 0,010 eine Angabe, weil nicht stimmend, unterdriuckt
1.085 1,069 0,016 0,509 0,523 0,014 worden ist. Ich halte es dabei fir einen nicht
0,550 0,558 0,008 0,776 0,776 0,000 hoch genug anzuschlagenden Yorthcil, dafs der
0,524 0,529 0,005 0,720 0,709 0,011 Apparat und seine Handhabung sich so eng an
0,510 0,510 0,000 0,537 0,546 0,009 Ppal : abung eng
0,512 0,490 0,022 0,518 0,518 0,000 die eigentliche Normalarbeitsweise anschlicfst, so
0,935 0,940 0,005 1,069 1,056 0.013 dafs bei nétliig werdender Revision nicht erst ein
823? 82?2 8882 gg% 8;% 88(1)2 besonderer Controlapparat aus dem Schrank liervor-
0580  0.583 01003 0:537 01,526 0:011 g"eh(')lt Yverden mufs, sondern dafs n'ur' in fjen
0,818 0,800 0,018 0,549 0,553 0,004 taglich in Uebung stehenden Apparat einige leicht
0,710 0,696 0,014 1,246 1,227 0,019 handzuhabende Thoile eingofiigt werden.
0,772 0,761 0,011 0,829 0,826 0,003

Essen, 27. April 1894. Gerstner.
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Bericht des Hrn. Dr. von Reis.

Da es nothwendig erschien, die Wéageverhélt-
nisse der zur Absorption der Kohlensdure benutzten
U-Rohre genau zu kennon, um die hierbei auf-
tretenden Fehler bestimmen zu kdénnen, so habe
ich schon vor einigen Jahren Studien in dieser
Richtung angestellt. Das Ergebnifs dieser Unter-
suchungen erlaube ich mir hiermit der Commission
vorzulegen.

Zu den Versuchen dienten mit eingoschliffenen
Stopseln versehene U-Rohre, welche mit Kalibims-
stein, nach Angabe von Ghnolin, geflllt waren.
Das Rohr wurde angehaucht, sorgféltig mit einem
feinen Waschleder abgerieben und sofort gewogen.
Gewicht 51,2506 g. Nachdem es eine Stunde in
der Luft im Waagozimmer gelegen hatte , wurde
es nochmals abgerioben und gewogen. Gewicht
51,2506 g. Dieses wiederholt, ergab ein Gewicht
von 51,2508 g.

Ein Rohr wurde angehaucht, abgerieben und
gewogen und ergab 40,0218 g. Nach einer Stundo
unter dem Exsiccator ber Chlorcalcium war das
Gewicht 40,0220 g, nach noch einer Stunde
40,0222 g. Das Rohr wog dann nochmals abge-
rieben 40,0220 g. Nach einer Stunde Stehen in
der Luft wog es 40,0225 g, nach noch einer
Stunde 40,0227 g, am folgenden Morgon 40,0231 g
und dann nochmals abgerieben 40,0221 g.

Ein Rohr wog abgerioben 50,5670 g. Es wurde
dann stark angehaucht und abgerieben und dies
einigo Male wiederholt. Das Gewicht war 50,5660 g,
50,5661 g, 50,5660 g. Hierauf wurde es mit sehr
verdinnter Salzsédure und mit Wasser abgespult,
getrocknet und abgerieben. Gewicht 50,5662 g und
50,5660 g. Am folgenden Morgen wog das Rohr
50,5682 g, abgerieben 50,5670 g, angehaucht und
abgerieben 50,5659 g.

Aus diesen Versuchen geht hervor, dafs, wenn
das Rohr vorher abgespllt, dann getrocknet oder
tichtig angehaucht und zum Sclilufs mit Wasch-
leder sorgféltig abgerioben wird, es keine Schwierig-
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keit macht, ein gleichbleibendes Gewicht zu er-
halten. Um die Einwirkung der Temperaturunter-

schiede im Waage- und Arbeitszimmer festzustellen,
wurde ein Rohr zuerst bei 20° gewogen, eine Zeit
lang in Wasser von 55° bezw. 68° gehangen, einen
Augonblick gedéffnet und dann, nachdem es im
Waagezimmer wieder 20° erreicht hatte, gewogen.

Gewicht bei 20° 50,1762 g, bei 55" 50,1732 g
und bei 68° 50,1717 g.

Fir jeden Grad Temperaturerhdhung betrégt
der Verlust somit etwa 0,09 mg. Da besonders
im Sommer im Arbeits- und Waagezimmer Tempe-
raturunterschiede bis zu 15° Vorkommen kénnen,
so konnen bei dessen Nichtbertcksichtigung Fehler
von Uber 1 mg entstehen. Das Rohr mufs deshalb
jedesmal vor der Abwage auf die Temperatur dos
Waagezimmers gebracht, dann kurz gedffnet und
gewogen worden.

Um das Verhalton des Kalibimssteinrohrs beim
Arbeiten mit dem Apparat kennen zu lernen,
wurden folgende Versuche angestellt. Der Apparat
wurde wie gewdhnlich zusammengostellt, im Kolben
befand sich aber nur Wasser. Das Rohr wog vor
dem Einschalton 63,4696 g, nach dem Durchsaugen
von einem Literreiner Luft 63,4696 g, nach weiteren
4 Liter Luft 63,4698 g. Nun wurde der Kolben
mit sehr verdiunnter Salzsdure und Doppelspath
beschickt. Statt dos Oxydationsrohres wurde ein
U-Rohr mit einigen cc Wasser eingeschaltet. Das
Wasser war mit Methylorange geférbt und diente
zur Zurickhaltung etwaiger Salzsédureddmpfe.

Die Farbe des Wassers blieb bei der Versuchs-
reihe unveréndert.

Angewandter Berechnete Gefundene
Doppelspath co2 Cco2
0,1664 g 0,0732 g 0,0736 g
0,2900 ,, 0,1286 ,, 0,1289 ,,
0,2723 ,, 0,1198 ,, 0,1200,,

Es ist also bei richtiger Behandlung des

U-Rohres maoglich, jode Unregelméfsigkeit zu ver-
meiden.

Gesetz zum Schutz der Waarenbezeiclmuugen.

Vom 12. Mai

WirWilhelm, von Gottes Gnaden Deutscher

Kaiser, Kdénig von Preufsen u. s. w.

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

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

1894.

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

Das Patentamt erlafst Bestimmungen
die sonstigen Erfordernisse der Anmeldung.

Gber
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Fur jedes Zeichen ist bei der Anmeldung
eine Gebihr von 30 eM, bei jeder Erneuerung
der Anmeldung eine Gebihr von 10 J> zu enl-

richten.  Fidhrt die erste Anmeldung nicht zur
Eintragung, so werden von der Gebihr 20
erstattet;

§3. Die Zeichenrolle soll enthalten:

1. den Zeitpunkt des Eingangs der Anmeldung;

2. die nach 8 2 Absatz 1 der Anmeldung
beizufiigenden Angaben;

3. Namen und Wohnort des Zeicheninhabers
und seines etwaigen Vertreters, sowie Aenderungen
in der Person, im Namen oder im Wohnort des
Inhabers oder des Vertreters;

4. den Zeitpunkt einer Erneuerung der An-
meldung;

5. den Zeitpunkt der Ldschung des Zeichens.

Die Einsicht der Zeichenrolle steht Jeder-
mann frei.

Jede Eintragung und jede Ldschung wird
amtlich bekannt gemacht. Das Patentamt ver-
offentlicht in regelmafsiger Wiederholung Ueber-
sichten Gber die in der Zwischenzeit eingetragenen
und geldschten Zeichen.

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

1. welche ausschliefslich in Zahlen, Buchstaben
oder solchen Wadrtern bestehen, die Angaben (ber
Art, Zeit und Ort der Herstellung, iber die Be-
schaffenheit, Uber die Bestimmung, uber Preis-,
Mengen- oder Gewichtsverhéltnisse der Waare
enthalten;

2. welche in- oder auslandische Staatswappen
oder Wappen eines inlandischen Ortes, eines in-
l&ndischen Gemeinde- oder weiteren Communal-
verbandes enthalten;

3. welche Aergernifs erregende Darstellungen
oder solche Angaben enthalten, die ersichtlich
den thatséchlichen Verhéltnissen nicht entsprechen
und die Gefahr einer T&uschung begrinden.

Zeichen, welche geldscht sind, dirfen fir die
Waaren, fir welche sie eingetragen waren, oder
fur gleichartige Waaren zu Gunsten eines dandern,
als des letzten Inhabers erst nach Ablauf von
zwei Jahren seit dem Tage der Ldéschung von
neuem eingetragen werden.

8§ 5. Erachtet das Patentamt, dafs ein zur
Anmeldung gebrachtes Waarenzeichen mit einem
andern, fur dieselben oder fiur gleichartige Waaren
auf Grund des Gesetzes Uber Markenschutz vom
30. November 1874 (Reichs-Gesetzbl. S. 143)
oder auf Grund des gegenwartigen Gesetzes frither
angemeldeten Zeichen (bereinstimmt, 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 andern Falle
entscheidet das Patentamt durch Beschlufs, ob
die Zeichen ubereinstimmen.
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Aus dem Unterbleiben der- im ersten Absatz
vorgesehenen Mittheilung erwachst ein Ersatz-
anspruch nicht.

§ 6. Wird 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 Ent-
scheidung des Patentamts festgestellten Ueber-
einstimmung ein Anspruch auf die Eintragung
zustehe, hat er diesen Anspruch im Wege der
Klage gegeniber dem Widersprechenden zur An-
erkennung zu bringen. Die Eintragung auf Grund
einer zu seinen Gunsten ergehenden Entscheidung
wird unter dem Zeitpunkt der urspriinglichen
Anmeldung bewirkt.

g 7. Das durch die Anmeldung oder Ein-
tragung eines Waarenzeichens begriindete Recht
geht auf die Erben (ber und kann durch Vertrag
oder durch Verfligung von Todeswegen auf Andere
tibertragen werden. Das Recht kann jedoch nur
mit dem Geschéftsbetrieb, zu welchem das Waaren-
zeichen gehort, auf einen Anderen (bergehen.
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 fuhren.

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

Verfligungen und Beschlisse des Patentamts,
welche einer Zustellung an den Inhaber des
Zeichens bedirfen, 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 geldscht.

Von Amtswegen erfolgt die Léschung:

1. wenn seit der Anmeldung des Zeichens
oder seit ihrer Erneuerung zehn Jahre ver-
flossen sind;

2. wenn die Eintragung des Zeichens hétte
versagt werden missen.

Soll die Ldéschung ohne Antrag des Inhabers
erfolgen, so giebt das Patentamt diesem zuvor
Nachricht. Widerspricht er innerhalb eines Monats
nach der Zustellung nicht, so erfolgt die L6schung.
Widerspricht er, so fafst das Patentamt Beschlufs.
Soll infolge Ablaufs der zehnjahrigen Frist die
Ldéschung 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 Gebihr von 10 M neben der Erneuerungs-
gebihr die Erneuerung der Anmeldung nachholt;
die Erneuerung gilt dann als an dem Tage des
Ablaufs der friheren Frist geschehen.

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

1. wenn das Zeichen fir ihn auf Grund
einer friheren Anmeldung fir dieselben oder fir
gleichartige Waaren in der Zeichenrolle oder in
den nach Mafsgabe des Gesetzes (ber den
Markenschutz vom 30. November 1874 ge-
fuhrten Zeichenregistern eingetragen steht;

2. wenn der Geschaftsbetrieb, zu welchem
das Waarenzeichen gehort, von dem eingetragenen
Inhaber nicht mehr fortgesetzt wird;

3. wenn Umstdnde vorliegen, aus denen sich
ergiebt, dafs der Inhalt des Waarenzeichens den
thatséchlichen Verhéltnissen nicht entspricht und
die Gefahr einer Tduschung begrindet.

Hat ein nach dem Gesetz (ber Markenschutz
vom 30. November 1874 von der Eintragung
ausgeschlossenes Waarenzeichen bis zum Erlafs
des gegenwadrtigen Gesetzes innerhalb betheiligter
Verkehrskreise als Kennzeichen der Waaren eines
bestimmten Geschaftsbetriebs gegolten, so kann
der Inhaber des letzteren, falls das Zeichen nach
Mafsgabe des gegenwértigen Gesetzes fir einen
Anderen in die Zeichenrolle eingetragen wird,
bis zum 1. October 1895 die Ldschung bean-

tragen. Wird dem Antrage stattgegeben, so darf
das Zeichen fur den Antragsteller schon vor
Ablauf der im 8 4 Abs. 2 bestimmten Frist in

die Zeichenrolle eingetragen werden.

Der Antrag auf Ldschung 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 8§ 63
bis 66 und 73 der Civilprocefsordnung ent-
sprechende Anwendung.

In den Féllen des Abs. 1 Nr. 2 kann der
Antrag auf Loschung zun&chst bei dem Patent-
amt 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 Ldschung. Widerspricht er, so
wird dem Antragsteller anheimgegeben, den
Anspruch auf Ldéschung im Wege der Klage zu
verfolgen.

§ 10. Anmeldungen von Waarenzeichen,
Antradge auf Uebertragung und Widerspriche
gegen die Loschung derselben werden in dem
fur Palentangelegenheiten mafsgebenden Verfahren
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durch Vorbescheid und Beschlufs erledigt. In
den Féllen des § 5 Abs. 1 wird ein Vorbescheid
nicht erlassen.

Gegen den Beschlufs, durch welchen ein
Antrag zurickgewiesen wird, kann der Antrag-
steller, und gegen den Beschlufs, durch welchen
Widerspruchs ungeachtet die L&schung 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 Loschung eines Waaren-
zeichens betreffen, erfolgen mittels eingeschriebenen
Briefs. Kann eine Zustellung im Inlande nicht
erfolgen, so wird sie durch Aufgabe zur Post
nach Mafsgabe der 88 161, 175 der Civil-
proeefsordnung bewirkt.

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

§ 12. Die Eintragung eines Waarenzeichens
hat die Wirkung, dafs dem Eingetragenen aus-
schliefslicli das Recht zusteht, Waaren der an-

gemeldeten Art oder deren Verpackung oder
Umhillung mit dem Waarenzeichen zu versehen,
die so bezeichneten Waaren in Verkehr zu setzen,
sowie auf Ankilindigungen, Preislisten, Geschafts-
briefen, Empfehlungen, Rechnungen oder der-
gleichen das Zeichen anzubringen.

Im Falle der Léschung konnen fur die Zeit,
in welcher ein Rechtsgrund fir die Ld&schung
friher bereits Vorgelegen hat, Rechte aus der
Eintragung nicht mehr geltend gemacht werden.

§ 13. Durch die Eintragung eines Waaren-
zeichens wird Niemand gehindert, seinen Namen,
seine Firma, seine Wohnung, sowie Angaben
liber Art, Zeit und Ort der Herstellung, Uber die
Beschaffenheit, Uber die Bestimmung, Uber Preis-,
Mengen- oder Gewiehtsverhdllnisse von Waaren,
sei es auch in abgekirzter Gestalt, auf Waaren,
auf deren Verpackung oder Umhillung anzu-
bringen und derartig» Angaben im Geschafts-
verkehr zu gebrauchen.

8§ 14. Wer wissentlich oder aus grober Fahr-
lassigkeit Waaren oder deren Verpackung oder
Umhillung, oder Ankiindigungen, Preislisten, Ge-
schaftsbriefe, Empfehlungen, Rechnungen oder
dergleichen mit dem Namen oder der Firma eines
Anderen oder mit einem nach Mafsgabe dieses
Gesetzes geschitzten Waarenzeichen widerrecht-
lich versieht oder dergleichen widerrechtlich ge-
kennzeichnete Waaren in Verkehr bringt oder
feilhdlt, ist dem Verletzten zur Entschadigung
verpflichtet.

Hat er die Handlung wissentlich begangen,
so wird er aufserdem mit Geldstrafe von ein-
hundertfiinfzig bis fiinftausend Mark oder mit

4
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Gefangnifs bis za sechs Monaten bestraft. Die
Strafverfolgung tritt nur auf Antrag ein. Die
Zurlicknahme des Antrags ist zuldssig.

§ 15. Wer zum Zwecke der Tauschung in
Handel und Verkehr Waaren oder deren Ver-
packung oder Umhillung, oder Ankindigungen,
Preislisten, Geschaftsbriefe, 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 feilhalt,
ist dem Verletzten zur Entschadigung verpflichtet
und wird mit Geldstrafe von einhundert bis drei-
tausend Mark oder mit Gefangnifs bis zu drei
Monaten bestraft.  Die Strafverfolgung tritt nur
auf Antrag ein. Die Zuricknahme des Antrags
ist zuldssig.

§ 16. Wer Waaren oder deren Verpackung
oder Umhillung; oder Ankiindigungen, Preislisten,
Geschaftsbriefe, Empfehlungen. Rechnungen oder
dergleichen félschlich mit einem Staatswappen,
oder mit dem Namen oder Wappen eines Ortes,
eines Gemeinde- oder weiteren Communalverbandes
zu dem Zweck versieht, Uber Beschaffenheit und
Werth der Waaren einen Irrthum zu erregen,
oder wer zu dem gleichen Zwecke derartig bc-
zeichnete Waaren in Verkehr bringt oder feilhalt,
wird mit Geldstrafe von einhundertfiinfzig bis
finftausend Mark oder mit Gefangnifs bis zu
sechs Monaten bestraft.

Die Verwendung von Namen, welche nach
Handelsgehrauch zur Benennung gewisser Waaren
dienen, ohne deren Herkunft bezeichnen zu sollen,
fallt unter diese Bestimmung nicht.

§ 17. Ausléndische Waaren, welche mit einer
deutschen Firma 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 Steuerbehdrden, die Festsetzung
der Einziehung durch Strafbescheid der Verwal-
tungsbehdrden (8 459 der Strafprocefsordnung).

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

Eine erkannte Bufse schliefst die Geltendmachung
eines weiteren Entschadigungsanspruchs aus.

§ 19. Erfolgt eine Verurtheilung auf Grund
der 88 14 bis 16, 18, so ist bezuglich der im
Besitz des Verurtheilten befindlichen Gegenstande
auf Beseitigung der widerrechtlichen Kennzeich-

,STAHL UND EISEN.*

1. Juli 1894.

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

Erfolgt die Verurtheilung im Strafverfahren,
so ist in den Fdllen der 88 14 und 15 dem
Verletzten die Befugnifs zuzusprechen, die Ver-
urteilung auf Kosten des Verurtheilten offentlich
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 Waaren wiedergegeben werden, sofern un-
geachtet dieser Abweichungen die Gefahr einer
Verwechselung im Verkehr vorliegt.

§ 21. In birgerlichen 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 Einlihrungs-
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 lafst, oder wenn
dieselben bei der Zollabfertigung in Beziehung
auf die Waarenbezeichnungen unginstiger als die

Waaren anderer Lander behandelt werden, so
ist der Bundesrath erméchtigt, den fremden
Waaren bei ihrem Eingang nach Deutschland
zur Einfuhr oder Durchfuhr eine entsprechende

Auflage zu machen und anzuordnen, dafs fir
den Fall der Zuwiderhandlung die Beschlagnahme
und Einziehung der Waaren erfolge. Die Be-
schlagnahme erfolgt durch die Zoll- und Steuer-
behorden, die Festsetzung der Einziehung durch
Strafbescheid der Verwaltungsbehdrden (8 459
der Strafprocefsordnung).

§ 23. Wer 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 inlandische Waarenbezeichnungen zum
gesetzlichen Schulz zugelassen werden.

Der Anspruch auf Schutz eines Waarenzeichens
und das durch die Eintragung begriindete Recht
kénnen 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
birgerlichen Rechtsstreitigkeiten und zur Stellung
von Strafantragen befugt. Fir die das Zeichen
betreftenden Klagen gegen den eingetragenen In-
haber ist das Gericht zustandig, in dessen Bezirk
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seinen Wohnsitz hat, in dessen
in dessen Bezirk das

der Vertreter
Ermangelung das Gericht,
Patentamt seinen Sitz hat.

Wer ein ausldndisches Waarenzeichen zur
Anmeldung bringt, hat damit den Nachweis zu
verbinden, dafs er in dem Staat, in welchem
seine Niederlassung sich befindet, fur dieses Zeichen
den Markenschutz nachgesucht und erhalten hat.
Die Eintragung ist, soweit nicht Staatsvertrage
ein anderes bestimmen, nur dann zulédssig, wenn
das Zeichen den Anforderungen dieses Gesetzes
entspricht.

§ 24. Auf die in Gemadfsheit des Gesetzes
Uber 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 konnen bis zum 1. October 1898 jeder
Zeit zur Eintragung in die Zeichenrolle nach
Mafsgabe des gegenwdrtigen Gesetzes angemeldet
werden und unterliegen alsdann dessen Bestim-
mungen. Die Eintragung darf nicht versagt
werden hinsichtlich derjenigen Zeichen, welche
auf Grund eines alteren landesgesetzlichen Schutzes
in die Zeichenregister eingetragen worden sind.
Die Eintragung geschieht unentgeltlich und unter
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dem Zeitpunkt der ersten Anmeldung. Ueber
den Inhalt der ersten Eintragung ist ein Zeugnifs
der bisherigen Piegisterbehdrde beizubringen.

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

§ 25. Die zur Ausfuhrung dieses Gesetzes
erforderlichen Bestimmungen (ber die Einrichtung
und den Geschéftsgang des Patentamts sowie
Uber 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 Uber Markenschutz vom 30. November
1874 nicht mehr angenommen.

Urkundlich unter Unserer Hoehsteigenhandigen
Unterschrift und beigedrucktem Kaiserlichen In-
siegel.

Gegeben Neues Palais, den 12. Mai 1894.

(L. s) Wilhelm.
von Boetticher.

Japans Metallproduction und Einfuhr.

Waéhrend urspriinglich in Japan alle im Boden
enthaltenen Mineralien Krongut waren, und der
Bergbau fir Rechnung und unter Verwaltung der
Krone betrieben wurde, sind seit 1880, wann
der Staat seine Thatigkeit auf gewerblichem Ge-
biete einzuschranken 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
kirzlich ausgegebenen Rosume Statistique de
I’Empire du Japon, Vol. VIIl, Tokio 1894. nur
noch je 2 Gold- und Silbergruben, 2 Kupfer-,
1 Eisen- und 2 Sleinkohlengruben in staatlichem
Betriebe.

Durch grofsere Betriigereien, Verschwendung
und sonstige Mifswirlhschaft unter dem staatlichen
Betriebe stand die Production bei weitem nicht
in Einklang mit den Kosten, obwohl die Regierung
schon friih angefangen halte, fremde Ingenieure
heranzuziehen; als einziges Staatshergwerk,welches

wirklich gute Ertrdge abgeworfen hat, 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 di gebracht hat. Seitdem jedoch
der Betrieb in Privathdnde (ibergegangen ist, zeigt
sich ein erheblicher Fortschritt in der Production,

obwohl es sich, abgesehen von Kupfer, Kohlen,
Schwefel, nur um verhaltnifsméafsig kleine Mengen
handelt und auch nur handeln kann, da Japan
einen grofsen Mineralreichthum nicht besitzt.
Eine grofse Schwierigkeit besteht zudem fiur die
Bergwerksbesitzer Japans, in der Beschaffung
guter Arbeiter. Einen eigentlichen Bergmanns-
stand giebt es nicht. Friher wurden fast nur
Stréflinge in den Gruben verwendet, und ihre
Verwendung hat noch nicht ganz aufgehort, trotz
schlimmer Erfahrungen, wie Meutereien und
Inbrandsetzung von Kohlengruben. Auch die
freien Arbeiter gehdren, nach ,Rathgen, Japans
Volkswirthsciiaft und Staatshaushalt, Leipzig 1891 “
vielfach den untersten Schichten an. Der Berg-
mann gehort zu den schlechtest bezahlten Ar-
beitern in Japan, der Durchschnitlslolm der Berg-
arbeiter war 1887 in Miike 15,3 Sen oder
0,61 dfl, wahrend der gewohnliche Tagelohn in
dem Bezirk 20 Sen ojler 0,80 JI| betrug. Es
ist bezeichnend, dafs grofsere Grubenverwaltungen
die Arbeiter in einer Weise einsperren, die einer
Freiheitsbeschrankung vollkommen gleicht. Die
Insel Takashima, Japans grofste Kohlengrube,
Mitsu Bishi Gesellschaft, darf kein Arbeiter ohne
Erlaubnifs verlassen. In Ashiwo, der grofsten
Kupfergrube Japans, haben die Arbeiter Verkehr
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mit der Aufsenwelt nur vermittelst einer scharf
controlirten Briicke uber einen tiefeingerissenen
Bergslrom mit senkrechten Uferwanden. — Kurz,
es fehlt an einem gelernten Bergmannsstand, wie
auch an gebildeten und geibten Technikern, und
das ist der Hauptgrund, weswegen das japanische
Bergwesen nicht hdher 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 fur die Staatsbetriebe fiir ein Finanzjahr,
die fir die Privatbetriebe fiir ein Kalenderjahr
gelten. Sodann beziehen sich bei den Staats-
betrieben die Zahlen nicht auf die producirte,
sondern auf die verkaufte Menge. Dafir kann
man sie aber als richtig annehmen, wéhrend die
Angaben (ber die Ausbeute der Privatbetriebe
meist auf Schatzungen beruhen und durchweg
zu niedrig sein darlten.

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 Betriete

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

Gold Unzen 7000 8375 8577 5670
Silber , 192 265 225897 207 446 188461
Kupfer 1000 Kwan 5 6 5 5
Eisen " 839 957 844 1053
Steinkohle 3973 1783 127620 108157
Pro.ductlon_ der 1891 1890 1888 1886
Privatbetriebe
Gold Unzen 15548 15257 10480 9293
Silber 1697 700 1478000 1169000 896400
Kupfer 1000 Kwan 5060 4850 3561 2601
Eisen N 4093 5020 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

Die Ausfuhr in ersterer hat
sich ziemlich regelmafsig, entsprechend der zu-
nehmenden Production, entwickelt. Die Kupfer-
ausfuhr ist dagegen immer sehr schwankend ge-
wesen, auch in den letzten Jahren. Sie bewer-
tete sich in den Jahren 1888, 1890, 1892 in
1000 Yen gleich 4000 ~ : Rohkupfer 1527 —
3050 — 2500; reines Kupfer 2045 — 2374 —
2455 X 1000 Yen. Aufserdem wird auch An-
timon und Schwefel ausgefihrt.

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

Kohle und Kupfer.
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wird es voraussichtlich hierin immer auf das
Ausland angewiesen bleiben. Die Einfuhr hat,
ebenfalls in 1000 Yen, einen Werth gehabt:

1892 1890 1888 1854

Stahl und Eisen, roh 480 395 707 100

Schmied- und Gufseisen . . 18133073 2953 969
Instrumente und Maschinen 22584575 4586 729
Fahrzeuge, Wagen, Schiffe. 7402165 1727 1850
Andere Fabricate aus Eisen
oder Stahl..iiinn 1447 2043 2552 440
Der Rickgang, welcher sich in den Zahlen
fir 1892 zeigt, hat, abgesehen von dem allge-

meinen schlechten Geschaftsgang auf dem Welt-
markt, seinen Grund besonders in dem starken
Fallen der Silberwerthe. Aus Deutschland sind
nach der japanischen Statistik im Jahre 1892
eingefihrt: Eiserne Nagel fir 915000 Yen,
Dampfschiffe 4 Stiick im Werlhe von 240 000 Yen,
Stangeneisen fir 158 000 Yen, Maschinen fir
131 000 Yen, Waffen und Munition fir 121000 Yen.
Die Zahlen sind jedoch zweifellos viel zu niedrig,
weil viel deutsches Fabricat Uber London geht,
ohne im Bestimmungshafen als solches noch
erkannt werden zu kdnnen, so viel Mihe 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-
waaren, Maschinen und Fahrzeugen nur auf
4200 000 angiebt, wahrend die Summe der
oben aufgefiihrten Einzelposten iber 1 500 000 Yen
oder ungefahr 6 000 000 betragt, so erklart
sich dieser Widespruch zum Theil aus der Ver-
schiedenheit der Werlhberechnung in den beiden
Statistiken.

Ueber die Aussichten des Exports nach Japan
lafst sich ein Gesammlurtheil nicht abgeben.
Zweifellos ist die Industrie in dein Lande der
»aufgehenden Sonne“ in einem machtigen Auf-
schwung begriffen, namentlich in der Textil-
industrie, Papier-, Zindhdlzer-, Seifenfabrication,
Seilerei, Glasindustrie. Und auf diesen Gebieten
wird es Uber kurz oder lang den Japanern ge-
lingen, die fremde Concurrenz, abgesehen von
Specialitdten, nicht nur vom inlédndischen Markt
zu verdrangen, sondern auch im {brigen Ostasien,
in Indien und weiter zu driicken. Beispielsweise
ist die Anzahl der Spindeln in den sechs Jahren
1887 bis 1892 von 70000 auf 385000 ge-
wachsen, und der Werth der im Jahre 1891
hergeslellten Gewebe betrug 185 Mill. Mark gegen
71 Mill. Mark im Jahre 1886. Im Vergleich zu
europdischen Verhéltnissen sind das zwar immer
noch kleine Zahlen, aber die Steigerung ist eine
so Uberraschend starke, dafs dahinter eine Energie
stehen mufs, welche nicht mit dem Erreichten
aufhort.

Es liegt auf der Hand, dafs eine so schnelle
Entfaltung industrieller Thatigkeit nur mit Hilfe
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von Maschinen mdoglich ist. Seitdem Japan sich
der europaischen Gultur zugewandt hat, hat es,
namentlich seit Beginn des vorigen Jahrzehnts,
zahlreiche begabte und bestens vorbereitete junge
Ménner nach den europdischen Industriccentren
geschickt, welchen man vielfach gar zu bereit-
willig die Fabrikseinrichtungen und Alles, was
dazu gehort, gezeigt hat. So sind der jungen
Industrie  manche Erfahrungen und Kenntnisse
mihelos zugefallen, Gber welche man europdischen
Goncurrenten gegeniiber sorglich wachte. Man
sah die Japaner nicht fir gefdhrlich an, und
hielt fir 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 Fachblédttern, nament-
lich der Textilindustrie, eindringlich davor ge-
warnt wird, fremde Gaste und besonders die
Japaner in die Karten sehen zu lassen.

Aber nicht kann man damit einverstanden
sein, wenn in einem angesehenen Handelsblatt
der Maschine gewissermafsen ein Vorwurf daraus
gemacht wird, dafs sie zur Entwicklung der
japanischen Industrie beitragt. Es heifst da
wdortlich :  ,Schon jetzt bezieht Japan vom euro-
paischen Auslande, auch aus Deutschland, Ma-
schinen {ber Maschinen wund wird auch noch
kiunftig etwelche beziehen. Will es etwas be-
sagen, wenn dabei einige Procente Gewinn fir
die Lieferanten abfallen? Fur den Kkurzlebigen
Einzelnen vielleicht ja! Nicht so aber fir die
langlebigen Interessen der deutschen, der euro-
paischen Gesammtindustrie. Alle Erfahrung seit
Jahrhundertfrist beweist doch, dafs jede Maschine
nothwendig das Handgewerbc abldst und fir ihre
iMassenerzeuguisse einen erweiterten Markt braucht,
dafs jede Maschine zum gefédhrlichen Kampfmittel

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

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

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

KI. 18, D 6208. Verfahren zur Darstellung phos-
phatreicher Schlacke beim Thomasprocefs durch Zu-
schlag kalkreicher natirlicher oder kinstlicher Phos-
phate. E. Dietz in Rotterdam.

KI. 19, M 10399. Eiserne Querschwelle fir Eisen-
bahn-Oberbau. Conrad Matern in Deutsch-Eylau.

KI. 31, A 3712. Verfahren zur Herstellung von
Massenartikeln mit eisernem Kern durch Centrifugal-
gufs. Arthur Alexander in Paris.
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wird fur den Befreiungskampf gegen auslandische
Einfuhr......ccoovee 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 bose ist es
doch wohl nicht gemeint, denn zum Schlufs
heifst es: ,Letzten Endes aber ist es in unseren
Augen nur ein Vortheil, ein Glick, wenn auch
das hoehbeanlagte Japan eintritt in den grofsen
Bundesstaat der Gulturwelt.“ Auch ist es ja
gar nicht richtig, dafs die Maschine in gleichem
Verhdltnifs, in welchem sie die inl&dndische In-
dustrie fordert, die Zufuhr von aufsen vermindert.
Durch die gesteigerte Gewerbthatigkeil und Er-
werbsgelegcuheit wachsen auch Bedirfnisse und

Verbrauch, und es wird noch eine lange Reihe
von Jahren vergehen, bis die europdische Aus-
fuhr nach Japan ihren H&hepunkt erreicht hat.

1 Ueberden neuesten Stand der Metallverarbeitung
in Japan ist nur wenig bekannt. Nach einer im
Jahre 1886 aufgestelllen Fabriktabelle beschéaftigten
sich 72 Gesellschaften mit einem Kapital von
1081 000 Yen mit Metallverarbeitung und 27
Gesellschaften mit 1088 000 Yen mit Maschinen-
und Schiffbau. Die Eisenindustrie ist erst in
ihren Anféngen, abgesehen von der Walfenfabri-
cation.  Bis zum vorigen Jahre bestand blofs eine
einzige Stahlgiefserei in Japan, und zwar in Sakai;
die Qualitat ihrer Erzeugnisse wird gerihmt, doch
ist die Fabrik nicht kapitalkraftig genug, um den
Betrieb ausdehnen zu konnen.  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
Hulfsmitteln auszustatten. M. B.

auslandische Patente.

KI. 31, P 0787. Formpresse. Firma Carl Pieper
in Berlin.
KI. 40, V 2069. Ofenanlage zur Darstellung von

Garkupfer aus Schwefelkupfererzen in ununterbroche-
nem Hitzgange. A. O. Vieufla in Vallenar, Chile.

KI. 80, K 11090. Verfahren zur Herstellung von

zJformsteinen aus feurig-flussiger Hochofenschlacke.
F. Kirrmeier in Speyer a. Rh.

KIl. 81, B 15716. Verfahren zur Verhitung der
Selbstentziindung von Kohlenlagern. J. H. C. Behnke
und Chemische Fabrik, vorm. Hell & Stimmer, A.-G.,
in Billwarder a. d. Bille.

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

KI. 19, J 3085. Zerlegbarer Gittertrdger; Zusatz
zum Patente Nr. 68897. Hubert Joly in Wittenberg.
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KI. 40, H 11506. Ferrosilicium - Anode.
zum Patente Nr. 68748.
furt a. M.

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

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

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

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

18. Juni 1894. KI. 7, B 16032. Abstellvorrichtung
fur die Aufwindetrommel von Drahtziehmaschinen.
Valentin Bergmann in Feistritz in Rosenthal, Kérnthen.

21. Juni 1894. KI. 18, H 14413. Ofen zum
Frischen von Roheisen; Zusatz zum Patent Nr. 62879.
Heinrich Hofer in Hagen i. W.

KIl. 19, C 4544. Eisenhahnschienennagel.
solidirte Redenhitte in Zabrze O.-S.

KI. 27, E 4180. Geschlossenes Flugelrad fur Ven-
tilatoren mit Uber die Abschlufsscheiben verldngerten
Schaufeln. Carl Enke in Schkeuditz.

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

KI. 49, K 11498. Fallwerk mit Reibungsscheibe.
E. Kuhns Drahtfabrik in Nurnberg.

Zusatz
Dr. C. Hopfner in Frank-

Con-

25. Juni 1894. KI. 40, V 1950.
Rdostung von Grus oder Klein. Charles Vattier in Paris.
KI. 48, A 3181. Herstellung theilweise emaillirter,
Iheilweise galvanoplattirter Metallgeschirre. Alois

Abert in Wien.

KI. 49, B 15140. Maschine zum Einscinveifsen
der Bodensticke in Kopfréhren von Rohrenkesseln.
Babcock & Wilcox Lmtd. in London.

KI. 49, E 3739. Walzbacken zum Walzen von
Rotationskdrpern. Gustav Erkenzweig in Hagen i. W.

KI. 49, 1l 14412. Walzwerk zur Anfertigung von
Blechen, Band-Fagoneisen und dergl. Paul Hesse in
Iserlohn.

KIl. 49, L 7606. Apparat zur Herstellung von

Metallréhren ohne Schweifsnaht.
Dr. phil., in Stockholm.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

18. Juni 1894: KI. 5, Nr. 26333. Zange fur berg-
bauliche Zwecke mit flachen Druckflachen an den
Schenkeln. Roburitfabrik Witten a. d. Ruhr, Gesell-
schaft mit beschrénkter Haftung in Witten a. d. Ruhr.

KI. 19, Nr. 26424. Schienenverbindung durch
zwei doppel-S-forrnige Flantschen. Ch. T. Stagg in
Philadelphia, Staat Pennsylvania, V. St. A

KI. 31, Nr. 25871. Apparat zum Formen des
dufseren, sogenannten Mantelkerncs zur Herstellung
gufseiserner Topfe von verschiedener Grofse unter
Benutzung desselben Mantelkastens. Radebeuler Gufs-
und Emaillirwerke, Gebrider Gebier in Radebeul.

KI. 31, Nr. 26527. Reinigungseingnfs fur Gufs-
formen, gekennzeichnet durch ein Sammelbassin mit
stark verjungtem Steiger und einen am Sammelbassin
drehbar angeordneten Einlaufkanal. H. R. Miller und
F. O. Miiller in Lébtau b. Dresden.

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

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

C. G. P. de Laval,
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KI. 24, Nr. 73751, vom 8.Juli 1893. R. Nyblad
in Papenburg (Prov. Hannover). Beschickungs-
vorrichtung fir Generatoren.

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

wird der Kolben h auf die Kohle gesetzt und der
Schieber a gedffnet, so dafs die Kohle in den Generator
fallt. Hiernach schliefst man den Schieber a wieder
und senkt den Kolben b auf a herab, worauf man.den

Apparat zorgang wiederholt. Auf diese AvVeise findet eine Be-

schickung des Generators ohne Gasverluste und Luft-
zufuhr in den Generator statt.

KI1. 24, Nr. 73703, vom
25. April 1893. J. Howell
und E. A Aschcroft in
Broken Hill (Neu-Sud-
Wales). Dampfkessel mit
Schlackenheizung.

Die flussige 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 AVéarme
an die Rohre b bezw. an
das diese umgebendeAA'asser
abgegeben, so o6ffnet man
die Klappen c und léafst die
Schlacke in unlergefahrene
Axagen d fallen. Es wird
dann der Vorgang wieder-
holt.

KI. 20, Nr. 73G73, vom
23. April 1893. Wilhelm
Richter in Eintrachl-
hlitte bei Schwientoch-
lowitz (O.-S.). Seilklemme
flir maschinelle Strecken-
forderung.

Die nach Kugelober-
flachen gebildeten Teller o
drehen sich um die Bol-
zen d b nach jeder Rich-
tung und klemmen das
sich zwischen sie legende
Seil ¢ fest.
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KI. 1S, Nr. 744S4, vom 14. Juli 1893. R. M. Dae len
in Dusseldorf. Ofen zum Warmen vorzugsweise
von Flufseisenbldcken.

Die Blocke a werden unter der Klappthir b fort
vermittelst des hydraulischen Stdfsers ¢ in den Vor-
raum d und von hier auf den Herd e geschoben.
Hierbei legt sich die Klappthir b auf das Horn i des

Stofsers ¢, so dafs erstere beim Rickgang des Stofsers ¢
sich wieder selbstthalig schliefst. Auf dem Herd e
werden die Blocke vermittelst durch die Thiren o
eingefuhrter Stangen weitergerollt, bis sie durch den
Vorraum r mit Klappthur s den Ofen verlassen. Die
Gase werden dem Herde durch die Decke zugefiihrt,
wahrend die Flchse t seitlich liegen.

KI. 49, Nr. 73918, vom 7. Méarz 1893. Gouvy

& Go. in Oberhomburg. Verfahren und Vor-
richtung, plattenartige, ungleich dicke Korper zu
walzen.

Auf der zwischen die Walzen a b hindurch-

gefihrten Platte ¢ liegt um den Zapfen i drehbar die

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

KI. 49, Nr. 74215, vom 19. Januar 1893. Samson
Fox in Leeds (England). Verfahren und Vorrichtung,
um Achsbuchsen ohne Schweifsnaht durch Pressen
herzustellen.

Ein Metallrohr von der ungefdhren Form der
Achsbichse wird erhitzt um einen Kern geprefsl,
dessen Aufsenform der Achsbiichse entspricht und
welcher aus auseinandernehmbaren Theilen bestellt,
so dafs nach der Pressung der Kern aus dem Rohr
herausgenommen werden kann.
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KI. 5, Nr. 74513, vom 23. Januar 1892. Louis
Koch in Nordhausen (Harz). Gefrierverfahren zum
Abteufen von Schéchten in schwimmendem Gebirge.

DasPoetschsche Gefrierverfahren (D. R.-P. hr. 25015)
wird in der Weise ausgeflihrt, dafs statt Luft oder
Flussigkeit Ammoniak, Kohlensdure, schwellige S&ure
oder Gemische derselben in Gasform als KihlImittel
benutzt werden. Um dieselben den Gefrierréhren auf
ihrer ganzen Lange gleichméfsig zuzufuhren, sind die-
selben in Abschnitte zerlegt, welchen Abschnitten das
KuhImittel durch je ein besonderes Rohr zugefihrt
wird, wohingegen die Ableitung des Gases aus den
verschiedenen Abschnitten durch ein gemeinschaft-
liches Rohr erfolgt.

KI. 7, Nr. 75140, vom 2. Juli 1893. P. Schrader
in Witten. Fuhrungsrinne fur Drahtwalzwerke.

Die Rinnen a haben einen der gezeichneten
Querschnitte, so dafs das hinterste Ende der zwischen
den Walzenpaaren bc laufenden Drahlschlinge cl beim
Anschlagen gegen die schrdge Wand der Rinne a in
diese hineinrulscht. Die Rinne e ist nach dem Patent
Nr. 74774 (vgl. ,,Stahl u. Eisen 1894, S. 503) gestattet.

KI1. 40, Nr. 74959, vorn 12. Juli 1892. Dr. Lud-
wig Voltmer in Hannover. Verfahren und Vor-
richtung zur 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 Xxi- |

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 geschitzt 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.
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KL 48, Nr. 74447, vom 26. Sept. 1893. Ernest
Stouls in Paris. Leitender Kathoden-Ueberzug.

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

KI. 31, Nr. 74874, v. 13. Oct. 1893. A. Bobrzyk
in Réutlingen. Ticgelofen mit Korbrost.

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

KI. 24, Nr. 74894, vom 26. Jan. 1893. Richard
Dietrich in Goncordiahutte b. Bendorf a. Rh.
Ofenkopfe fur Wiirmespeicher.

An die Stellen der Zuge legt man beim Bau des
Ofens Rohren a, um welche Masse herumgestampft
wird. Beim Betrieb des Ofens brennen die Réhren a
heraus, wéhrend welcher Zeit die Stampfmasse soweit
gefritlet ist, dafs Risse nicht mehr entstehen kdénnen.

KI. 18, Nr. 74987, vom 18. April 1893. Alexander
Sattmann und Anton Homatsch in Donawitz
bei Leoben (Steiermark). Verfuhren zur Erzeugung
von Roheisen und zum Frischen desselben.

Der Gegenstand ist bereits in ,,Stahl und Eisen*
(1893, Nr. 20 S. 884) beschrieben.
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Britische Patente.

Nr. 5568,
in Blandford.
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.

vom 15. Mérz 1893. Th. Twynam
Verwendung von Eisenbriketts beim

Nr. 10857, vom 7. September 1893. A. Raze
in Ougree bei Luttich. Thomas-Dirne.

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

Wichtige Entscheidungen und
Bestimmungen
auf dem Gebiete des gewerblichen Rechtsschutzes.

A Nach § 8 des Deutschen Gebrauchsmustcr-
schutzgesetzes kann die L6schung des Gebrauchs-
musters in der von dem Patentamte gefiihrten Rolle
dadurch bewirkt werden, dafs der Eingetragene auf
den Schutz verzichtet. Die Willenserkldrung, welche
den Verzicht enthalten soll, ist an eine bestimmte
Form nicht gebunden und kann sowohl schriftlich
mittels einer Eingabe an das Patentamt, als auch
mindlich vor Notar oder Gericht, z B. bei der Auf-
nahme eines Vertrages oder in einem Rechtsstreite,
abgegeben werden: nur mufs aus der Erklarung der
Wille des Schutzbereehtigten hervorgehen, dafs er
sein Recht als Ganzes zu Gunsten der Allgemeinheit
fallen lafst. Dagegen kennt das Gesetz eine theil*
weise Loschung dos Gebrauchsmusters in der Rolle
durch das Patentamt nicht. Eine derartige Ldschung
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 Beschrdankung
des Schutzes zu ermadglichen, liegt nach einem jingst
ergangenen Bescheide des Patentamtes ein Bedenken
nicht vor, wenn der Eingetragene zu den Anmelde-
acten, deren Einsichtnahme gesetzlich Jedermann
freistellt, die Erklarung einreicht, dafs er auf einen
bestimmt bezeiclineten Theil des Gebrauchsmusters
Verzicht leistet. Diese Erklarung ist, wie sémmtliche
Schriftsdtze der Gebrauchsmusteranmeldung, in dop-
pelter Ausfertigung vorzulegen; Uber den Empfang
stellt das Patentamt auf Antrag eine Bescheinigung
aus. Ein solches Verfahren zur Bewirkung eines
Theilverzichtes dhnelt dem nach der Siegelung des
Patentes zuléssigen ,,Amendment of specification* des
englischen Patentgesetzes. Letzteres hat, wie das
deutsche Gebrauchsmusterschutzgosetz, das Anmelde-
system angenommen und gestattet die theilweise
Beschrdankung des Patentes durch das Nichtigkeits-
verfahren nicht, bestimmt vielmehr die ganzliche Ver-
nichtung, wenn nur ein Theil sich als nicht patent-
fahig erweist. Auch das ,Amendment” kann in der
schriftlichen Verzichtleistung (Disclaimer) auf ungil-
tige Bestandteile eines Patentes unter Aufrechthaltung
des Ubrigen Theiles bestehen.
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

Rolioisen
und
Spieir©!-

oisen.

Bessemei'-
R oheisen.

Tliomas-
R oheisen.

Grleisei-ei-
R oheisen
und

Gufswaai'en

XIll.u

I. Schmelzung.

Production im Mai 1894
Production im Mai 1893
Production im April 1894
Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1894
Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1893

Gruppen-Bezirk.

Nordwestdeutsche Gruppe . .
(Westfalen, Rheinl., ohne Saarbe2|rk)

Ostdeutsche G rUPPe .ccoceveeveereenns
(Schlesien.)

Mitteldeutsche G ruppe ...veeene
(Sachsen, Thiringen.)

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

Stddeutsche Gruppe

(Bayern, Wirttemberg, Luxemburg,

Hessen, Nassau, Elsafs.)

Sudwestdeutsche Gruppe
(Saarbezirk, Lothrlngen)

Puddel-Roheisen Summa .
(im April 1894
firn Mai 1893

Nordwestliche Gruppe
Ostdeutsche Gruppe.....
Mitteldeutsche Gruppe..
Norddeutsche Gruppe ...
Slddeutsche G ruppe .ccenvvcieninens

Bessenier-Roheisen Summa .
(im April 1894
(im Mai 1893

Nordwestliche G ruppe ...
Ostdeutsche G ruppe...
Norddeutsche Gruppe
Slddeutsche Gruppe. ...
Sltdwestdeutsche Gruppe

Thomas-Roheisen Summa .
(im April 1894
(im Mai 1893

Nordwestliche Gruppe ..o
Ostdeutsche G rUPPe .cooeverveereeiins
Mitteldeutsche Gruppe .o
Norddeutsche G ruppe ..o
Slddeutsche G ruppe .rnriecenennns
Si'uhvestdeutsche Gruppe

Giefserei- Roheisen Summa
(im April 1894
(im Mai 1893

Zusammenstellung.
Puddel-Roheisen und Spiegeleisen .

Bessemer-Roheisen.....ceviveenns
Thomas-Roheisen
Giefserei-Roheisen . . . ;

Monat Mai 1894.

Werke.

35

1

N
OORNDE ©ON

o ~Nw

32
34

Production.
Tonren.

67 043

30 449

17 13

21 598

22 378

143 181
134 514)
133 889)

37 677
2 295

3395
650

44 017
32 690)
25 526)

90 843
10 584
12 855
30 595
68 267

213144
203 344)
192 382)

27 360
3 664

4 535
20 207
12 873

68 639
67 508)
64 205)

143 181
44017
213 144
68 639

4681981
416 002
438 056
2 177 149
1992 487
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Internationale Conferenz zur Vereinbarung ein-
heitlicher Prifungsmctlioden von Hau- und G'on-
structions-Materialicn.

Der an Stelle des verstorbenen Professors Bau-
schinger gewdhlte neue Vorsteher der Conferenz, Pro-
fessor L v. Tetmajer, hat an die Mitglieder der IV.
stdndigen 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 Fachménnern klar hervor-
geht. Von den vorliegenden Aufgaben mdgen nur
folgende erwédhnt werden: Aufstellung einheitlicher
Prifungsmethoden der Anstrichmassen als Rostschutz-
mittel von Eisenconstructionen. Zusammensetzung der
natiirlichen Bausteine und deren Wetterbestandigkeil;
Einflufs der Rauchgase, insbesondere der schwelligen
Sédure. Wirdigung des Prifungsverfahrens des schmied-
baren Eisens an verletzten Sticken, eventuell Bearbei-
tung von Vorschlagen zur Vereinheitlichung dieses
Prifungsveriélirens. Ausfihrung von Vergleichsproben
und Angaben der zweckméfsigsten und einfachsten
Messungsmethoden und Ausdiucksformen der Biegsam-
keit metallischer Stdbe. Wdurdigung der Beizbrichig-
keit; Methode der Prufung der Beizbrichigkeit metal-
lischer Drahte. Wirdigung des Pruliingsverfabrens des
Kleingefuges der Metalle; Erdrterung der Mdoglichkeit
eines einheitlichen Prifungsverfahrens; Vorschldge.
Untersuchung des Verhaltens des schmiedbaren Eisens
hei abnorm niedriger Temperatur. Methoden der Unter-
suchung von Schweifsungen und der Schweifsbarkeit.
Wirdigung der Stauchprobe und Aufstellung von Vor-
schriften fur ihre Ausfuhrung. Aufsuchung von Mit-
teln und Wegen, um das oft ganz anormale Verhalten
von Flufseisen begrinden zu kénnen, welches sich
oft genug durch unerwarteten Bruch zeigt, trotzdem
die von den Enden der Bruchstdbe entnommenen
Materialproben ganz normales Verhalten bei der Quali-
tatsprifung ergaben. Es sollen Verwaltungen, Be-
hérden, Maschinenfabriken u. s. w. gebeten werden, in
vorkommenden Fallen derartige Materialien zur Ver-
fugung zu stellen, damit unter eingehender Prufung
auch die chemische Zusammensetzung derselben be-
ricksichtigt werden konne. Endlich ist noch vor-
gesehen die Sammlung von méglichst viel Material
zur Aufstellung von Normen fur Stickproben mit
Berilicksichtigung von Achsen, Radbandagen, Waggon-
federn, gufseiserner und schmiedeiserner Rdohren
sowie einzelner Theile von Bauconstructionen in
Stahl und Eisen.

Untersuchungen Uber Seilverbindungen.

Das vierte Heft des vorigen Jahrgangs der ,Mit-
theilungen aus den Koniglichen technischen Versuchs-
anstalten zu Berlin* enthalt einen vom stellvertretenden
Vorsteher M. Rudeloff verfafsten ausfuhrlichen Be-
richt Uber die im Auftrdge des Ministers fir Handel
und Gewerbe ausgefiihrten vergleichenden Unter-
suchungen von Seilverbindungen fir Fahrstnhlbetrieh.
Die Versuche bezweckten die Feststellung der ver-
héltnifsmafsigen Dauerhaftigkeit von verschiedenen
Seilverbindungen, deren Verhalten bei stets wachsender
Belastung zuvor durch frihere Versuche bereits fest-
gestellt war.* Damit die Inanspruchnahme beim Ver-
such derjenigen im Betrieb mdoglichst entsprédche,

* Vgl. ,Mittlieilungen* 1888, Ergénzungsheft V.

mifste zu der ruhigen Belastung eine stofsweise
wirkende Belastung hinzutreten.  Zur Ausfihrung
dieser Versuche dienten zwei von der Maschinenfabrik
E. Becker in Berlin hergestellte Maschinen, auf
deren Einrichtung wir jedoch hier nicht eingehen
konnen; auch beziglich der Beschreibung der Ver-
suche missen wir auf die Quelle verweisen.

Zur Prifung gelangten zunéchst zwei konische
Seilbichsen mit eingelegtem Ring. Bei
dieser Seilverbindung (Fig. 1) wird das Seilende in

Fig 1

einem konischen Gehduse befestigt, indem man es
dem letzteren entsprechend konisch gestaltet. Zu
diesem Zweck wird Uber das Seilende ein Ring von
konischem Querschnitt geschoben, lber welchen die
aus dem Seil geléslen 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 Seilbiichse,
indem sdmmtliche um den Ring gelegten Dréhte abrissen.

Fig. 3 und

Als néchstes Versuchsobject diente ein Kor-
timsches Seilschlofs alter Gonstruction
(Fig. 3 u. 4). Dasselbe bestellt aus einem mit (ber-
gezogenen Ringen versehenen Gehé&use von schmied-
barem Guts, welches durch den oberen Ring mit dem
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Gehdngebiigel verbunden ist. Die Befestigung des
Seiles geschieht durch zwei Beilegekeile (Fig. 4), die
an den Greifflichen mit Z&hnen versehen wurden,
die in Reihen so geordnet sind, dafs sie in die Rillen
zwischen den Litzen des Seiles eingreifen konnen.
Die Hohe der Z&hne nimmt von der Keilspitze aus
nach hinten zu.

Bei den Versuchen sind die Z&hne der Keile in
die Litzen eingedrungen und haben die Dréhte hier-
bei zur Seite geschoben. An den unteren Keilenden
machten sieh mehrere Drahlbriiche an den Druck-

stellen der Zahne und ferner ein Drahtbruch ohne
Druckstelle bemerkbar.
An dritter Stelle wurde eine zweitheilige

Bauinannsche Seilklemme (Fig. 5 u. O ge-

pruft. Bei dieser wird das Seil von drei Keilen fest-
geklemmt, die mit einem Ende des zu prifenden
Seiles als Einlage mit einer Legirung ausgegossen sind,
so dafs das Seil mit allen einzelnen Aufsendréhten
in der Eingufsmasse abgebildet ist. Die drei Keile
sind zusammen aufsen kegelférmig abgedreht und
stecken in einer kegelférmigen Hilse. Ein {ber die
Keile gestreifter Ring soll dieselben beim Zusammen-
stellen Zusammenhalten.

Beim Herausnehmen des Seiles nach erfolgtem
Dauerversuch konnten &ufserlich Drahtbriiehe oder
sonstige Beschédigungen der Seilenden nicht wahr-
genommen werden.

Ferner wurden gemeinschaftlich untersucht ein
Otis-Ge hdnge (Fig. 7) und eine drei theilige

Fi .7

Baumannsche Seilklemme. Bei dem ersteren
wird das Seil zu einer kleinen Schleife gebogen und
in eine bandférmige Klammer geschoben, deren innere
Beai beitungsilache 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 herzformiges Gufsstiick einge-
trieben.

Bei dem Versuch war der Spannring zersprengt.
Feiner sind zwei Litzen an der Berihrungsstelle mit
dem Herzstick ganz durchgerissen. Die ubrigen Litzen
zeigten mehr oder weniger starke Verschiebungen der
Drahte und Drahtbriiche.
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Bei der Baumannschen Klemme (Fig. 8) sind die
Keile wie bei Fig. 5 u. 6 mit Weifsmetall ausgegossen,
die Keile sitzen aber in reiner um 2 Scharniere aus-
einanderklappbaren dreitheiligen Hilse, die durch
einen in das dritte Scharnier gesteckten Stahlbolzen
zusammengehalten werden.

Die Fortsetzung der vorstehenden Untersuchungen
bildeten jene mit einer Baumannschen Klemme und
einem Frictionsseilgehdnge(Fig.9). DasReibungs-
gehénge 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 Bigel mit dem
Fordergerdth verbunden. Sowohl die Reibung des
Seilendes zwischen den Wangen als auch diejenige

Fig. 9.

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

Zur néchsten Versuchsreihe wurde das eben be-
schriebene Gehdnge mit der Baumannschen Klemme
verwendet. Nach 50000 Schlagen mit 15 mkg Schlag-
arbeit wurden zahlreiche Drahlbriiche wahrgenommen,
doch missen wir beziglich der Einzelheiten auf den
Bericht verweisen.

Bei Dauerversuchen mit einer konischen Sei 1-
Inich.se zum Vergiefsen (Fig. 10) erfolgte der

Fig. 10.

Bruch vorn am Eingufs und waren die Seile génzlich
durchgerissen.  Einzelne Diéhte zeigten verrostete
Bruchflachen, und sdémmtliche Dréhte auf etwa 50 mm
Lédnge von der Bruchstelle gerechnet stark verrostete
Oberfldche Bei dieser Verbindung wird das Seilende in
seine Dréhte aufgelost. Die Drahtenden werden ver-
zinnt und umgebogen, so dafs sie einen wirren, &ufser-
lich konisch geformten Kopf bilden, der in den koni-
schen Hohlraum der Seilblichse pal'st. Letztere ist
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verzinnt und wird nach vorherigem Anwdrmen mit
dem Seilkopf durch Eingiefsen von Weifsmetall ver-
bunden. Die Gehdngdse wird durch Einschrauben
mit der Buchse verbunden.

Die néchste Versuchsreihe wurde mit einem Kor-
timsehen Seilschlofs neuer Construction
ausgefihrt (Fig. 11). Der Grundgedanke der Con-
struclion ist der gleiche, wie bei dein &lteren Schlofs.
Man hat jedoch als Material Schmiedeisen gewahlt
und das Schlofs zum Auseinandernehmen eingerichtet.
Die Keile haben abgeschrédgte Riucken, man kann sie
nach Entfernung der einen Schlofshélfte gemeinsam
mit dem Seil von der Seite her einlegen und alsdann
durch Anziehen der Schrauben fest an das Seil an-
driicken. Nach dem erstmaligen Andricken werden
die Schrauben wieder geldst, 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 fur die Keilricken sind durch schmale Blech-
stiicke gebildet, welche durch die Schrauben und

Fig. 11.

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

Um die Untersuchungen nicht allzu sehr in die
L&nge zu ziehen, wurden die Versuche eingestellt,
ohne dafs &ufscrliche Anzeichen vom Bruch wabhr-
genommen werden konnten. Beim Herausnehmen
des Seilendes aus dem Schlofs zeigten sich mehrere
Drahtbriiche. Die oberen ladngeren Keilzdhne sind
mehr oder weniger lief in das Seil eingedrungen und
haben hierbei die Dréhte verschoben. Das Seil ist
breilgedrickt, doch sind Drahtbriiche in dem flach-
gedrickten Theil des Seilendes nicht eingetreten.

Die letzte Versuchsreihe wurde mit einem deut-
schen Schwanenhals ausgefiihrt.

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

i, D

Fig. 12.

einem Stick geschmiedet sind. Seil und Hulsenlappen
sind miteinander durch drei durchgetriebene Niete
verbunden. Das Seil zeigte an den Durchgangsstellen
der Niete folgende Beschddigung: Beim oberen Niet
waren zwei Dréhte vollstdndig zerschnitten und
mehrere verletzt. Am mittleren Niet waren einige
Drahte gebrochen, andere verletzt und beschadigt.
Am unteren Niet waren drei Litzen génzlich dureh-
gerisseu und von den U{brigen Litzen mehrere Dréahte
gebrochen. v

Das Ergebnifs der Untersuchungen war folgen-
des: Nach den erzielten Gesammtschlagarbeiten hat
sich bei den Versuchen die konische Seilbiichse
mit eingel egtem Ring am schlechtesten bewahrt.
Die Ergebnisse mit der konischen Seilblchse
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zum Vergiefsen waren ebenfalls unbefriedigend.
Das Otisgeh&nge hat gleichfalls nur eine geringe
Dauerhaftigkeit bei Einwirkung von Schlédgen gezeigt.
Das Frictionsgehdnge hat sich weniger gut als
die Bamnannsche Klemme und das Kortiimsche Seil-
schlofs bewdhrt. Bei dem deutschen Schwanen-
hals wurde die gleiche Schlagarbeit erzielt wie bei
dem Reibungsgehédnge. Das Kortimsche
Seilschlofs wund die Baumannsehe Seil-
klemme sind allen anderen Verbindungen Uberlegen,
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 53894 tons oder
46,2% dort erblasen und die Ubrigen 62647 lons
oder 53,8 % eingefihrt wurden. Von dem einheimischen
Roheisen waren 7920 tons Holzkohlenroheisen von
der Canada Iron Furnace Company in Radnor Forges,
Quebec. Das Koksroheisen wurde durch die London-
derry Iron Company und die New Glasgower Iron,
Coal and Railway Company, beide in Neu-Schollland,
hergestellt.

Dortmund-Rhein-Kanal.

Der Provinziallandtag der Rheinprovinz beschéf-
tigte sich in seiner Schlufssitzung am 2. Juni d. J.
mit der Vorlage des Dortmund-Rhein-Kanals, An das
Referat des Hrn. Oberblirgermeisters Zweigert-Essen
schlofs sich eine l&ngere Erdrterung, in der nochmals
alle bereits bekannten Grinde fur und gegen das
Kanalproject geltend gemacht wurden. Es gelangte
sodann folgender Antrag mit grofser Majoritat zur
Annahme. Der Provinziallandtag beschliefst: 1. Die
Rheinprovinz verpflichtet sich, fur den Fall, dafs auf
Kosten des Staates eine Kanalverbindung zwischen
dem Dortmund-Emshafen-Kanal und dem Rhein in
der Gegend von Ruhrort und Duisburg mit Anschlufs-
kandlen in der Richtung auf Bochum, Essen, Milheim
(Ruhr) und Ruhrort hergestellt wird, der Staatskasse
gegenlber a) fiur die 3'/2procentige Verzinsung von
10 Millionen Mark eine antheilige Gewdhr von 70 %
und zwar bis zum jahrlichen Hochstbetrage von
245000 JI insoweit zu ibernehmen, als die Ein-
nahmen aus den zu erhebenden Kanalabgaben zur
Verzinsung des gesammten aufzuwendenden Bau-
kapitals mit 3'/2 % unzureichend sind; b) eine an-
theilige Gewdhr von 70 % an einem durch die Kanal-
abgaben nicht gedeckten, auf hdchstens 50000 M
zu begrenzenden Fehlbetrag der ihrem Jahresbelragc
nach durch den Herrn Minister der offentlichen
Arbeiten festgesetzten Betriebs- und Unterhaltungs-
kosten, also bis zum Ho6chstbetrage son 35000 M
zu Ubernehmen. 2. Die vorstehenden Garantie-
leistungen werden unter folgenden Bedingungen uber-
nommen : a) die nach Tilgung der Unterhaltungs-
und Betriebskosten verbleibenden Ueberschiisse der
vorbezeichneten Kanalstrecke werden auf die 3'/2-
procentige Verzinsung der gesammten Bausumme ein*
schliefslich Grunderwerbskosten gleichméfsig ver-
rechnet. Etwaige Uber die 3’/2procenlige Verzinsung
hinaus sich ergebende Ueberschiisse werden in der-
selben Weise zur Tilgung der Bausumme bezw. Ver-
minderung der anlheiligen Gewdhr der beiden Pro-
vinzen verwendet; b) der Provinzialverband wirde
bezuglich der Ubernommenen Leistungen von dem
im 8§ 110 der Provinzialordnung vom 1. Juni 1887
und in den 8§ 20 und 91 des Gommunalabgaben-
gesetzes vom 14. Juli 1893 vorgesehenen Befugnissen
der Mehrbelastung einzelner besonders interessirter
Kreise Gebrauch machen, wobei -die Beschlufsfassung
Uber die Frage, welche Kreise hiernach heranzuziehen
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sind, und welche Leistungen der Provinzialverband
als solcher zu Ubernehmen 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
Konigliche Staalsregierung zu ersuchen, eine aut' den
Grundlagen der abgelehnten Kanalvorlage beruhende
Gesetzesvorlage dem Landtage der Monarchie zur ver-
fassungsméfsigen Beschlufsfassung in einer der ndchsten
Sessionen aufs neue vorzulegen.

Leistungen der belgischen Wasserstrafsen.

Angesichts der Bestrebungen fiir den Ausbau
unseres preufsischen Wasserslrafsen - Netzes durften
gerade im gegenwadrtigen Augenblicke die Mittheilungen
interessiren, welche das soeben erschienene belgische
»~Annuaire de L’Association mutuelle du Commerce
et de PlIndustrie” uber die dortigen Wasserstrafsen
macht. Es heilst da: Die grofse Bedeutung des
inneren Handels von Belgien kann nicht besser klar
gemacht werden, als durch die Bestdatigung der be-
deutenden Entwicklung der Verkehrswege in diesem
Lande. So kdnnen die Waaren, welche grofse Schiffe
an den Staden von Antwerpen, Ostende und Gent
entladen, durch Boote wieder umgeladen werden,
welche sie nach Briigge oder Courlrai, nach Tournay
oder Mons, nach Brissel oder Charleroi, nach Hasselt,
Lattich oder Namur bringen. Die Flisse und Stréme
Belgiens haben einen schiffbaren Lauf von ungefahr
1000 km und die Kandle eine Ausdehnung von etwa
1000 km. Die Verfrachtungen auf diesen Flussen und
Kanélen betragen mindestens das Dreifache des auf
den Eisenbahnen verzeichneten Waarenverkehrs. Das
Gewicht der verladenen Waaren betrégt jahrlich mehr
als 25 Millionen Tonnen von 1000 kg bei einem Ver-
sand auf eine Durchschnittsentfernung von 24 km.
Da die Wasserwege fir sparsame Befdrderung aber
geringe Geschwindigkeit fir schwere und viel Itaum
beanspruchende Waaren, Kohlen, Erze, Bruchsteine
u. s. w. benutzt werden, so ist es natirlich, dafs die
belebtesten in Belgien diejenigen sind, 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 Kanélen von Mons nach Conde (1 Million Tonnen)
und von Pommeroeul nach Antoing (1900 000 t);
2. die Maas (2-500 000 t) und ihre Verldngerungen
durch die Kandle von Littich nach Maastricht (700 000 t)
und der Campine (1200 000t); 3.dieSambre(l 600 000t)
mit den Kandlen von Charleroi nach Brussel (1 Mill.
Tonnen) und nach Borna (1300000 t) und de Rupel
(1700000 t); 4. dann kommen noch die Seekandle
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 Uber die
voraussichtlichen Wirkungen der beabsichtigten Zoll-
&nderung* langsam vorwarts, gleichzeitig ist natir-
lich der Kampf zwischen Freihdndlern und 1-loch-
schutzzéllnern heftiger denn je entbrannt. Letztere
fihren an, dafs es unausbleiblich sein werde, dafs
durch die vorgeschlagenen Zollherabsetzungen wie-
derum englisches und schottisches Roheisen und aus-
landische Stahlschienen in grofseren Mengen eih-
dringen werden. Bei einem Preis von 74 Jt f. d. Tonne
stellen sich Schienen auf 82,40 Jt cif. New York oder
86,60 Jt cif. Hafen im Mexic. Golf, wéhrend die

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* Nr. 4 d. J., S. 190.
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amerikanischen Stahlfabricanlen die Schienen angeb-
lich nicht unter 100,80 Jt herstellen kénnen. Unter
Anrechnung des Zolls von 22*/a % ad val. und der
Frachten wirde daher, so schliefst man weiter, ihr
Wettbewerb fir grofse Theile der Ver. Staaten aus-
geschlossen sein.

Die allgemeine Stockung im inlédndischen Absatz
hat die Amerikaner veranlafst, dem auslédndischen
Markt in erhéhtem Mafse ihre Aufmerksamkeit zuzu-
wenden, Es ist bekannt geworden, dafs Lieferungen
von gufseisernen R&hren in letzter Zeit nach aus-
landischen Pldtzen hin abgeschlossen worden sind.
Wie sehr sich die Ausfuhr in den letzten 4 Jahren
gehoben hat, geht aus folgender Tabelle hervor:

1838'9 1893
| RS
Landwirtschaftliche Geréthe 509 324 752 752
Maschinen, nicht ndher specificirt 7093 616 14731324
Eisenbahnwagen 1643 620 2463028
Eisenbahnrader......cccceviivennnne 74348 111228
Eisenbahnmalerial......cccccoennnnn. 91072 1405 788
Dampfmaschinen 1233396 4115 788
Kleineisenzeug, Sdgen und Werk-

zeuge 2055112 2919988
Feuerwaffen. ... 1573 032 911376
Négel und Bolzen . 562 984 851384
Drahto e 1195088 2737240
Andere Eisenproducte 713436 1453 024
Baumwollwaaren........coceevvenne 11053428 13862992
Lederwaaren . 2105440 1894344
GUMMIWAATEN oo 369672 473 900

Einfuhr von Schléssern und Schlofsbestandthcilcn
in QOesterreich.

Bei der sehr betrédchtlichen Ausfuhr Deutschlands
nach Oesterreich in Schldssern, Schlofsbestandtheilen,
Riegeln und &hnlichen Eisenfabricaten verdient eine
Verhandlung in der Handels- und Gewerbekammer
in Wien mitgetheilt zu werden, in welcher Beschwerde
Uber die zu hohe Verzollung solcher Waaren bei
der Einfuhr nach Oesterreich gefiihrt wurde.

Rohe, ungescheuerte Schliissel undSchlofsbhestand-
theile aus schmiedbarem Eisengufs sollen nach der
Tarifnummer 263b vertragsméfsig mit 4 Gulden Gold
fur 100 kg verzollt werden. Die Zollbehdrden haben
jedoch mehrfach die Tarifnummer 269 in Anwendung
gebracht, welche fir Schldsser, Schlissel und andere
Schlofsbestandtheile einen Zoll von 10 Gulden ansetzt.
Die beschwerdefiihrende Firma, eine Schlosserwaaren-
fabrik des Kammerbezirks, fihrt in ihrer Eingabe an,
dafs sie durch die lebhafte Concurrenz deutseherSchlofs-
fabricanten, welche trotz des Zolles von 10 Gulden
auf fertige Schlosser die letzteren in Oesterreich bil-
liger abgeben konnen, als sie die inldndische Pro-
duction herzustellen vermag, gezwungen sei, ihr Roh-
material aus Deutschland zu beziehen.

In der Tbat kosten 100 kg Schlofsblech loco
Velbert (Rheinprovinz) 11,80 Jt oder 7 Gulden 6. W.,
100 kg Schlofsblech d&sterreichischer Factura dagegen
loco Fabrik in Nieder-Oesterreich 15 Gulden 6. W.;
100 kg schmiedbarer Eisengufs, sogenannter Temper-
gufs, in exacter und reiner Ausfuhrung, in Deutsch-
land 42 Jt., das sind 26 Gulden 6. W., dagegen in
Oesterreich bis zu 48 Gulden. Aehnliche Preisunter-
schiede bestehen ricksichtlich aller anderen zur
Schlofserzeugung nothwendigen Rohmaterialien, wie
Bandeisen, Draht, Flachstahl u. s. w.

Infolge dieser Preisunterschiede steigt denn auch
der Import fertiger Schldsser und Schlissel bestdndig.
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 Schlisselformen aus schmiedbarem Eisen-
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gufs die osterreichische Schldssererzeugung behindert
und die Einfuhr fertiger Producte unterstutzt, arbeiten
die Schlofsfabricanten darauf hin, dafs die Halb-
fabricate aus Deutschland mit moéglichst niedrigem
Zoll belegt werden.

Aehnlich ist es mit Schlofsfedern und Schrank-
federn, welche in Oesterreich nicht erzeugt werden
und deshalb vom Auslande hezogen werden missen.
Obwohl diese Federn unzweifelhaft als Schlofsbcstand-
Ilieile anzusehen sind und nur aus einem kreisfoérmig
gewickelten Eisenstreifen bestehen, werden sie von
den o&sterreichischen Zollbehérden nicht als Schlofs-
bestandtheile mit 10 Gulden, sondern nach Nr. 272:
»Messerschmiedwaaren, Hand-Feuerwaffen, Schreib-
federn, andere Federn (mit Ausnahme der Uhr-,
Wagen- und Mobelfedern)”, mit 30 Gulden verzolit.
Das ist allerdings ein sehr hoher Zoll, denn 100 Stick
Schrankfedern im Gewicht von 4 kg sammt zugehdrigen
100 Haken (1 kg) haben einen Werth von 1,88 Gulden,
und der Zoll hierfiir betrédgt beim Beziige aus Deutsch-

Industrielle

Eisenhittenwerk Marienhiitte hei Kotzenau, Actien-
gesellschaft (vorm. Schlittgcn &Ilaase).

Dem Geschéftsbericht fur 1893/94 entnehmen

wir die folgenden Mittheilungen:

,unser Berichtsjahr war in seinem Gesammt-
verlauf ein Spiegelbild des vorangegangenen — aus-
reichende Beschéftigung beider Werke bei unglinstigen
Verkaufspreisen!

Der von den allgemeinen wirthscbaftlichen Ver-
héltnissen ausgehende Druck, seit Jahren ganz be-
sonders fir die Eisenindustrie fiihlbar, liefs, nament-
lich in Rucksicht 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 Umstanden ist das bescheidene
Resultat einer Erhdhung der Dividende von 12 % auf
1% wohl noch als relativ befriedigend zu bezeichnen;
jedenfalls aber dirfen wir in dieser, wahrend einer
Zeit fast allgemeiner Depression erfolgten Aufbesserung
die Bestatigung des in unserem vorjahrigen Bericht
ausgesprochenen Hinweises finden, wonach es fir
unsere Gesellschaft lediglich einer Wendung der Con-
junctur bedarf, um den Herren Actiondren derselben
wieder eine angemessene Rente zur Verfiigung stellen
zu konnen. Der Gesammtumsatz unserer Werke belief
sich auf 3342649,95 Jt', und ergiebt sonach ein Mehr
von 150266,29 J(. gegen 1892/1893, bei anndhernd
gleichem Durchschnittserlds fur die Fabricate. Wenn
wir uns in gewohnter Weise Uber die voraussicht-
liche Gestaltung des neu begonnenen Geschéftsjahres
dufsern sollen, so kénnen wir in erster Reihe das
Vohandensein genligender Auftrdge constatiren, die
uns fir einige Monate volle Beschaftigung beider
Werke gewdhrleisten. Des Weiteren wollen wir auch
nicht unerwéahnt 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 Geschéftsjahr 4585,43 Jt,
verfallene Dividende 216 Jt, Nettogewinn 37 065,60 J|I
zusammen 41867,03 Jt, welcher wie folgt vertbeilt
wird: 5% von 37 065,60 Jt dem Reservefonds =
1853,28 Jt, 5% von 37 065,60 Jt. dem Aufsichtsrath
= 1853,28 Jt, 7'/i % von 37 065,60 Jt dem Vorstand
und den Beamten = 2779,92 Jt, 1% Dividende von
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land fur die Federn 1,52 Gulden und fur die Haken
0,12 Gulden, zusammen also 1,64 Gulden; ebenso
mussen darnach 100 Stuck 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 o&sterreichischen Zolltarifs
ausdrucklich ,,Bénder (Scharniere, Riegel u. dergl.J,
rauh, gescheuert oder an einzelnen wenigen Stellen
abgesehliffen®, mit vertragsmafsig 6,50 Gulden Zoll
belegt, wurde doch der Zollsatz der Nr. 265 in An-
wendung gebracht, der fir ,Blechwaaren, nicht be-
sonders benannte, verkupfert, verzinnt, verzinkt, ver-
bleit, fein angestrichen“, einen Zoll von 12 Gulden
ansetzt.

In allen Fallen stimmte die Handelskammer fir
Nieder-Oesterreich den Beschwerdefiihrern bei und
beschlofs, um Aenderung des bisherigen Verfahrens
bei der Zollbehdrde vorstellig zu werden.

Rundschau.

2880000 Jt den Actiondren = 28 800 Jt, Vortrag au
die Rechnung des ndchsten Geschéftsjahres 6580,55 Jt
zusammen 41867,03 Jt.

Kdlnische Maschinenbau -Actien - Gesellschaft.

Der Betriebsgewinn fir das Jahr 1893 betragt
163642,27 JI, von diesem geht ab der Saldo aus dem
Gewinn- und Verlustconto, aus Zinsen, Discont und
Bankprovision und aus den Versicherungsbeitrdgen
mit 82 561,98 JI, so dafs ein Brutto-Ueberschufs ver-
bleibt von 81080,29 JI. Der Aufsichtsrath schlagt
vor, diese ganze Summe zu Abschreibungen zu ver-
wenden, so dafs ein Reingewinn nicht verbleibt, also
eine Vertheilung von Dividenden nicht staltfinden
kann. Die Beschéftigung des Werkes war im Laufe
des ganzen Jahres eine sehr méafsige. In verschiedenen
Werkslatten mufste mit abgekirzter Arbeitszeit oder
regelméfsigen Feierschichten gearbeitet werden.

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

Maschinenfabrik Grit/.ner Actien - Gesellschaft,
Durlacli.

Der Geschéaftsbericht fiir 1893 bestatigt, dafs der
Betrieb anhaltend gut beschéftigt war, und seine,
der modernen Technik bestens entsprechenden Lei-
stungen imPumpen-und Dampfmaschinenbau wiederum
wesentliche Erfolge brachten. Patenlirte Neuconslruc-
tionen wurden eingefiihrt und versprechen fernere
gute Resultate. — Einschliefslich Vortrag ergeben sich
474405,71 Jt Reingewinn. Als Dividende gelangen
17 % (1892 15 %) zur Auszahlung. Dem Special-
und Dividendenreservefonds werden 200000 JI zuge-
wiesen. — Beim Jahresschlufs lagen belangreiche
Auftrdge vor und werden die Aussichten fir 1894
als gute bezeichnet. — Durch Generalversammlungs-
Beschiufs vom 26. Mai 1894 wurde das Aclienkapital
um 500000 JI erhoht. Das neuerdings wesentlich
erweiterte Werk beschéftigt 1400 Arheiter.
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Stettiner Maschinenbau - Actien - Gesellschaft
»Yulcan®.

Dem Bericht der Direclion Uber das Geschéftsjahr
1893 entnehmen wir die folgenden Angaben:

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

Unginstig beeinflulst worden ist das letzte Ge-
schéaftsjahr inshesondere durch den gegen alles Er-
warten hinausgezdgerten Bau der beiden Panzerschiffe
»,Brandenburg“ und ,Weifsenburg“. Ein Verschulden
fur diese Verzdgerungen trifft unsere Gesellschaft
aber nicht.

Die Aussichten im Schiffbau haben sich wéhrend
des letzten Jahres nicht gebessert; von seiten der
deutschen Marine werden firs erste Neubauten nur
in sehr beschranktem 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 Ausflihrung
gelangen, und die Privatindustrie wohl ganzlich leer
dabei ausgehen. Es ist dies um so bedauerlicher,
als der Privat-Schiffbau dadurch in eine gewisse
Nothlage hineingerdth. Unsere Gesellschaft hat, den
wachsenden Anforderungen der deutschen Marine
entsprechend, ihre Leistungsfahigkeit stetig erhoht
und ganz bedeutende Summen zur Verbesserung der
Einrichtungen auf der Werft und in der Maschinen-
fabrik verwendet. Die Anlagewerlhe sind von
6416 668 Jt im Jahre 1873 auf 16076624 M im
Jahre 1893 gestiegen, und wurde diese Entwicklung
nur dadurch ermdglicht, dafs die Aetiondre der Gesell-
schaft stets mit voller Hingabe fur die Unterstitzung
des deutschen Schiffbaues eingelreten sind. Wir
wollen mit diesem Hinweise nicht das Recht fur uns
in Anspruch nehmen, dafs der Ausbau unseres Werkes
dem Reiche die Verpflichtung auferlegt habe, fir
hinreichende Beschéftigung desselben zu sorgen, wir
mochten aber nicht unausgesprochen lassen, dafs der
deutsche Schiffbau nur dann wirthschaftlich sicher
gestellt erscheint, wenn eine grofsere Stetigkeit in
den Anforderungen zum Ausdruck gelangt, welche
von seiten der Reichsmarine an denselben heran-
trelen. Hierzu die Hand zu bieten, durfte unser
Reichstag gewifs an erster Stelle berufen sein. Wenn
die Entwicklung der deutschen Marine sich durch
Ersatz- und Neubauten stetig vollziehen soll, missen
die Mittel hierfur alljahrlich in madglichst gleich-
méfsiger 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-
trage auf Handelsschiffe heranzuziehen. Die Con-
currenz Englands in dieser Branche ist eine ganz
gewaltige, und sind die Preise gegenwartig derartig
gedriickt, dafs ein Gewinn an derartigen Bauten nicht
herauszurechnen ist. Um nicht den gréfsten Theil
unserer Arbeiterschaft entlassen zu missen, uber-
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 Frihjahr
nachsten Jahres fertiggestellt werden soll.
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Im Locomotivbau war die Beschéftigung nicht
ganz so gut wie im vorigen Jahre; die Bestellungen
der Staatseisenbahnen erfolgen aber seit einigen Jahren
schon so regelméfsig, dafs ein bestimmtes Arbeils-
quantum alljahrlich zu erwarten ist; die Ertragnisse
im Locomotivbau sind als befriedigende zu bezeichnen.

Auch im allgemeinen Maschinenbau gelangte eine
Anzahl grofserer Auftrage zur Ausfihrung und bleibt
diese)' Specialbranche unser besonderes Interesse zu-
gewendet.

Von den Ertrdgnissen des Geschéftsjahres 1893
bringen wir Abschreibungen im Betrage von701929,45"
in Vorschlag. Die Vertheilung des verbleibenden Rein-
gewinns von 980 055,95 Jt empfehlen wir folgender-
mafsen zu genehmigen: Garanliefonds getndfs § 35
der Statuten 49002,79 Jt, aufssrdem 997,21 Jt,
zusammen 50000 Jt, Reservebaufonds 20000, Asse-
curanzfonds 20000, Eisenbahnanschlufs 135000, Kirche
zu Bredow 5000, Kinderbewahrschule zu Bredow
5124,26, Tantiemen fir Aufsichtsrath, Direction und
Beamte 144931,69 Jt. Dividenden: fir 5600 Stick
Stamm-Aclien Lit. B a 1000 Jt 7'ji % oder 75 Jt auf
Coupon Nr. 7 420 000 jt, fir 4000 Stiick Prior.-Stamm-
Actien & 600 Jt 7¥2% oder 45 Jt auf Coupon Nr. 28
180000 Jt, zusammen 980055,95 Jt.

Der Herstellungswerth sdammtlicher Erzeugnisse
waéhrend desJahres 1893 bel&uft.sich auf 14316741,'d-iJl.

Die hochste Arbeiterzahl wéhrend des Jahres 1893
betrug 3860, die niedrigste 2973 Mann; an LO&hnen
wurden insgesammt 3297 077,69 Jt gezahlt.”

Surther Maschinenfabrik vorm. H. Hammerschmidt.

Aus dem Bericht Uber das Geschéaftsjahr 1893
theilen wir Folgendes mit:

,Das abgelaufene fiinfte Geschéftsjahr hat sich
fir unsere Gesellschaft hdchst ungilinstig gestaltet.
Einerseits war nach aufsen hin eine weitere Ver-
schlechterung der allgemeinen Geschéaftslage bemerk-
bar, die sich in verminderter Beschaftigung und ver-
scharfter Preisunterbietung seitens der Concurrenz
flhlbar machte, wahrend andererseits die Gesellschaft
auch mit vielerlei inneren Schwierigkeiten zu kdmpfen
hatte.

Die allgemeinen Geschéaftsverhaltnisse waren fir
unsere Gesellschaft im abgelaufenen Jahre durchaus un-
erfreulicher Art. Die Beschaffung gréfserer Lieferungen
erwies sich bei der allgemeinen Unlust zu neuen
Unternehmungen als immer schwieriger, und die Ver-
kaufspreise waren weiter riickgéngig. Aufserdem sind
einige Geschaftszweige, welche in friheren Jahren
fir unser Unternehmen sehr gewinnbringend waren,
infolge neuerer Fabricationsmethoden nach und nach
ganz in Fortfall gekommen. Wir sind weiter bemiiht.,
hierfur 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
il den Geschéftsverhdltnissen eingetreten, und wir
kénnen auch bei uns eine Zunahme der Bestellungen,
wenigstens in den kleineren Artikeln, wahrnehmen.
Die Beschaffung grofserer Lieferungen stéfst aber auch
jetzt noch auf grofse Schwierigkeiten, und wir missen
hoffen, dafs in dieser Beziehung, sowie in Bezug auf
die immer noch sehr gedrickten 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.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Hierdurch lichte ich an die Herren Mitglieder,
welche mit der Zahlung ihres Jahresbeitrages noch
im Ruckstdnde sind, die hofliche Bitte, denselben
umgehend an unsern Kassenfuhrer, Hrn. Ed. Elbers
in Hagen i. W., einzusenden, indem
merksam mache, dafs demndchst alle nicht eingezahlten
Beitrdge durch Postauftrag eingefordert werden.

Der Geschéaftsfiihrer: E. Schrodter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Haring, Ingenieur, Mannheim, L11.23.
Rinne, Hermann, Mitglied des Vorstandes der Actien-
gesellschaft Schulz Knaudt, Essen.

ich darauf auf-

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

Neue Mitglieder:

Agthe, E., Director in Ostrowiec, Station der lwang.
Dombrorv. Bahn (Russ.-Polen).

Braetsch, Bergassessor, Cleophasgrube bei Kattowitz.

Deppe, Konigl. Hutteninspector, Gleiwitz, O.-S.

Hartmann, Konigl. Regierungs- und Gewerberath,
Oppeln.

Jahn, W., Director der Actiengesellschaft Hein,
Lehmann & Co., Disseldorf, Kaiser Wilhelm-

strafse 1811

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

Sohel, Hutteninspector, Zabrze, O.-S.

Tholander, H. Dr., Ingenieur bei
Stockholm.

dem Jernkontor,

Die néchste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute

findet statt am

Sonntag den 15. Juli d. J., Nachmittags 127» Uhr

in der

Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf

Tagesordnung:

Geschaftliche Mittheilungen durch den Vorsitzenden.
Ueber die Fabrication spiralgeschweifster Rohren.
in Disseldorf.

Vortrag vom Hrn. Geh. Baurath Ehrhardt

3. Ueber ein neues Walzverfahrén zur Herstellung ungeschweifster Ketten.
Klatte in Neuwied.

4. Ein neues Koksofen-System und dessen Entstehung.
in Dortmund.

Vortrag von Hrn. Director

Vortrag von Hrn. Ingenieur Franz Brunck

Am Vorabend findet eine von der ,Eisenhitte Diusseldorf“ (Zweigverein des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute) veranstaltete Zusammenkunft, Abends 8 Uhr, im Balkonsaal der Stadtischen Tonhalle statt, zu
welcher der Vorstand der ,Eisenhiitte Disseldorf* sammtliche Mitglieder des Vereins freundlichst einladet.



