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Brechanlagen fir Hochofenschlacke.

Von Ingenieur A. Mann in Dillingen a. d. Saar.

I Jie Vermehrung und der Ausbau der Eisen-
bahnlinien und LandstraBen haben es mit
sich gebracht, daB ein steigender Bedarf an Stein-
schlagmaterial zu verzeichnen ist. Die Folge
davon war, daB die maschinelle Herstellung
des  Schotters in
den letzten Jahren
sehr zugenommen
hat und auch vor-
aussichtlichnach dem
Kriege noch weiter
zunehmen wird. Fir
die llochofenwerke
wird dadurch eine
weitere Verwendung
der Hochofen-
schlacke eintreten.
Es sind in den letz-
ten Jahren mehrere
groBe Werke an die
Einrichtung von
Schlackenbrech-
anlagen herange-
treten, um aus der
Schlacke teils Klein-
schlag, teils Schlak-
kensteine herzustel-
len. Auch fir Beton-
zwecke gewinnt die
Hochofenstiick-
schlacke immer mehr
an Bedeutung. Die
aus der Schlacke ge-
wonnenen Produkte haben sich Uberall bewahrt;
ihre Herstellung dirfte auch in den meisten Fallen
lohnend sein, da es sich um Materialien handelt,
die sonst nutzlos auf die Halde gestiirzt werden.
Im Nachstehenden wird eine Hochofenschlacken-
Brechanlage beschrieben, welche dio Réchling-
sehen Eisen-und Stahlwerke, G.m.b.H.,
Vélklingen-Saar, auf dem linken Saarufer in
Wehrden aufgestellt haben, und die bereits 112
Jahre im Betrieb ist. Obenstehende Abb. 1 zeigt
die &uBere Ansicht des Schlackenbrechergebaudes,
Die Hochofenschlacke wird in den bekannten

Abbildung 1.

XLTI.,,

Blocken von etwa 1,5t Gewicht mittels Dampf-
balm (ber eine eigens zu diesem Zweck Uber die
Saar errichtete Eisenbetonbriicke nach dem aus-
gedehnten Schlackenlager gebracht, um hier ab-
zukihlen und mittels eines Fallbaren vorzerkleinert

Schlaeken-Brechanlage der Rdéchiingscheri Eisen- und Stahlwerke,

zu werden. Schon bei der Vorzerkleinerung war
man von Anfang an darauf bedacht, das Spren-
gen der Blocke von Hand mit Brechstangen,
Hammer und Keil zu vermeiden. Es wwurde des-
halb Gber den ganzen Schlacken-Lagerplatz ein
elektrischer Laufkran vorgesehen (s. Abb. 2),
um die ankommenden Blocke von dem Wagen
heben zu kdnnen und dann mittels des angebrachten
und mit groBer Wucht herniedersausenden Fall-
gewichts zu zerkleinern. Der Lagerplatz wird
durch eine elektrisch angetriebene Ketten-Kreis-
bahn (Heckei, Saarbriicken) eingeschlossen, welche
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in 2 m tiefen und entsprechend breiten Kanélen
umlauft. Wa&hrend auf der einen Seite die an-
kommendeu Bldocke abkuhlen und vorzerkleinert
werden, werden auf der anderen Seite die bereits
abgekiihlten und vorzerkleinerten Sticke in die
mit etwa 0,2m/sek laufenden Kippwagen der tiefer
liegenden Kettenbahn eingeworfen und zum Bre-
chergebaude geschafft. Sobald die in einzelnen
Abstédnden laufenden Kippwagen, deren Anzahl,
Abstand undInhalt der Stundenleistung derBrecher-
anlage entsprechen, am Brecherhaus angekommen
sind, wird durch eine besondere Vorrichtung die
Seitenwand jedes ankommenden Wagens ausgeldst,
wodurch die Steine bei fortlaufender Bewegung

Abbildung 2.

der Wagen auf eine Rutsche fallen und anschlieRend
daran auf zwei grofRe mechanisch bewegte Auf-

gabeschuhe. Die Brechanlage ist mit zwei Rund-
brechern von je rund 40 cbm Stundenleistung
ausgeristet, denen das zu brechende Material

durch je einen dieser Aufgabeschuhe (s. Abb. 3)
selbsttatig aufgegeben wird. Bei dem Entwurf
der Gesamtanlage wurden zwei Aufstellungsmdg-
lichkeiten ins Auge gefaBt: die Hochstellung der
Rundbrecher mit Zufihrung des Rohstoffes durch
eine Schragbahn oder die unter Flur angeordnete
Aufstellung der Brecher mit Heben des gebrochenen
Materials durch Becherwerke in die Siebtrommeln
bei Zufihrung des Rohstoffes durch Rutschen von
der Flurhéhe aus. Man entschlof sich fir letztere
Anordnung, um die wichtigeren Teile der Anlage

Brechanlagcn fiir Hochofenschlacke.
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(Brecher) besser tibersehen und bedienen zu kénnen,
und damit auch gleichzeitig eine bessere Ueber-
wachung der Bedienungsmannschaften zu erreichen.
Fir die Tiefstellung der schweren Brecher sprach
auch der leichtere Einbau von Ersatzstiicken.
Die Arbeitsweise der Anlage ist folgende. Der,
wie bereits erwahnt, auf die beiden Rundbrecher
durch die Aufgabeschuhe gelangende Rohstoff wird
in diesen bis auf etwa 80 mm StickgroRe, ver-
mischt mit Sand, Grus und Splitt, gebrochen und
durch die seitlichen Auslaufe zwei schragstehenden
Schotterbecherwerken von je 500 mm Becher-
breite zugefuhrt. Von diesen wird das gesamte
gebrochene Material hochgehoben und durch Rut-

Schlackenlagorplatz.

sehen den beiden, in Staubmantel eingekapselten
zylindrischen Sortiertrommeln von je 10 m Lange
(s. Abb. 4) aufgegeben. In den Rutschen zwischen
den Becherwerken und den Klassiertrommeln sind
Magnettrommeln eingebaut, um die Eisenstiicke
auszuscheiden und in einen besonderen Speicher
zu leiten. In den Siebtrommeln wird das Material
in einzelne Sorten geschieden, und es fallt sofort
in die darunter vorgesehenen Taschen. Der Ueber-
lauf der beiden Trommeln wird in eine Schittel-
rinne, welche am hinteren Ende der Trommeln
unterhalb angebracht ist, aufgefangen und durch
eine Rutsche zur noclimaligen Verarbeitung den
Brechern wieder zugefihrt. Diese Rutsche ist
mit einer Umstellklappe versehen, so dal3 der Ueber-
lauf beliebig nach dem einen oder anderen Brecher
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geleitet werden kann. Das Wegschaffen der ein-
zelnen Sorten aus den Taschen erfolgt unmittel-
bar in die Eisenbahnwagen durch einen groRziigig
angelegten Verschiebebalmhof. Samtliche Taschen
sind so eingerichtet, daR eine Entleerung auf drei

Abbildung 3. Aufgabeschuh.

Gleisen gleichzeitig erfolgen kann, und zu diesem
Zweck ist jede Tasche mit entsprechenden klapp-
baren Auslaufen versehen. Der Abschluf? selbst
geschieht durch besondere Pendelklappen, welche
vom Fuf3boden aus bedient werden.

Der Gesamtraum-
inhalt der Taschen
betragt etwa 850
cbm und ist in Abtei-
lungen fir Koérnun-
gen von 0 bis 5,
5 bis 15, 15 bis 25,
25 bis 35, und 35
bis 70 mm eingeteilt.
Auflerdem ist eine
Tasche fir das aus-
geschiedene Eisen
vorhanden.

Der Antrieb der
Anlage erfolgtgrup-
penweise ; die Anlage
wurde von vorn-
herein auf zwei ge-

trennt arbeitende
Gruppen zugeschnit-
ten, damit bei Sto-
rungen an irgendeinem Teil der Anlage man
mit der anderen Gruppe unabhangig weiter
arbeiten kann. Zur Aufstellung kamen fir jede
Gruppe ein 100-PS-Motor fiir den Brecher, je
ein 30-PS-Motor fir eine Siebtrommel mit Becher-
werk sowie ein gemeinsamer 10-PS-Motor fir
die Entstaubungsanlage und ein solcher von 5 PS
fir die Schittelrinne zur Zurickbeférderung des

mBrechanlagen fiir Hochofenschlacke.

Abbildung 4.
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Ueberlaufes. Bei der Aufstellung der Motoren

wurde auf eine entsprechende Kraftreserve, wie

solche bei derartigen Brecheranlagen notwendig

ist, Ricksicht genommen. Dies gilt namentlich

fur die Antriebsmotoren der grof3en Brecher, da die

zu brechende Schlacke, auch Kupolofen-

schlacke, ganz verschieden mit Eisen
durchsetzt ist.

Aus diesem Grunde wurde auch eine

Enteisenungsanlage vorgesehen, die aus

zwei Magnettrommeln von 500 mm

Durchmesser und 550 mm Mantellange

bestent und in den Rutschen von den

Becherwerken zu den Siebtrommeln ein-

gebaut sind. Diese Magnettrommeln,

auch ,,Scheider® genannt, sind im Laufe

der Zeit von ganz unbedeutenden Anfan-

gen wichtige Teile einer solchen Anlage

geworden, mit deren Hilfe man Ver-

luste, durch Wiedergewinnung des Me-

talls, vermeidet. Das Magnetfeld dieser

Scheider stellt innerhalb der Trommeln

fest, so daf die Stromzufiihrung durch

starre Stromleitungen erfolgen kann.

Die Stromzufiihrung durch Schleifringe,

Kollektor usw. hat sich in diesen

rohen und staubigen Betrieben nicht bewahrt,

da sie zu Betriebsstorungen an diesen Teilen

Veranlassung gab. Der Stromverbrauch be-

tragt rd. 450 W bei einer Spannung von 110 V;

die Umdrehungszahl des Stahlmantels betragt

Sortierraum.

etwa 30 i. d. Minute. Der Antrieb erfolgt durch
ein allseitig gekapseltes und in Oel laufendes
Schneckengetriebe, dessen Antrieb durch einen
Drehstrom-Gleichstrom-Erzeuger, der den Dreh-
strom in Gleichstrom umformt, erfolgt. Durch
diese Antriebsweise sind alle einem schnellen Ver-
schleil unterworfenen Antriebsriemen und Zahn-
rader vollkommen vermieden, wodurch die Betriebs-
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Abbildung 5. Magnottrommel.

Sicherheit erhdéht wird. Die stindliche Leistung
ist bei einer Schichtdicke von durchschnittlich
65 mm berechnet worden; dabei hat sich gezeigt,
dal die Anziehungskraft der Scheider sehr groR
ist wegen der zur Verwendung kommenden hoch
gesattigten Magnetfelder, so dal mit Sicherheit
selbst Stiicke von groflem Gewicht ausgeschieden
werden.

Um die auBerste Widerstandsfahigkeit gegen
StolRe, Abnutzung usw. zu erzielen, sind diese
Magnettrommeln mit einem 5 mm starken, beson-
ders harten Stahlmantel umkleidet.

Abb. 5 zeigt eine derartige Trommel mit elek-
trischem Antrieb und Schittelaufgabevorrichtung.
Es wurde auch auf eine Entstaubung aller Rdume
Rucksicht genommen; auch wurden an die Entstau-
bungsanlage die beiden Siebtrommeln, Becherwerke
und Rundbrecher angeschlossen. Um eine mdg-
lichst gute Absaugung zu erreichen, wurden die
Trommeln durch eine Blechverschalung ganz ein-
gekleidet, ebenso die Becherwerkskdpfe und die
unteren Teile der Becherwerke. Jede Siebtrommel
erhielt vier Saugdisen-Anschlisse, die Becher-
werke je zwei, wahrend der eine Anschlul fir
die beiden Rundbrecher auf die Verbindungsrut-
schen zwischen den Brechern und die Becherwerke
zu sitzen kam.

Samtliche Saugleitungen flhren vereinigt zu
einem mit einem Drehstrommotor unmittelbar
gekuppelten Exhaustor, der die Staubluft einem
Zentrifugal-Abscheider zublast. In diesem findet
die Abscheidung des grofiten Teiles des Staubes
statt, der am unteren Fallrohr des Abscheiders
in Sacken abgezogen wird. Ein auf den Abscheider
gesetzter Doppelkegelseparator dient dazu, den

Brechanlagen fiir Hochofenschlacke.
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Rest des in der Abluft enthaltenen

feinen Staubes mittels Wasserstreu-

dusen niederzuschlagen. Die Tribe

flieBt am unteren Teile des Separa-

tors ab. Das zur Zerstaubung bend-

tigte Wasser wird einem vorhandenen
Hochbehélter entnommen (vgl. Abb. 6).

Zu den sonstigen Maschinen der

Anlage ist folgendes zu bemerken:

Die Rundbrecher (siehe Abb. 7) sind

mit &uBeren Brechménteln und Tra-

versen aus StahlguR angefertigt, um

den in diesen Teilen auftretenden

groBen Beanspruchungen bzw. dem

Verschleill zu begegnen.. Die Brech-

kegel und Brechringe sind aus bestem

Hartstahl und die Brechachsen aus
hochwertigem Siemens-Martin-Stahl
geschmiedet. Jeder Brecher ist fur
verschiedene KorngréfRen in weiten

Grenzen verstellbar. Die Vorgelege-

welle lauft in selbsttatigen Ring-
schmierlagern. Die Antriebsscheibe

ist als Schwungrad ausgebildet und

mit einer Bruchsicherung versehen,

die den Brecher beim Eindringen von Eisen-
stiicken selbsttatig auBer Betrieb setzt. Bemer-
kenswert ist ferner die Ausfiihrung der Brech-
achse mit fir den Brechkegel vorgesehenem Vier-

Abbildung 6. Staubabscheider.

kant, wodurch ein Lodsen oder Verdrehen des
Kegels auf der Achse unmdglich gemacht wird.

Die Siebtrommeln sind ohne durchgehende
Trommelachsen und Armkreuze ausgefiihrt, weil
diese Teile sehr dem Verschleill ausgesetzt sind.
Das abzusiebende Material kommt also nur mit
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den gelochten Hartstahlblechen in Beruhrung.
Die Trommeln laufen auBen auf nachstellbaren
seitlichen Rollen, welche mit auswechselbaren
Reifen aus Siemens-Martin-Stahl umzogen sind.
Der Antrieb erfolgt am Einlaufende der Trommel
durch einen auf den gufReisernen Trommelkopf

Abbildung 7. Rundbreohor.
aufgeschraubten Zahnkranz, also an einer Stelle,
wo die Trommel am meisten belastet ist, wodurch
diese weniger auf Verdrehung beansprucht wird,
als wenn der Antrieb am Auslaufende stattfindet.
Samtliche Zahnradgetriebe der Anlage sind mit
Schutzvorrichtungen versehen.

Die beiden Becherwerke besitzen die bekannten
Ausfiihrungen fur solche Anlagen, bei denen die
Becher dicht hintereinander auf einen Gurt auf-
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geschraubt sind. Der Gurt ist aus starkem Stahl-
draht, und der Verschleil ist bei diesem Gurt an
den einzelnen Stellen kontrollierbar, was bei den
Gurten aus Chromleder oder Kamelhaaren nicht
so ganz einfach ist.

Die ungefahren Zahlen, welche das Verhaltnis
der in einer derartigen Brechanlage gebrochenen
Materialien zueinander darstellen, sind in Zahlen-
tafel 1 angegeben.

Zahlentafel 1. Verhdltniszahlen.

KorngréRe Bezeichnung Anfall in
mm %

0 bis 5 Staub

5 , 10 Sand } 6 %
10 ,, 30  Grus und Splitt 18 %
30 , 50 StraBenschlag

50 , 70 Bahnschlag } 68 %
Ueber 70 Packlage 8 %

Nach diesem Anfall der ein-
zelnen Kdérnungen wurden auch
die GroBen der Speicher fest-
gelegt, so daR die am meisten
entfallende Sorte in der groten
Tasche aufgespeichert wird.

Das Gebéaude ist ganz in Eisen-
beton ausgefuhrt; die Taschen-
wande wurden wegen des auf-
tretenden VerschleiBBes noch be-
sonders mit starken Eisen-
blechen abgedeckt. Auch wur-
den entsprechende Oeffnungen
in dem Boden der Siebtrommel-

bihnen vorgesehen, um mittels Steigeisen in die
einzelnen Speicher gelangen zu koénnen.

Der Entwurf und die Ausfiihrung der ganzen
Anlage wurde der Firma Franz Méguin & Co.,
A. G., Dillingen-Saar, ubertragen, welche die Ent-
staubungsanlage von der Firma Simon, Buhler
& Baumann, Frankfurt a. M., und die Magnet-
scheider von den Magnetwerken Eisenach, G. m.
b. H., bezog.

Hauptarten der Aetzerscheinungen und die metallographischen
Aetzverfahren.

Von J. Czochralski

in Berlin-Karlshorst).

(Hierzu Tafel 13 und 14.)

A. Hauptarten der Aetzerscheinungen.

| |ie gebrauchlichen metallographischen Aetz-

verfahren gehen im wesentlichen darauf aus,
die Einzelkristalle auf Metallschliffen abzugrenzen,
teils indem sie nur die Korngrenzen blofR3legen,
teils indem sie die einzelnen Kristallfelder ent-

1) Bericht aus der Matcrialpriifungsanstalt der Allge-
meinen Elektricitats-Gesellschaft, Kabelwerk Oberspree.

weder verschieden farben oder gemaR ihrer Nei-
gung zu den Kristallachsen verschieden stark auf-
rauhen oder auch wohl begrenzte Gebilde, die so-
genannten Aetzfiguren, auf den einzelnen Kristal-
len bloBlegen.
Man hat demnach zu unterscheiden zwischen:
1. Kristallgrenzen-Aetzung,
2. Kristallfelder-Aetzung,
3. Kristallfiguren-Aetzung.
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1. Die Kristallgrenzen-Aetzung.
Abb. 1 erkennt man auf der Sobliffebene eine poly-
gonale Zeichnung, die durch ein Maschenwerk feiner
Linien hervorgerufen wird. Die feinen Linien ent-
sprechen den Schnittlinien der Scliliffebene mit den
Kristallbegrenzungsflachen. Die Grenzlinien er-
scheinen schon bei miRiger Vergriji,)ening als Bander
von geringerer oder grofRerer Breitel). Man hat
bereits an Hand zahlreicher Hypothesen das Auf-
treten dieser Grenzschichten zu erkldren ver-
sucht, ohne dalR sich eine dieser Vorstellungen
endgiltig durchgesetzt batte. DaB die Grenz-
linien zwischen den Polygonen lediglich durch
lamellenartige Licken (Kapillarspalten) zustande
kommen, ist ebensowenig wahrscheinlich wie die
uneingeschrankte Annahme der Anwesenheit von
Fremdstoffen zwischen den Beriihrungsflachen der
Kristalle. Durch tatsachliche Beobachtungen sind
diese Anschauungen jedenfalls nicht gestitzt. Ge-
legentliche Anwesenheit von Kapillarlicken, unlds-
lichen Fremdstoffen oder neuen Phasen zwischen
den Begrenzungsflachen der Kristalle kann natiir-
lich eine zusatzliche Wirkung ausiben und eine
Verbreiterung der natiirlichen Grenzschichten her-
vorrufen.

Auch die vielfach verbreitete Annahme, daR
die Grenzschichten aus amorphem Metall bestehen,
steht mit dem unverlierbaren Richtungssinn (Vek-
torialitat) der Metallkristalle im Widerspruch.

Am ungezwungensten lassen sich die Grenz-
schichten als Wande umgelagerter und in der
Richtung der Spannungslinien der Oberflachen-
energie und der Adsorptionskraft — die eine
zwangsweise Gleichlagerung der Molekiile bewir-
ken — abgelenkter Elementarteilchen auffassen.
Diese Schlu3folgerung ist um so wahrscheinlicher,
als bei stark verfestigten Metallen eine tiefgrei-
fende Verlagerung des regelmaRigen Raumgitters
der Kristalle bereits eindeutig nachgewiesen wor-
den ist.

Diese feinen Grenzschichten bilden also gleich-
sam ein Gerippe, das offenbar eine Sonderstellung
im Geflige einnimmt. Nun ist es bekannt, dafl die
Loslichkeit von verfestigten und nicht verfestig-
ten Metallen im allgemeinen verschieden ist, und
dall auch die Grenzschichten zwischen den Be-
rihrungsflachen der Kristalle den Lésungsmitteln
anderen Widerstand entgegensetzen wie das ein-
gekapselte Korninnere.

Die Ld&slichkeitsunterschiede stehen mit den
Aetzersclieinungen an Schliffen insofern in guter
TJebereinstimmung, als bei Metallen, wie Eisen,
die durch Verfestigung Il6slicher werden, das
Losungsmittel die Grenzschichten starker angreift
als das Korninnere und an Stelle der Grenz-
schichten feine Furchen ausatzt.

Gegenteiliges Verhalten zeigen Metalle, bei
denen durch Verfestigung der Losungswiderstand

*) Vom Verfasser wurden bei sehr reinen Kupfer-
Zink-Legierungen Grenzschichten von etwa 0,1 rum Breite
beobachtet.
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Irerhéht wird, beispielsweise Kupfer und Aluminium.

Die Grenzschichten bleiben hier in der Regel als
schwach vorstehende Metallrippen zurick.

Die voreilende bzw. nachbleibende Aetzbarkeit
der Grenzschichten ist schon wiederholt als Kenn-
zeichen von Verfestigung gedeutet worden, in-
des kodnnen bei sehr geringen Spannungsunter-
schieden die Versuchsergebnisse durch zahlreiche
Storungserscheinungen, beispielsweise innere Span-
nungen u. dgl.,, leicht getribt werden. Aber
auch noch andere Beobachtungstatsachen, z. B.
der korndurchquerende (intragranulare) Bruch-
verlauf, die Abhéangigkeit der Festigkeit vom
prozentualen Querschnittsanteil der Grenzschichten
sprechen zugunsten eines Festigkeitsvorsprungs
der Grenzwande.

2. DieKristallfelder-*Aetzung. Abb. 2

gibt zu erkennen, daB die Aetzung den Bereich
jedes Kristalles durch Helligkeitsunterschiede klar
anzeigt. Bei bestimmten Winkeln zwischen den
Lichtstrahlen und seinen Achsen erreicht jeder
Kristall ein Héchst- und NiedrigstmaB von Hei-
ligkeit; Relativbewegungen zwischen Schliff und
Lichtquelle verdndern die llelligkeitsverteilung

Abbildung 4. Schematische Darstellung
einer ungleich reflektierenden Schliffebene. Schnitt
senkrecht zur Schliffebene.

auf dem Schliff. Die Erscheinung kann zweck-
mafRig als dislozierte (unterbrochene) Reflexion
bezeichnet werden.

Das Lichtspiel zeigt weitgehende optische
TJebereinstimmung mit dem sogenannten ,Labra-
dorisieren®“. Am Labrador, einem geschatzten
Luxusbaustein, dirfte jedem diese eigentiimliche,
in Abb. 3 wiedergegebene Glitzererscheinung viel-
fach aufgefallen sein. Bei diesem Mineral sind
die Glitzererscheinungen bekanntlich auf innere
Reflexe an Einlagerungen, an Luftporen oder an
Kapillarspalten zurickzufiihren. Je nach der
RegelmaRigkeit der Anordnung solcher Einschliisse
kommen auch entsprechend regelmaRige Reflex-
bilder zustande.

Die Helligkeitsunterschiede an geatzten Me-
tallschliffen, wie sie Abb. 2 veranschaulicht,
werden hervorgerufen durch gesetzmaRige, trep-
penartige Ausfressungen, die mit der Kristall-
struktur im innigen Zusammenhang stehen und
die, stark vergrofRert, in der schematischen Abb. 4
wiedergegeben sind. Die Abbildung stellt einen
Schnitt senkrecht zur Schlifffliche dar. Jeder
Kristall wird entsprechend der Lage seiner Achsen
zur Schliffflaiche anders angeatzt. Der Kristall b
wird z. B. infolge der glinstigen Lage der reflek-
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tierenden Flachen mehr Licht in (ler Richtung
der optischen Achse (senkrecht zur Schliffflache)
zurickwerfen als die Kristalle a und ¢, bei denen
die reflektierenden Flachen ungunstiger gelegen
sind. Infolgedessen wird bei einer Beleuchtung
senkrecht zur Schliffflache der mittlere Kristall
heller erscheinen als die beiden Ubrigen.

Eine andere Aetzerscheinung, die beim Zu-
sammenkristallisieren  mehrerer verschiedener
Stoffe zu sogenannten gleichteiligen (homogenen)
Mischkristallen mehr oder weniger unbegrenzter
Zusammensetzung zu beachten ist, erklart sich
dui'ch die Vorgange beim Erstarren. Man nennt
sie Mischkristalle, weil in ihnen die Molekile
nicht, wie in Verbindungen oder Doppelsalzen,
chemisch gebunden, sondern mechanisch ver-
mischt auftreten. Die Anordnung der ver-
schiedenen Kkleinsten Teilchen ist zwar gesetz-
mafig, ihre Verteilung ist es dagegen nicht
immer, insbesondere nicht bei Metallen.

Abb. 5 zeigt einen Schnitt durch einen un-
gleichteiligen (inhomogenen) Kupfer-Zink-Misch-
kristall. Der Kristall ist nicht gleichméaRig zu-
sammengesetzt; man erkennt es an dem Auf-
treten zweier unscharf voneinander abgegrenzter
Bestandteile. Der zunachst ausgeschiedene dunkle
Kernbestandteil a ist gemaR einer bekannten
empirischen Erstarrungsregel stets reicher an dem
hoher schmelzenden Bestandteil, in unserm Fall
also an Kupfer, als seine Umgebung, in der er
gleichsam eingebettet ist. Mischkristalle sind dem-
nach vielfach ungleichmaBig zusammengesetzt.
Nur wenn bei der Erstarrung oder beim spateren
Gluhen kraftige Diffusionsenergien gewaltet haben,
wird die Verteilung der Kkleinsten Teilchen im
Kristall eine gleichmaRige sein (s. Abb. 6). Die
Anordnung des dunklen Bestandteils ist tannen-
baumartig gesetzméaRig. Dies kommt daher, daf
rasch wachsende Kristalle nicht sogleich ihre volle
Gestalt annehmen, sondern an Ecken und Kanten
infolge besserer Ableitung der Kristallisations-
warme und groBerer Dichte des Diffusionsstromes
in ihrem Wachstum beginstigt werden. Diese
voreilig erstarrten Gerippe bezeichnet man all-
gemein als Wachstumskristalle, Kristallskelette
oder Dendriten und Kristalle mit entmischten
Skelettkernen als geschichtet oder dendritisch.

Einige Metalle, wie Wismut und Zink, zeichnen
sich durch eigenartige Skelettformen aus. In
Abb. 7 sind Wachstumskristalle von Wismut ab-
gebildet; kennzeichnend fir Wismut ist die immer
wiederkehrende maanderlinienartige Ausbildung
der Kristallskelette.

3. Die Krist.allfiguren-Aetzung.
Verwendung geeigneter Aetzmittel kdnnen auch
auf den Kristallen Gebilde bloBgelegt werden, die
den in der Mineralogie planmaRig durchforschten
Aetzfiguren volligéahneln (vgl. Abb. 8). Abb. 9stellt
einen schematischen Schnitt senkrecht zu einer
Schliffflache mit Aetzfiguren dar. Grundsatzliche
Unterschiede zwischen Abb. 9 und Abb. 4 bestehen
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nicht; Abb. 9 unterscheidet sich nur durch die
regelmaRige und scharfe Ausbildung der Kanten
und Ecken.

Die Aetzfiguren sind auf ein und derselben
Kristallflache &hnlich und kongruent gelegen,
sie haben auch zur Flache selbst die gleiche
Lagerung. Auf kristallograpliisch gleichwertigen
Flachen sind die Aetzfiguren gleichartig und auf
kristallographisch verschiedenen Flachen ver-
schiedenartig. lhre Gestalt steht mit dem Sym-
metriegrad der Kristalle im innigsten Zusammen-
hang.

Die GrofRe der Aetzfiguren und unter Um-
stdnden auch ihre Gestalt ist von den verschie-
denen Aetzmitteln sowie von der Aetzdauer ab-
hangig (vgl. Abb. 10 und 11). Wiirde es sich bei
den Aetzfiguren um Miniaturkristalie konstanten
Volumens handeln, so ware dieser Wechsel nicht
mdoglich.

Bedecken die Aetzfiguren, wie in Abb. 8,
ganze Kristallflachen, so spricht man wohl auch

Abbildung 9.
einer Schliffcbene mit Aetzfiguren.
zur Schlifffliiche.

Schematische Darstellung
Schnitt senkrecht

vom Aetzgefiige. In Abb. 12 ist das Aetzge-
fuge eines Gold-Magnesium-Misehkristalles wieder-
gegeben. Durch starkes Aetzen mittels Brom-
salzsdure ist der eine Bestandteil teils oder véllig
ausgeldst worden, der andere als Gerippe zuriickge-
blieben. Ganz ahnliches Gefiige kann man auch bei
den nichtdendritischen technischen Zinnbronzen
mit etwa 10°/0 Zinn nach kraftigem Aetzen mittels
Ammoniak beobachten. Der Schliff wird nur zur
Halfte in die Aetzflussigkeit eingetaucht. An der
Berthrungslinie Ammoniak-Luft ist der Angriff
am starksten. Die Aetzdauer betrdgt eine bis
mehrere Stunden. Auch hier bleibt der eine Be-
standteil gewissermalen als ein von dem Aetz-
mittel unangreifbares Fachwerk zurick (vgl.
Abb. 13). In Abb. 14 bis 17 sind Gefligebilder
von ltohzinkkristallen wiedergegeben. Ob es sich
hierbei nur um das eigentliche Aetzgefiige, um
Zwillinge, Dendriten, Spaltflachen o. dgl. handelt,
wurde seinerzeit nicht naher untersucht. Gegen

Durctspaltflachen sprechen die groRen Nadeln (vgl.

Abb. 15) mit deutlich sichtbarer Eigenstruktur
sowie die hellen Nadeln in Abb. 16. Austenit-
ahnliche Gebilde (Abb. 17) sind am haufigsten.
Die Untersuchung der Aetzerscheinungen fuhrt
zu dem Ergebnis, dal? die Lésungsgeschwindigkeit
inden verschiedenen Achsenrichtungen derKristalle
verschieden ist und nur in den kristallographisch
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gleichwertigen Richtungen {bereinstimmt. Das
Auftreten regelméafBig begrenzter Aetzfiguren ist,
wie die dislozierte Reflexion, nur Stoffen eigen,
die eine gesetzmaRige Verkettung der kleinsten
Teilchen aufweisen. Die liristallfiguren-Aetzung
bildet ein wertvolles kristallographisches und, wie
weiter gezeigt wird (s. Abschnitt B), auch ein
wichtiges technologisches Prifverfahren.

B. Abhangigkeit der Aetzerscheinungen
von der Kaltbearbeitung.

Zu ganz anderen mikroskopischen Erschei-
nungen gelangt man, wenn man das Geflige der
meisten kaltgereckten Metalle einer eingehenden
Priafung unterzieht. Alle Erscheinungen, die an
eine nur den kristallisierten Stoffen eigentimliche
gesetzmaRige Verkettung der kleinsten Teilchen
gebunden sind, verschwinden Ln dem Grade, wie
die Verfestigung zunimmt.

In Abb. 18 ist das in Abb. 2 wiedergegebene
Metallstiick nach &auBerst kraftiger Kaltreckung
dargestellt. Die Abbildung laRt erkennen, dal
die dislozierte Reflexion auf Schliffen kaltgereckter
Metalle verwaschen wird bzw. im Endzustand
hochster Verfestigung vdllig verschwindet. Die
Grenzschichten zwischen zwei benachbarten Kri-
stallen werden dagegen, da sie beim Kaltrecken
infolge {berwiegender Oberflachenenergie und
Adsorptionskraft der gewaltsamen Gleichlagerung
am langsten Widerstand bieten, in der Regel nur
schwer vollig zerstort. Bei fortgesetzter Aetzung
wird das Gefiige griesig, und schlieBlich entstehen
statt regelmaRig begrenzter Aetzfiguren zahl-
reiche unregelmafige und verwaschene Aetz-
gruben und Aetzhiigel auf der Schliffflache.

Durch das Kaltrecken wird die gesetzmaRige
Verkettung der kleinsten Teilchen gestort. Punkt-
reihen, die urspringlich eine gerade Linie bilde-
ten, werden nach und nach in solche umgewan-
delt, die irgendeiner nach Malgabe der inneren
Krafte ununterbrochen verlaufenden Raumkurve
folgen. Die urspriinglich regelmafRige Raumgitter-
struktur eines Kristalls wird bei fortgesetz-
ter Formanderung unter Bildung mehr oder
weniger verlagerter Uebergangszonen vollig ver-
wirrt und die Kristalle selbst gestreckt, verzerrt
und verbogen. Erst nachdem bei einer bestimmten
Uebergangsgrenze dieBildsamkeit desMetalls durch
das Kaltrecken ganzlich erschépft ist, das Arbeits-
gut also bis zum Bruch angestrengt und ver-
festigt ist, tritt ein Aufbrechen der einzelnen
Kornindividuen ein. In Abb. 18 ist noch jeder
urspringliche Kornverband deutlich zu erkennen
(s. Abb. 19); nur am Rande, an dem die Formbar-
keit des Metalls vollig erschépft war, traten
Briche auf. Wdirden die Kristalle, wie vielfach
noch angenommen wird, beim Kaltrecken in mikro-
skopische Teilchen zerfallen, so muiRte dies auch
optisch nachweisbar sein. Der Kornverband
stark gereckter Metalle bleibt aber, wie der
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mikroskopische Befund lehrt, unzertrimmert
erhalten.
Wesentlich leichter erfolgt das Aufbrechen

der gereckten Kristallkdrner durch Warme. Ein
voriibergehendes Ausglithen kiirzester Dauer ge-
nugt schon, um eine vollige Neuordnung des Ge-
fuges zu schaffen. Jede infolge ahnlicher Lage-
rung erstzeitig eingeformte, aber wegen der
vorangegangenen Strukturverwirrung im Kristall
willkdrlich orientierte Molekelgruppe trachtet ein
Hdéchstmall an Raum zu beherrschen und fihrt
zur Bildung winziger neuer Kristallkerne in dem
urspriinglichen Korn. Je léanger die molekulare
Beweglichkeit anhalt, desto mehr werden die
zahllosen Kristalle und Kristallkerne sich zu
groReren Kristallen zusammenscharen. In Abb. 20
hat der Druck von beiden Walzen her nur bis
zu einem Viertel der Dicke des Arbeitsgutes
kraftig gewirkt; beim nachfolgenden Glihen sind
die stark gereckten Kérner am Rande zerfallen,

des Kornverbandes zu Abbildung 18.

die gar nicht oder nur schwach gereckten im
Innern im wesentlichen unverandert geblieben.
Bei vielen kaltgereckten Metallen, wie Kupfer,
Gold, Blei und ihren Mischkristallen gleicher
Formart, werden im gedtzten Querschnitt eigen-
timliche Liniensysteme beobachtet, die infolge
der anfanglichen Neigung geordneter Verschie-
bung der kleinsten Teilchen in kristallographisch
definierten Gleitebenen schlechthin als geometrisch
ebenmaBige Gebilde erscheinen, im Grunde aber
verlagerte Molekularverbande von betrachtlicher
Schichtendicke darstellen (Abb. 21). Diese Me-
talle zeigen auch starke Neigung zur Zwillings-
bildung. Durch bleibende Formanderung wex-den
namlich an zahlreichen Stellen ganze Teile eines
Kristalls in andere kristallographische Lage
(Zwillingslage) umgedreht. Beim nachtréaglichen
Glihen nimmt die Zahl der Zwillinge noch wesent-
lich zu, indem die zwangsweise verlagerten Mole-
kule bei hinreichender molekularer ,,Beweglichkeit
in die vorgebildeten madglichen Zwillingslagen
einschnappen, so daB die Kristalle von Zwillingen
vollig durchsetzt erscheinen (s. Abb. 22). Es
handelt sich hierbei teils um strukturelle, teils
kristallographische Zwischenerscheinungen, die
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Abbildung 1. Kristallgrenzen-Aetzung. Iteines Eisen; die Grenzschichten der Abildung 5. Abbildung 6.
Kristalle sind als dunkle Linien sichtbar. Gedétzt mit alkoholischer Pikrin- a) ungleichméBig zusam- b) gleichméBig zusam-
saure. Aufnahme von Guertler (Ausschnitt). mengesetzter (dendriti- ~ mengesetzter (homogen-
scher) Kupfer-Zink- gegliuhter) Kupfer-Zink-
Mischkristall; &tzpoliert Mischkristall; atzpoliert
mit ammoniakgetrank- mit ammoniakgetrank-

tem Wattebausch. tem Wattebausch.
X 70

Abbildung 2. Kristallfelder-Aetzung. a-Messing; die einzelnen Kristalle
werden infolge ungleicher Oberflachen-Reflexion durch lIlclligkeitsunterschiedc
angezeigt. Gedtzt mit IOprozentiger Ammoniumpersulfatlidsung.

Abbildung 7.

W ismutkristalle mit kennzeich-
nenden mdanderlinienartigen
Skeletten.

Abbildung 8. Kristallfiguren-Aetzung. Kupferkristall
Abbildung 3. Glitzererscheinungen (Labradorisieren) am Labrador, hervor- mit Aetzfiguren. Geatzt mit IOprozentiger Ammo-

gerufen durch innere Reflexe an Einlagerungen. Ungeétzt niumpersulfatiésung.



Abbildung 10. Abbildung 11.

Actzabbau eines Kupferkristalls in IOprozentiger AmmoniumperRulfatlésung.
Abb. 10 nach 10 min, Abb. 11 nach 50 min langer Aetzung.

X ioo
Abbildung 12. AetzgefUge Abbildung 13. AetzgefUge Abbildung 14. AetzgefUge
eines Gold-Magnesium-Mischkristalls eines Kupfer-Zinn-Mischkristalls. eines Rohzink-Kristalls.
Gedtzt mit Bromsalzséure. Gedtzt mit Ammoniak. Gedtzt mit konzentrierter Chromséurc.

Aufnahme von Krassow.

X 405
Abbildung 15. Aetzgcflige Abbildung 16. AetzgefUge Abbildung 1?. AetzgefUge
eines RohzInk-KristaUs. GrofRe Nadeln und Aetzfiguren aut einem Rohzink- eines RohzInk-Kristalls mit austenit-
mit Eigenstruktur. Kristall. ahnlichen Nadeln.

Gedtzt mit konzentrierter Chromséure. Gedtzt mit konzentrierter Chromséaure. Gedtzt mit konzentrierter Chromséure.
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Nat. GroRe

Abbildung IS. Das in Abb. 2 dargestellte Metallstick nach
dem Kaltrecken. Kornverbiinde erhalten, Korninneres bis

zur Homdotropie verlagert.

Geétzt mit IOprozentiger Ammoniumpersulfatldsung.

Abbildung 20.

Alumiriiumbronze, schwach gewalzt und danach

gegluht. Der Druck hat von beiden Walzen nur bis zu einem
Viertel der Stickdicke gewirkt; bei nachfolgendem Glihen sind
nur die gereckten Kdérner am Héande zerfallen.
Geatzt mit 1Oprozentiger Ammoniumpcrsulfatlosung.

Abbildung 21.
Im metallischen Querschnitt einiger Metalle nach
dem Aetzen sichtbare ,Deformationslimen*
(Aluminiumbronze, a-Kristall). Aetzpoliertmit
ammoniakgetranktem Wattebausch.”

X 210

Abbildung 22.
Zerfall ,und Neuordnung des Gefiiges kaltge-
reckter .Metalle beim Ausglithen unter vielfacher
Verzwillingung. Aluminiumbronze, cc-Kristalle.
Aetzpoliert mit amraoniakgetranktem W atte-
bausch.
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bei fortgesetzter Formanderung wieder von selbst
verschwinden, nachdem namlich jeder Kristall in
seinem regelméaRigen Aufbau in allen Teilen ge-
stort wird.

Andere Metalle, beispielsweise a-Eisen, Alu-
minium, 3-Messing, sind selbst von diesem Einflu3
der Kristallnatur frei. Deformationsstreifen im
Innern und Zwillinge wurden bei diesen Metallen
noch nicht mit Sicherheit beobachtet.

Die Endlage der geometrisch mindestens ein-
achsial bevorzugten kleinsten Teilchen nach Er-
schépfung der Bildsamkeit ist nicht ungeordnet,
sondern infolge der stattgehabten Rollbewegung
(Drehung und Schub) erzwungen homdotrop. Die
erzwungene Eomdotropie wird erklart als die
gewaltsame Gleichlagerung vektorieller Molekiile
(Hier zu der Richtung des Schubes (nach Lehmann).
Dieses kennzeichnende Verhalten der Metalle
beim Kaltrecken erklart auch zur Genlige, warum
es schwierig, ja unter Umstanden sogar unmog-
lich ist, die Einzelkristalle auf Schliffen kalt-

ereckter Metalle durch Aetzen o. dgl. abzu-

renzen. Alle Erscheinungen, wie die dislozierte
Reflexion, die Kristallfigurenatzbarkeit u. dgl., die
an eine natdrliche, nur den kristallisierten Stoffen
eigentimliche gesetzmafRige Verkettung der klein-
sten Teilchen gebunden sind, werden durch lvalt-
recken nach und nach géanzlich abgeschwéacht oder
véllig unwahrnehmbar, wenn auch eine mindestens
einachsiale mechanische Bevorzugung des Reck-
gutes unverlierbar erhalten bleibt.

C. Entnahme wund Vorbereitung der

Probesticke fir das Aetzen.

1 Probeentnahme. Fir die
beurteilung ist die genaue Kenntnis der Korn-
gliederung von grundlegender Bedeutung. Eine
ortliche Prifung kann infolge der meistens vom
Erstarren oder von der nachtraglichen Kalt-
bearbeitung herriihrenden GefligeungleichmaRig-
keiten zu ganz falschen Ergebnissen fihren.
Daher ist bei der Probeentnahme stets auf die
Art des Untersuchungsgegenstandes Ricksicht
zu nehmen.

Bei Formgull (Barren, Platten, Bldckchen,
Maschinenteilen u. dgl.) ist das Gefiige der
Randzonen in der Regel senkrecht zu den
aulReren Abkuhlungsflachen mehr oder weniger
stark nadelig, da die Erstarrung von den kalten
Formwéanden nach dem Innern der Schmelze
zu fortschreitet. Bei der Probeentnahme ist
auf diese Art des Kristallisierens besonders zu
achten, da strahliges Geflige in seinen Haupt-
schnitten ungleich kérnig (dispers) und ungleich
gestaltet erscheint.

Bei der Untersuchung von PreB-, Zieh- und
Walzgut auf Gefiigeméngel, Seigerungserschei-
nungen, Einschlisse usw. werden zweckmalig
nicht zu schwere Scheiben parallel und quer zu
den Hauptrichtungen groBter Gestaltsanderung
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mit der Kaltsage entnommen und nétigenfalls
in mehrere kleine Stiicke geteilt. Draht, feine
Profile u. dgl. werden in Woods-Metall ein-
geschmolzen und nach dem Erkalten in beliebige
Teile zerlegt. Bei Brichen werden in der
Regel Schnitte senkrecht zur Bruchflache gelegt.
Das Gefuge der Fehlerstelle wird dann mit ein-
wandfreien Stellen des Metalls verglichen. Die
Probeentnahme bei sproden Metallen, wie GulR-
eisen, Eisenlegierungen u. dgl., die sich nur
schwer schneiden lassen, erfolgt am besten durch
Abschlagen einer vorspringenden Ecke mit dem
Hammer. Das Anschleifen einer Flache geschieht
an einer groben Schmirgelscheibe.

Es ist stets darauf zu achten, dal} die zu
prifenden Teile bei der Probeentnahme und bei
der weiteren Nachbehandlung keine bleibenden
Formanderungen erleiden, weil dadurch das
Geflige verandert wird. Auch jede schadliche
Erwdrmung der Proben ist zu vermeiden. Ge-
harteter Stahl erleidet schon durch geringes
Erwarmen Gefligednderungen; das Gefiige kalt-
gereckter Metalle wird leicht umgeformt und
aufgebrochen.

2. Schleifen und Polieren.
fahren des Schleifens und Polierens sind so all-
gemein bekannt, dal} ihre Besprechung an dieser
Stelle sich ertbrigt. Nur das Schleifen und
Polieren von Hand soll hier kurz berihrt werden,
da es wegen seiner allgemeinen Anwendbarkeit
in groBerem Umfange als bisher eingefihrt zu
werden verdient. Auch kommt die Beschaffung
maschineller Einrichtungen in Wegfall.

a) Schleifen. Die Schliffseite der Probe-

Gefligestiicke wird mit der Vorfeile und Schlichtfeile

sorgfaltig glatt gefeilt. Das Schleifen erfolgt
mit Schmirgelpapier auf einer Uberhobelten Metall-
platte (Richtplatte) von etwa 30 bis 50 cm GroRe.
Man geht beim Schleifen allmahlich von gréberen
Schmirgelblattern bis zu den feinsten dber, und
zwar in der Reihenfolge: Schmirgel-Leinewand
— mittel, fein —, Schmirgel-Papier — mittel,
fein, staubfein. Erst nachdem die Schleifrisse
von der vorhergehenden Schmirgelsorte vollig
entfernt sind, geht man auf die nachstfolgende
Schmirgelsorte Uber; dabei wird die Schleifrich-
tung jedesmal um 90° gedreht und der Schliff
selbst von etwa anhaftenden Schmirgelkérnchen
befreit. Das feinste Papier wird zum SchluB
zweckmaBRig mit einigen Tropfen eines flissigen
Poliermittels benetzt. Ist die Schlifffliche nahezu

riBfrei, so wird das Schleifen unterbrochen;
dann wird der Schliff poliert.
b) Polieren. Das Polieren erfolgt mit

Tuch auf einer Richtplatte. Velourl), wie es
zum Polieren von Gold- und Silbergegenstéanden
verwendet wird, zeichnet sich durch grofRe Polier-
fahigkeit aus und ist allen Gbrigen Tucharten
*) Poliertlicher, die unter dem Namen Volourette
im Handel gofiihrt werden.
139

Die Ver-
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vorzuziehen.  Flissige Poliermittel sind den
trockenen vorzuziehenl). Starkes Andriicken der
Schliffe beim Schleifen und Polieren ist zu ver-
meiden. Zeigt der Schliff eine vollstandig spiegel-
glatte Oberflache, so wird das Polieren sofort
unterbrochen und der Schliff an einer sauberen
Stelle des Tuches sorgfaltig fettfrei gerieben,
so daB eine nachtragliche Entfettung der Schliff-
flache mit Alkohol unterlassen worden kann.
Zu langes Polieren verdirbt den Schliff infolge
Beliefbildung. Die Herstellung von Schliffen
bis etwa 5 gcm Schlifffliche nimmt rd. 15 min
in Anspruch.

Bei Materialien, deren Gefiligebestandteile ver-
schieden hart sind, ist die Ausbildung eines

Reliefs in einigen Fallen sogar erwiinscht. Der
Schliff wird dann auf einer Unterlage von
weichem Gummi ohne starken Druck weiter-

*) Solarino von Meyers & Co., Berlin-Weiensee, hat
sich gut bewéahrt. Verbrauch fur 10 Schliffe etwa 1 ccm.

Umschau.
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poliert. Durch den verschiedenen Widerstand,
den die Bestandteile dem Abschleifen entgegen-
setzen, entsteht schlieRlich ein deutliches Flach-
relief. Unterstitzt wird noch der Angriff, wenn
man zum Polieren gleichzeitig chemisch wirkende
Flussigkeiten verwendet; 2prozentige Ammonium-
nitratlésung ist am gebrauchlichsten. Einzelne
Bestandteile konnen sogar bei geeigneter Wahl
der Polierflissigkeit (siehe ,,D. Melallographische
Aetzverfahren®) an ihrer Oberflache gefarbt er-
scheinen. Die Anwendbarkeit des Verfahrens
ist nur auf Sonderfille begrenzt, indes sind
auch bereits hervorragende Ergebnisse mit ihm
erzielt, worden.

Bei Weichblei und Zinn ist es nicht mdg-
lich, eine Schliffflache herzustellen, ohne die
oberste Schliffhaut beim Schleifen und Polieren
stark zu verandern. Auf eine Studie lber diesen
Gegenstand wird seinerzeit an dieser Stelle hin-
gewiesen. (SchluR folgt.)

Umschau.

Zur Selbstkostenfrage der heutigen Martin-
verfahren.

In der ,Feuerungstechnik*“1) verdffentlicht Ingenieur
W. Schédmburg beachtenswerte Gegeniiberstellungen
der Selbstkosten der heutigen Martinverfahren.

Ankniipfend an dio Ausfilhrungen von Generaldirektor
Dr. Schuster, Witkowitz2), streift Schémburg kurz dio
Arbeitsweise in Witkowitz, Kénigshiitte, der Dortmunder
Union, Georgsmarienhiitte, Niedcrrheinischen Htte, Hen-
richshitto und bei Hoesch. Er kommt dabei zu dein Er-
gebnis, daR durch das flussige Verfahren unzweifelhaft
bedeutende Ersparnisse in den Umwandlungskosten ge-
macht worden in bezug auf

1 Waérmeverbrauch fur die Tonne Stahl an Kohle
oder Frcmdgas,

. Haltbarkeit der Ocfen,

. Verringerung des Ferromanganverbrauches,

. Ruckgewinn an verkdauflicher Phosphatschlacke,

. geringe Chargendauer.

abhwnN

Schédmburg spricht die Ansicht aus, dal keines der
Verfahren als die beste LOosung der Stahlerzeugung be-
trachtet werden kann, da sich keines einer pldtzlichen
Aenderung der Marktlago genligend anpassungsféhig zeigt,
weil sich bei héherem Schrottzusatz der Chargengang zu
sehr verlangsamt. Bei Roheisenpreisen unter 54 .11/t
ware nicht daran zu denken, den Wettbewerb mit den
Gbrigen Martinverfahren und dem Thomasverfahren er-
folgreich aufzunehmen, wenn cs nicht geladnge, billigere
Erze fir das Martinverfahren heranzuziehen. Durch das
Arbeiten mit groRen und billigen Eoheisenzusétzen wiirden
groBere Schrottmengen frei, wodurch ein Sinken der
Schrottprcisc einsetze, was dann den nach dem Schrott-
verfahren arbeitenden Stahlwerken zugute kdme. Trotz-
dom ein Vergleich der Selbstkosten der Werke, die mit
flissigem Einsatz arbeiten, mit denen, die nach dem
Schrottverfahrcn arbeiten, sachlich nicht durchfuhrbar
sei, versucht Schémburg, einen solchen Vergleich objektiv
durchzufuhren. Eine von ihm zusammengcstellte Monats-
selbstkostenaufstellung eines Stahlwerkes von 7000 t Er-
zeugung ist in Zahlentafel 1, S. 1079, wiedergegeben.

1) 1915, 15. Mérz, S. 146/8; 1. April, S. 134/7.
2) Vgl. St. u. E. 1914, 4. Juni, S.945/54; 11. Juni,
S. 994/1000; 18. Juni, S. 1031/43.

Die Umwandlungskoston belaufen sich danach auf
14,12 JI fur 1000 kg guter Bldcke.

Einsatz . L7749 t= 464 940 JE

GieRabfalle 241 t= 10 122 ,,

Nutzeinsatz........... 454 818 JI = 64,97 JI f. d. t Stahl
Erzeugungskosten 79,59 JI f. d. t Stahl

Nutzeinsatz............ 64,97 ,,

Umwandlungskosten 14,12 JI f. 1000 kg Blocke.

Der Warmcverbrauch f. d. t Stahl betrdgt gemal
der wagerechten Spalte 2 der Zahlentafel 1 (S. 1079)

bei 32,6 % Kohlenverbrauch 4,53 JI
bei einem 2. Stahlwerk(Schrottverfahren) 3,19 ,,
bei der Dortmunder Union nach Schém-

burg
in Witkowitz

bei einem Ivohlenprcis von 13.50 JI f. d. t.

Weiter bespricht der Verfasser die Ofenhaltbarkeit
und versucht in einer Zusammenstellung (vgl. Zahlen-
tafel 2, S. 1080) einen zahlenmaRigen Vergleich zu geben,
der sich aber nur ,problematisch durchfiihren l1agt“.

In einigen Ausfihrungen werden noch Sondcrquali-
taten und Anlagekosten besprochen.

Zum SchluB kommt Schomburg zu dem Endergebnis,
dal jenes Werk am wirtschaftlichsten arbeitet, das durch
Fihrung beider Verfahren, auf gemeinsamer technischer
Grundlage, in der Lage ist, allen vorkommenden Konjunk-
turdnderungen und Marktlagen Rechnung zu tragen.

siptoaiefl. A, Schmilz, e

Noch einmal: Ein englischer Schwatzer.

AnschlieBend an den kirzlich in dieser Zeitschrift
erschienenen Aufsatzl): ,Ein englisches Urteil Uber die
englische und deutsche Metallurgie* finden sich auf
Seite 1004 desselben Heftes einige Ausfihrungen, in
denen Otto Vogel mit Recht dem Professor Arnold
in Sheffield mangelhafte geschichtlich - metallurgische
Kenntnisso beziglich der ersten Verwendung von Wol-
fram vorwirft.

In dieser Zeit der Mifgunst und des Hasses, der
auch den wissenschaftlichen Fihrern unserer Feinde jeg-
liches Urteil tribt, dirften es die Leser dieser Zeitschrift-

i) Vgl. St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 994/6.
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Zahlentafel 1.

10

1

12

13

Umschau.

Monatliche

Einzelpreise

Vordersatz
I
Einsatz:
Roheisen 1840 700 kg 70,20
GulBspiine 1380 000 ,, 47,50
Schrott 4 451 400 58,00 = 1000 kg
Forrosilizium . \ , nfm _
i'enoniftnga» . ./ 1 ” 172,00 = 1000
7749 U00 kg 60.00 - 1000 kg
1722 000 kg Gasflaninikohle,
7200 W E /K g oo 14,50 = 1000 kg
560 000 kg Kesselkolile 12,00
Erze e, 05000 kg rd. 20,00 = 1000 kg
WeilBkalk . . . .1 8.00
Kalkstein ./ 420000 ” !
Aluminium . . . 70
Feuerfestes Material, Stein?, 24,00
Dolomit, 232 000 kg Teer, Kleb- fur gebrannten
snnd usw. Dolomit
Kokillen 02 100 kg
Gehélter und Léhne dos Stahl-
werks selbst -
Indirekte Lohne fiir Reparaturen
seitens anderer Betriebe
Anteil nn elektrischer Kraft,
Pumpstation und Eisenbahn -
Magazinmaterialien
Reservestiicke, Geschirreisen
usw., Verschiedenes
Genoralia, Abschreibungen —
Davon ab:
fur Schlacke 938 000 kg 2 910,00
,  GuRbruch . 24 000 1440,00
» Kokillenbruch (i1 000 ,, 3 650,00
, alte Gezéilie 800 40,00
Ausbringen:
an GieBablailen, AYracketiicken
rd. 241 000 kg zu .11 42,00 ab :
dazu 7000 000 , gute Blocke
7241 000 kg Gesamtaushringen
bei 7 749 000 ,, Einsatz
also 508 000 ,, Abbrand = rd. 6,0 %

Selbstkostenaufstellung

eines

Gesamt-
betrag

Ne:

464 940,00

24 969,00

6 720,00

1 350,00

3 300,00
90,00

19 320,00

5 650,00

23 200,00

4 250,00

6 860,00

1960,00

5 740,00

8 400,00

8 040,00
569 360,00

10 122,00

Stahlwerks

Prei« f. d. t
Ausbringen

60,42

3,57

0,96

0,19
0,48
0,01

2,76

0,70

1,15
81,33

1,44

79,89

Stahl und Eisen. 1079

fir 7000 t Erzeugung.

ttemerkunjjen

Roheisen aus rd. 75 %
Grauspiegel zu 70,50,M
Stahleisen undThomas-
cisen gattiert

1107 kgEinsatz= 1000kg
Stahl

246 kg Gasorzeugerkohlo
f. d. t Stahl einschl. An-
heizen u. 'Warmhaiton

80 kg Kesselkohle f. d.t
Stabl einschl.Schmiede-
kohle, Pfannenfeuer

einschl. Pfannensteine,
Kanalsteine, Trichter,
Stopfen, Stangenrohre
usw. und einschl. allen
Zustellungsmaterials

einschl. GieB3platten

einschl. KeBsclheizer,
Schlackenfahrer, Pro-
bierschmiede, Maschi-
nisten

einschl. I'latzarbeiter,
und Blockverlader,Bau-
abteilung, elektrisclio
Zentrale

fur elektrische Kraft rd.

18 Pf./t einschl. Loko-
motivkolile
Schlacke rd. 13,4% —

= Ji 0,42 f. d. t Stahl

Abfalle rd. 3,4 %

Abbrand rd. 6,6%

Basisches Material
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'Gesamt-
. Chargenzahl verbrauch
. . an feuerfestem
Werk Verfahren OfeugroBe Ofenbauart zwischen zwei M aterial
Hauptreparaturen f. d. t Stahl
M
Stahlwerk | Schrott-Roheisen 25 bis 32 t Feste, normale Oefen; 350 bis 400 fur Ober- 2,76
1o zu kurze Kopfe, ofen
’ ungiinstig liegende
Schlackensacke
Stahlwerk 11 Schrott-Roheisen 45 t Feste, normale Oefen 480 bis 550 fir Ober- 2,10
mit schrager Rick- ofen
wand; angespannter
Betrieb
Gemischter Roheisen-Erz- 45 t Feste Oefen mit fahr- 1000 bis 1200 bei zwei- %
Betrieb Verfahren mit baren Kopfen nach maliger Gewdlbe- und
Julienhiitte 70 % Roheisen Friedrich dreimaliger Kopf-
ernouerung
Dsgl. Roheisen-Erz-  200-t-Talbot- Talbot-Ofen mit festen 800 bis 900 Chargen 1,40
Witkowitz Verfahren Ofen mit Kopfon und guten ohne Reparatur an |
65-t-Chargen Vorderpfeilern Herd, Gewdlbe und )
Kammern
Dsgl. Rohcisen-Erz- GO t Kippbare Wcliman- Gewdlbe 300 Chargen, 1,40
Dortmunder  Verfahrenund mit Ocfen mit Mischgas- volle Erneuerung von
Union Schrottzusatz beheizung 1500 Chargen
Dsgl. Roheisen-Erz- 30 t Feste Maerz-Ocfen fir Gewo0lbe 320 Chargen; ?
Hoesch, Verfahren und mit kaltes Koksofengas Oberofen etwa 700
Dortmund ; Schrottzusatz . Chargen

und vor allein die Edelstahlleute begrtuRen, zu erfahren,
da heute noch ein Zeugo der ersten Verwendung von
Wolfram lebt. Carl Langer, Stahl-GroBkaufmann
in Hagen i. W., dem Unterzeichneter manches metall-
urgische Plauderstiindchen verdankt, in dom ihm der
85jéhrige Herr von der Veredelung und Verarbeitung
der Stahle in alten Zeiton berichtete, war ein Freund
und Mitarbeiter des von Vogel erwdhnten Dr. Koller,
ehemaligen Mediziners und spateren Chemikers in
Reichraming in Oesterreich. Carl Langer erzdhlte
mir ausfihrlich, wie er mitDr. Koller im Jahre 1857/58
gut verwendbaren Wolframstahl geschmolzen hat, wéh-
rend die Versuche des letzteren selbst weiter zuriick-
liegen. In Graphitticgeln setzten die beiden gepulvertes
Wolframerz vormischt mit Holzkohlo ein und erhielten
als Ausgangastoff fur ihre weiteren Schmelzungen
einen Wolframkuchen, den sie in Stickchen schlugen
und dem Stahl beim Tiegelschmelzcn zusetzten. Der
orschmolzene Stahl soll, wie Langer berichtet, so hart
gewesen sein, daB er w'ie Diamant zum Schneiden von
Glas benutzt worden konnte.

DaR sieh die k. k. GufBstahlhiitte Reichraming von
der veredelnden Wirkung im Stahl schon im Jahre 1857
viel versprach, geht daraus hervor, daB sie damals einen
Mann, den Hauswirt des Junggesellen Koller, hinaus-
schickte, um alles Wolframerz zu kaufen, das er ,bis
hinunter nach Sachsen“ fande.

Wenn man den Umstand betrachtet, daf in jenen
Jahren der englische Werkzeugstahl tatsdchlich den
Weltmarkt beherrschte und sich an den Platzen, wo
viel Stahl gebraucht wurde oder die besten Rohstoffe
(z. B. in Steiermark) zu haben waren, stets eine Reihe
englischer Kaufleute aufhielten, so brauchte es nicht
wunderzunehmen, wenn ein solcher Kaufmann gelegent-
lich in Reichraming von den Versuchen gehért und seine
Kenntnisse mit nach England hiniilbergenommen hatte.

Carl Langer hat dem Unterzeichneten ein Stick-
chen Wolframstahl geschenkt, das aus den verbirgten
Anféangen dieses Edelstahles stammt, das 1857/58 zu
Reichraming hergestellt wurde. Die Analyse des ge-

schichtlich immerhin wertvollen Stiickchens, das in Form

eines Sehraubonziehers mit der Hand ausgeschmiedet
ist, ergab:

% %

Kohlenstoff . . 1,40

Wolfram . . . . 9,00

Mangan
Silizium .
0. Hannack.

* *
*

In derselben Sache erhalten wir folgende Zuschrift
von Bergingenieur Helgo Uhrus in Falun vom
3. Oktober d. J.:

,Heute habo ich »St. u. E.« vom 30. September
erhalten und finde darin dio Arbeit von Professor
Arnold in Sheffield. Sie enthadlt eine Behauptung,
gegen die ich als schwedischer Eisenhittenmann
Protest einlegen muB. Professor Arnold sagt: »Bes-
serners gereinigtes Eisen war derart mit geldstem
Sauerstoff durchsetzt, daB es als Handelsware ganz un-
brauchbar war.« — Das ist ganz richtig! Dann aber
fahrt er fort: >Das Verfahren wurde erst erfolgreich
durch eine Erfindung Musliets, zwecks Desoxydation
des geschmolzenen Eisens metallisches Mangan zuzu-
] 74-11 I ¢ — Das ist falsch! Das Bessemer-
verfahren, in England — mit gutem Grund — als un-
durchfihrbar bezeichnet, wurde durch den Schweden
Goranson ermoglicht. Der erste brauchbare
Bessemerstahl wurdo am 18. Juli 1858 in der
kleinen schwedischen Eisenhiitte Edsken hergestellt,
und zwar ohne Desoxydation durch Mangan.
DaR dio Erfindung Mushets, Mangan zuzusetzen, anfangs
nicht sehr erfolgreich war, geht daraus hervor, dall
Mushet und seine Freunde so wenig davon erwarteten,
dal er versdumte, die Patentgebuhren einzuzahlen und
das Patent dadurch verfiel, gerade kurze Zeit bevor
Goranson mit seinen ohne Manganzusatz herge-
stellten Blocken nach Sheffield kam, um den neuen
Stahl ausproben zu lassen!l).

*) Siehe Odelstierna:
holm 1913, A. Bonnier,

Jérnets Metallurg]”, Stock-
S. 482.

0,23
0,10
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Goranson hatte aus dom neuen Stahle auch Blécke
fur Radreifen erzeugt, von denen er 15t an eine Firma
in Sheffield sandte. Diese Firma lieR aus Furcht, den
neuen Stahl, trotz aller Widerreden Géransons, in
ihren Warmofen so stark erhitzen, daB er nachher unter
dem Hammer ganz zerfiel. Indessen gelang cs Goran-
son, bei einer dndern Firma die Blocke richtig behan-
deln zu lassen, und das Bessemerverfahren war nun auch
in England durchgebracht.

Ist Professor Arnold von seinem alten Freunde,
Professor Odelstiornain Stockholm, so schlecht unter-
richtet, dal er wirklich glaubt, dio Entwicklung des
Bessemerverfahrens sei das Verdienst Mushots und
nicht dasjenige Géransons?“ —

In der gleichen Angelegenheit schreibt uns auch
©ipl.-ftng. Wilh. Neumann aus Gullspang, Schweden:

»,Bezugnehmend auf die Ausfihrungen von Professor
Arnold, dio auf S. 993/6 abgedruckt sind, und die
Bemerkungen dazu von Vogel auf S. 1004, gestatte
ich mir, Sie auf die wirkliche Geschichte der Erfin-
dung des Bessemerverfahrens aufmerksam zu machen,
wie sio in dem Werke: Schweden, historisch-statistisches
Handbuch, im Auftrage der Kgl. Regierung heraus-
gegeben von J. Guinchard, 2. Auflage, Deutsche Aus-

gabe, 2. Teil: Gewerbe, S. 325/7, dargestellt ist.
Die Schriftleitung.
,Der anspruchslose Hunne.*
Unter dieser Ucbcrschrift finden wir im ,lron-

monger“1) einen Leitartikel, dessen Inhalt so lacherlich
und toricht ist, daB ein Eingehen darauf sich eigentlich
eribrigen wiirde. Aber nachdem dio englischen Fach-
zeitschriften planméaRig solchen Unsinn verdffentlichen,
ist es doch vielleicht angebracht, hin und wieder auf
derartige Erscheinungen aufmerksam zu machen, um die
Geistesverfassung der Englander zu kennzeichnen. Was
den Inhalt des Aufsatzes angcht, so sei bemerkt, dal die
Hittenwerke in Homd6court seit Kriegsbeginn
in vollem Umfange stilliegen. Hier die Ueber-
setzung des englischen Textes:

,Einer der Hauptgriinde, weshalb es die Deutschen
nach dem stdndigen Besitz des jetzt von ihnen besetzten
Teiles von Nordfrankreich gellstet, ist dessen Reichtum
an Kohlo und Erz. Es ist klar, daR sio schon lange vor
der Kriegserkladrung ihre gebrauchlichen Mittel, Spionage
und Té&uschung, anwendeten, um bei allererster Gelegen-
heit die franzdsischen Eisenwerke zu beschlagnahmen und
sio ihrem eigenen Vorteil dienstbar zu machen. Ein Bei-
spiel davon, wio Bchlau dieser Plan durchgefiuhrt wurde,
bringt die' franzdsische Zeitschrift ,I’Usine*.

In Steinwurfweite von der deutschen Grenze in
Lothringen liegen dio grofen franzdsischen Stahlwerke
von Homicourt, denen auclx ein betrachtlicher Teil der
berihmten Eisensteingruben von Briey gehdrt. Vor
etwa 15 Jahren kam zu den Hornicourt-Werken ein ab-
gegangener Offizier der deutschen Marine, der sich in
Luxemburg niedergelassen hatte und im GroBherzogtum
naturalisiert worden war. Er bewarb sich um eine An-
stellung als Ingenieur, und da er sich im Besitz vielseitiger
teclmischer Kenntnisse zeigte, auch nicht mehr deutscher
Untertan war, so erhielt er eine Stelle. Der Ex-Deutsche
erwies sich als ein wahres Juwel; er war diskret, energisch,
voll Hingabe an seine Arbeit und ein ausgezeichneter Ver-
mittler zwischen Hom¢court und den auf der anderen
Seite der Grenze gelegenen deutschen Werken, zu denen
seine Gesellschaft enge- Geschaftsbeziehungen pflegte.
Da er kein Franzose war, hatte er keine Aussichten, zu
den hdheren Posten in der Gesellschaft aufzusteigen, und
sein Gehalt blieb bescheiden; das schien ihm aber nichts
auszumachen. Mit der Zeit kam er durch die verschiede-

1915, 25. Sept., S. 214.
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nen Abteilungen des Werkes und lernte sie grindlich
kennen.

Am 30. Juli verlieB eine groBe Anzahl der Arbeiter
Homécourt, um ins Heer zu treten. Am gleichen Tage,
24 Stunden vor der wirklichen Kriegserklarung, uber-
schritten die Deutschen die Grenze, bemachtigten sich
des Werks und setzten Beamte und Arbeiter von ihrer
Seite ein. Am Montag, den 3. August, war auf den Stahl-
werken in Homécourt ,business as usuall mit der Aus-
nahme, daR es jetzt eine deutsche Fabrik war mit dem
gewesenen deutschen Offizier in voller Uniform
als Generaldirektor. Die Kenntnisse dieses begabten
Herrn habon sich inzwischen als von grofRtem Wert fur
die Eroberer gezeigt.

Es sollte uns wundern, ob nicht auch in unserem
Lando energische, diskreto und anspruchslose Ex-Deutsche
in friedlicher Beschéftigung tdtig sind, die bei einem
Uebcrfall unserer Inseln in ihre alte Uniform steigen und
sich in Gecschaftsleiter fir die Eindringlinge verwandeln
werden ?¢
Du ahnungsvoller Engel du!

Preisausschreiben fir einen Armersatz.

Der Krieg hat leider zu einem Massenbedarf an
kunstlichen GiiedmaBen gefihrt. Manches Gute ist von
den auf diesem Gebiete arbeitenden Fachmannern ge-
leistet worden, manches Brauchbare ist auch von ver-
schiedenster Seite aus wéhrend des Krieges entstanden,
aber auch hier ist die Entwicklung noch lange nicht ab-
geschlossen. Die Hoffnung ist durchaus berechtigt, daf,
wenn es gelingt, weitesto Kreise, besonders auch die In-
genieurwclt, zur Mitarbeit heranzuziehen, neue Verbesse-
rungon sich ergeben werden. Fir unsere Soldaten, dio
in den furchtbaren Ké&mpfen ihre gesunden Glieder fir
das Vaterland geopfert haben, ist aber das Beste nur
gerade gut genug.

Von diesen Ueberlegungen ausgehend, hat
dor Verein deutscher Ingenieure 15000 M an
Preisen (erster Preis 10000 M) fir einen Arm-
ersatz ausgeschrieben, der es ermdglicht, viele
Tatigkeiten innerhalb der mechanischen Indu-
strie auszulben.

Diese bewufite Einschrankung der Aufgabe, die in
dem Ausschreiben noch naher bestimmt ist, wird dio
Ldsung gunstig beeinflussen. Es kann dabei Uberlegt
werden, ob man nicht auch fiir andere Berufe, z. B. fir
landwirtschaftliche Arbeiten, in &hnlicher Weise Vor-
gehen sollte. Zur Beteiligung an dem Ausschreiben sind
alle Kreise eingeladen. Auch schon vorhandene Kon-
struktionen sind vom Wetthewerb nicht ausgeschlossen.
Die gebrauchsfahige Konstruktion — Modell oder Zeich-
nung genligt nicht — ist bis zum 1. Februar 1916
an den Verein doutscher Ingenjeure, Berlin NW 7,
Sommerstr. 4a, zu senden. Von dieser Stelle kdnnen
auch die na&heren Bedingungen kostenlos eingefordert
werden.

Das Preisgericht setzt sich aus hervorragenden Ver-
tretern der Technik und Industrie, der Medizin, der
Orthopéadie, der Chirurgie-Mechanik zusammen.

Dio Ausstellung und Vorfilhrung von kiinstlichen
GliedmaRen, mit deren Veranstaltung das Reichsamt des
Innern die Stdndige Ausstellung fiir Arbeiterwohlfahrt
beauftragt hat, wird Mitte November in Charlottenburg,
Fraunhoferstr. 11, in Betrieb kommen und dann gewil
vielen Erfindern mancherlei Anregung bringen. Sie wird
auch eine wiinschenswerte Mdglichkeit gebet}, die durch
das Preisausschreiben hervorgerufenen neuen Konstruk-
tionen zu erproben. So ist zu hoffen, daR dieses Preis-
ausschreiben der deutschen Ingenieure dazu beitragen
wird, mit Hilfe der Technik einige von den Wunden zu
heilen, die von den gewaltigen Zerstdrungsmitteln der
Technik geschlagen wurden.
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Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

Am 23. und 21. September d. J. fand in London die
diesjdhrige Herbstversam nilung des Iron and
Steel Institute statt, die nach den vorliegenden Be-
richten nur schwach besucht war. An Stelle des durch
Krankheit verhinderten Vorsitzenden A. Greiner in
Seraing leitete wiederum der frithere Vorsitzende
Arthur Cooper aus Middlesbrough die Verhandlungen.
Diese bogannen mitjder

Stellungnahme gegen die Mitglieder im feindlichen
Auslande,

«eine Angelegenheit, dio bereits in der vorigen Versamm-
lung einen breiten Raum eingenommen hattel). Der Vor-
sitzende teilte auf Anfrage mit, dal die Ehrenmitglieder
und Ehren-Vizeprasidenten aus feindlichen Landern infolge
des letzten Beschlusses ohne weiteres als aus der Mitglieder-
liste gestrichen zu betrachten seien, daf aber die betreffen-
den ordentlichen Mitglieder nach der von den Rcclits-
beistdanden des Institute gegebenen Erklarungen noch bis
ezum 31. Dezember d. J. dio Mitgliedschaft behielten. In
der Zwischenzeit wiirden sie indes keinerlei Nutzen daraus
ziehen kdénnen, und am Jahresschluf wiirden sie infolge
Nichterfullung ihrer Boitragspflicht von selbst aufhdren,
Mitglieder zu sein.

Nach kurzen Erérterungen wird alsdann der der Ver-
sammlung im Mai 1916 zur endgultigen Annahme vor-
zulegendo BeschluBantrag wie folgt festgesetzt:

1 Im Falle eines Kriegszustandes zwischen Grof3-
britannien und einem anderen Lande oder Staate sollen
alle Mitglieder, Ehrenmitglieder oder Ehren-Vizeprnsi-
denteu, welche Untertanen eines solchen feindlichen
Landes oder Staates sind, sogleich aufhdéren, Mitglieder,
Ehrenmitglieder oder Ehren-Vizeprasidenten des In-
stitute zu sein; doch sollen sie nach dem Kriege in der
Ublichen Weise wieder wéahlbar sein.

2. Der Vorstand soll unbeschrankte Gewalt haben,
Mitglieder oder Ehrenmitglieder von der Mitgliederliste
des Institute zu entfernen wegen vorsétzlicher Zuwider-
handlung gegen dio Satzungen oder aus irgendeinem
anderen Grunde, der ihm hinreichend erscheint. Solche
ordentlichen oder Ehrenmitglieder sollen hierauf auf-
héren, Mitglieder des Institute zu sein.

Als Vorsitzender fir das ndchste Jahr wurde Sir
William Beardmore in Aussicht genommen.

Es sei noch erwahnt, da aus Italien das folgende
BegriRungstclegramm zu den Verhandlungen einlicf:

»Dem Institute, das sich der wissenschaftlichen und
technischen Ausbildung der Industrie widmet, dio die
grundlegenden Elemente der Wehr gegen gemeinsame
Feinde herstellt, beste Wdinsche von den italienischen
Eisen- und Stahl-Erzeugern, dio mit ihm gemeinsam fir
den Sieg von Recht und Gesittung wirken.

Falck, President« Associazione Industriali Metallurgici
Italiani.”
IJebcr die technischen Vortrage, die der Versammlung
vorgelegt wurden, werden nir demnéchst berichten.

(SchluB von Seile 983.)

Professor H. Hubert besprach

neuere Fortschritte im Bau von groBen Hochofengas-

motoren unter besonderer Beriicksichtigung der belgischen
Praxis2).

Dem vom Vortragenden geilibten Verfahren,

Art hauptsdchlich der englischen Fachwelt
HaR gegen alles Deutsche zu witen,

nach
in blindem
auch in Abhand-

> Vgl. St. u. E. 1915, 12. Aug., S. 821.

-) Sollte besser heien: der Praxis der Cockerillschen
Werke.

lungen, die rein technisch-wusenschaftlich sein wollen,
folgen wir flglich nicht nach. Es sei nur festgcstellt,
daR unsere technische Literatur, besonders auch unsere
Zeitschrift, die Verdienste der Cockerill - Gesellschaft
um dio Nutzbarmachung der Gichtgase stets in der ihr
gebiihrenden Woiso anerkannt hatl). Die verschiedenen
30gcnannten neuen Fortschritte in Einzelteilen, wie
Zylinder, Kolben, Ausklingsteuerungen, sind u. a. bereits
von Dubbel in seinem Werk ,GroRgasmaschinen*,
Berlin 1910, vollstdandig behandelt, und sind da auch
die guten Grinde angefihrt, die deutsche Firmen von
einer Nachahmung abgehalten haben. Was aber tatséch-
lich eine groBe Neuerung bei den Cockerillschen
Maschinen darstellt, das ist der Uebergang vom
Balkenrahmen zu dem bei uns allgemein tblichen Rund-
rahmen mit zentrischen Anschlissen. Der dafiir ange-
gebene Grund, ,bessere Uebertragung der Langskréfte®,
ist schlechtweg unrichtig. Der wahre Grund ist der
Uebergang zur Stirnkurbelbauart, fiir die allerdings der
Balkenrahmen auch mit Bezug auf die Uebertragung
der Langskrafte minderwertig ist, wenn nicht unmdoglich
wdére. Fir den EntschluB zu der Stirnkurbelbauart
werden die theoretischen Bedenken angefiihrt, die der
Dreifachlagerung einer Welle entgegenstehen mit dem
in gewissem Sinne zutreffenden Bemerken, dafB die Lager

) Fritz W. Lirmann: Verwendung der Hoch-
ofengase zur unmittelbaren Krafterzeugung, nebst Be-
sprechung. St. u. E. 1898, 15. Marz, S. 247/72. —
Verwendung der Hochofengase zur unmittelbaren Kraft-
erzeugung. St. u. E. 1898, 15. April, S. 361/5. —
Lirmann: Verwendung der Hochofengase zur un-

mittelbaren Krafterzeugung. St. u. E. 1898, 1. Juni.
S. 495/500. — Fritz W. Lirmann: Betriebsergeb-
nisse der Hochofen-Gasmaschine in Seraing. St. u. E.

1898, 1. Sept., S. 806/7. — Greiner:
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E. Mcyor: Weitere Fortschritte in der Verwendung
von Hochofenkraftgas. St. u. E. 1899, 1. Juni, S.517/32.
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Anwendung von grofen Gasmotoren in modernen Kraft-
betrieben. St. u. E. 1900, 1. April, S. 382/92. — Gas-
kraftgebldsemaschinc von 600 PS in Seraing. St. u. E.
1900, 1. April, S. 401. — .Mitteilungen Uber dio Versuche
mit der ersten Hochofengas-Geblas-emaschiue. St. u. E.
1900, 15. April, S. 419/20. — E. Meyer: Versuche an
der OOUpferdigen Gichtgasmaschine mit Geblase, System
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1900, 15. Juli, S. 721/9. — Max Minzcl: GroRe
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1. Okt.,, S. 1005/6. — A. Wagoner: Beitrdge zur
Frage der Kraftgasverwertung. St. u. E. 1900, 1. Nov.,
S. 1080/9. — A. Greiner: Ein- oder mehrzylindrige
Motoren fur Hochofengasbetrieb. St. u.E. 1900, 1. Nov.,
S. 1117. — Fritz W. Lirmann : Weitere Fortschritte
in der Verwendung der Hochofengase zur unmittelbaren
Krafterzeugung. St. u. E 1901, 1. Mai, S. 433/(9;
15. Mai, S. 489/514. — Reinhardt: Verschie-
dene Konstruktionen von GrofRgasmotoren und ihr Ver-
halten im Betriebe. St.u. E. 1902, 1. Nov., S. 1157/85.
— Ernst Neuberg: Zur Entwicklung der Gas-
motoren - Industrie, 1904, 1. Febr., S. 198/200. —
Dr. Eugen Meyer: Ueber GroRgasmaschinen. St.u. E.
1905, 1. Febr., S. 132/47. — Bau von Hochofengas-
maschinen. St. u. E. 1906, 1. Aug., S. 957. —
Dr. Adolph Greiner: Verwendung von Hochofen-
gas in Gasmaschinen. St. u. E. 1914, 14. Mai, S. 846.
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bei GroBgasmaschincn nach ganz verschiedenen Rich-
tungen hin beansprucht und abgenutzt werden, so daf}
von Zeit zu Zeit ein neues Aufrichten der Welle not-
wendig wird. Aus dem Betriebe sind uns indessen in
dieser Richtung keine Klagen laut geworden. Dem-
gegeniber ist bei der Stirnkurbelbauart zu bcachten die
Notwendigkeit einer besonders schweren Rahmenbauart,
die auBerordentliche Beanspruchung des Stirnkurbellagers
und die notwendige Verstarkung der Welle. Ob es in
diesem Sinne besonders rihmlich ist, daB eine im Kraft-
werk dieser Gesellschaft aufgestellte Doppel-Tandem-
Maschine von 7000 PS mitoinom Gesamtgewichtvon 750 t
ohne Dynamo- und Hilfsmaschinen, d. h. 109 kg/PSo,
einen Schaftdurchmesser in Mitte Welle von 1 m hat,
sei dahingestellt. Der von dieser Maschine angegebene
Warmevcrbrauch von 2150 WE je PSe, der mechanische
Wirkungsgrad von 0,89, der Wasserverbrauch von 50 1
und der Oclvcrbraueh von 1,1 1je PSo ist als giinstig
zu bezeichnen. Von Interesse ist vielleicht auch dio
Typenliste der Cockerill-Gcsellschaft fur diese neue Bauart:

Effektive bei 2 Zylindern j %0 1250 1000

Pferdestarke bei 4 Zylindern | 200U 2500 3300
Umdrehungszahl in der Minute . 115 107 107 100
Kolbcndurchmesser in mm . 700 800 900
Kolbenhub in mm

11200 11300 |11300

Fir die Stirnkurbelbauart spricht nach dem Ver-
fasser auch dio amerikanische Gepflogenheit. Deshalb
sei im AnschluB hieran angefiuhrt, daB in Amerika die
Erfahrungen mit der Stirnkurbelbauart doch durchaus
nicht so befriedigend sein missen, da neuerdings gerade
auch amerikanische Firmen zum Bau von Maschinen
mit gekropften Kurbelwollen tibergehen.

G. Charpy, Paris, und A. Cornu-Thenard, Ville,
legten eine Arbeit vor

Untersuchungen Uber Eisen-Silizium-Kohlenstoff-
Legierungen.

Die Untersuchung erstreckte sieh auf weiche und halb-
harte Stahle mit 0,10 bis 0,15 bzw. 0,35 bis 0,40 %
Kohlenstoff und 0,1 bis 7 bzw. 0,1 bis 4,5% Silizium
sowie auf GuReisen mit 2 % Kohlenstoff und 0,1 bis 7 %
Silizium.

Die erste Versuchsreihe, die zur Erforschung der
kritischen Punkto in Legierungen mit niedrigem Kohlen-
stoffgehalt diente, umfaBt funf Legierungen, deren Zu-
sammensetzung in Zahlentafel 1 wiedorgegeben ist.

Zahlentafel 1. Analysen.

Probe Nr. 0 Si Mn P S
% % % % %
9-4094 0,05—0,06 0,06 0,36 0,008 0,012
11—1011 0,14—0,14 0,26 0,38 0,007 0,016
12—0445 0,09—0,07 0,57 0,37 0,010 0,022
10—3442 0,06—0,07 2,50 0,28 0,011 0,010
12—0414 0,05-0,04 3,91 0,40 0,041 0,026

Die Bestimmung der kritischen Punkte wurde einer-
seits nach dem Abkiihlungsverfahreu mittels cinss Doppel-
galvanometers, anderseits nach dem Ausdehnungsver-
fahren vorgenommen. Dio fir obige Versuchsreihe er-
langten Kurven sind in Abb. 1 wiedergegeben. Aus den
Abkuhlungskurven ist zu ersehen, daB die erste Legierung
die drei Umwandlungen A,, A3und A, deutlich zeigt; die
Hdéchstpunkte liegen bei ungeféahr 650, 720 und 785°. Die
Prifung der Kurven der weiteren Legierungen ergibt, dal
der Punkt A3 mit steigendem Siliziumgehalt an Intensitat
abnimmt, auf der Temperaturlinie hingegen wenig steigt

.4t Fachvereiuen.
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und bei einem Siliziumgehalt von 2,5 % (Probe 10—3442)
vollstandig verschwunden ist. Der Punkt As fallt, A,
hingegen steigt mit zunehmendem Siliziumgehalt;; wéh-
rend dio beiden Punkte in der Legierung 11—1101 mit
0,06 % Silizium 65° auseinanderliegen, fallen sie in der
Legierung 12—6414 mit 3,91 % Silizium zusammen.
Die in Abb. 1 wiedergegebenen Ausdehnungskurven lassen
erkennen, daB durch die Zugabe von Silizium zum Eisen
der Ausdehnungskoeffizient zwischen 0 und 700° nicht
merklich beeinfluRt wird. Anderseits ist festzustellen,
daR in der Probe 12—6414 mit 3,9 % Silizium keine Un-
regelmaBigkeit in der Ausdehnung mehr zu beobachten
ist. Aehnliehe Feststellungen wie bei obiger Versuchs-
reihe wurden an Tiegelstdhlen gemacht, die eigens fir
die Untersuchung aus schwedischem Schniicdeisen und
entsprechenden Mengen von Ferrosilizium hergestcllt
wurden. Der Kohlenstoffgehalt dieser Stahle war aufRerst
gering, zwischen 0,03 und 0,07 %, und der Siliziumgehalt
schwankte zwischen 0,10 und 2,13%. Bei einer Probe
mit 1,13% Silizium war der Punkt A3 schon fast voll-

standig verschwundon. Aus
3700 weiteren in dieser Richtung
8000 | angcstellten Versuchen st
20 zu entnehmen, daB, sobald

der Siliziumgehalt in Legie-
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von siliziertem FluBci;en.
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die ebenfalls im Tiegel aus schwedischem Schmicdeisen
und Ferrosilizium erschmolzen wurde, wurde nur ther-
misch untersucht. Die chemische Zusammensetzung er-
gibt sich aus Zahlentafel 2.

Zahlentafel 2. Analysen.

C Si Mn P S
Probe Nr.

% % % % %
4207—31 0,15 0,11
4209—25 0,15 1,02
4223—26 0,12 1,80
4210—27 0,15 3,16 < 0,08/ < 0,010 <0,010
4210—28 0,15 4,00
4211—29 0,15 5,87
4211—30 0,11 6,10

Die erlangten Abkuhlungskurven sind mit einigen
Erhitzungskurven in Abb. 2 zusammengestollt. Die Ab-
kihlungskurve der ersten Legierung 4207—31 zeigt
deutlich die drei fir ganz weiches FluReisen konnzeichncn-

Tem peraturi/7 °C

Abbildung 2. Abkihlungs- und Erhltzungskurren
von sllizicrtem FluReisen.

den Warmeténungen A, A2 und A3 Wiéhrend in Probe
4209 —25 mit 1,02 % Silizium der Punkt A3 noch vor-
handen ist, ist er in Probe 4223—26 mit 1,80 % Silizium
nicht mehr zu beobachten, tibereinstimmend mit der oben
gemachten Feststellung, wonach A3 verschwindet, sobald
der Siliziumgehalt 1,30 % erreicht wird. Mit steigondem
Siliziumgehalt ist ein Fallen des Punktes A, und ein
Steigen des Punktes At bemerkbar; in Probe 4210—27
mit 3,16 % Silizium fallen beide Punkto zusammen. In
dem Metall 4210—28 mit 4,00 % Silizium sind wiedor
zwei Punkte sichtbar. Bei den weiteren siliziumreicheren
Ixgierungen verschwindet der obere dieser Punkte, und
der untere fallt stindig. Da die Punkte A, und A2 bei
der Erhitzung viel deutlicher auftreten als bei der Ab-
kihlung, sind der Abb. 2 einige Erhitzungskurven bei-
gegeben. Der normale Punkt At zeigt sich als scharfer

-hi-s Fachvereinen.
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und spitz zulaufender Punkt, wohingegen A2 sich (ber
eine groBere Temperaturzone erstreckt und weniger
plétzlich ansteigt. Betrachtet man die Erhitzungskurve
der Probe 4207 —31, so beobachtet man, daB der Punkt A,
bei ungeféhr 755° auftritt; nachdem er kaum seinen
hochsten Tunkt erreicht hat, setzt A2 ein und zeigt sich
deutlich bei 780°. A3 zeigt sich nur als schwache Unregel-
maRigkeit in der Kurve. In Probe 4209—25 erscheint A,,
bevor A2 seinen Hochstpunkt erreicht hat. In Probe
4210—28 liegt A2 bei ungefdhr 750° und A, der bereits
sehr an Intensitdt abgenomincn hat, bei ungefahr 890°.
In Probe 4211—30 endlich ist nur noch der Punkt A2
bei 730° zu beobachten.

In halbhartcn Legierungen mit 0,35 bis 0,40 %
Kohlenstoff wurden &ahnlioho Feststellungen wie in den
kohlenstoffarmen Legierungen gemacht. Die Intensitdt
der in den siliziumarmen Legierungen dieser Stahlklasso
zu beobachtenden merklichen Wéarmeténungen nimmt mit
steigendem Siliziumgehalt ab. Die Ursache hierfir ist in
der Unterdriickung des Punktes A3, der Trennung der
Punkte Aj und A2 und in dem allmahlichen Verschwinden
des Punktes Ax zu suchen. In einer Legierung mit un-
gefdhr 6 % Silizium tritt nur noch der Punkt A2 auf.

Mit Hilfe mikroskopischer Untersuchungen konnte
nachgewiesen werden, daf das allmahliche Abnehmen und
lotzthin das Verschwinden des Punktes A, in weichen und
halbharten liochsilizierten Stahlen mit der Ausscheidung
von Graphit zusammenhédngt. Der Kohlenstoff ist in
diesen sehr liochsilizierten Legierungen bei nicht zu pldtz-
licher Abkiihlung im graphitischen Zustand vorhanden;in
diesen Stahlen tritt also keine Perlitbildung ein, und hier-
aus erkléart sich auch das schlieBliohe vollstdndige Ver-
schwinden des Punktes Av Durch Versuche konnte Bogar
nachgewiesen werden, daR selbstin geschmiedeten Stahlen
mit niedrigem oder mittlerem Kohlenstoffgehalt der
Kohlenstoff vollstdndig in graphitischem Zustand ab-
geschieden werden kann, vorausgesetzt, daB der Silizium-
gehaltiber 3 % betrégt, dal das Ausgliihen bei einer ober-
halb 750° liegenden Temperatur, aber unterhalb einer
gewissen, mit dem Kohlenstoffgehalt zusammenhangenden
Grenze ausgefuhrt wird, und schlieflich, daR die Ab-
kihlungsgeschwindigkeit nach dem Glihen sehr langsam
vor sieh geht. Zahlentafel 3 enthalt z. B. Angaben lber
die in einem Stahl mit 0,14 bis 0,15% Kohlenstoff,
3,9 % Silizium, 0,35 % Mangan, 0,03 % Phosphor und
0,018 % Schwecfel nacli verschiedenem Ausglihen ge-
fundenen Graphitgehalte.

Zahlentafel 3. EinfluB der Wé&rmebehandlung
auf don Graphitgehalt..

Gluhtemperatur Gl "ihdauer Art der Abkihlung Graphit
°C st %
700 1 langsam (5° i. d.min.) 0,00
750 1 »> 0,08
800 1 » > 0,13
800 3 0,14
800 10 > » 0,14
800 1 an der Luft abgekiihlt 0,11
850 1 langsam 0,01
900 1 > 0,00

Boi weiteren Versuchsreihen wurden die gleichen Er-
gebnisse erzielt. Fiel der Siliziumgehalt bis auf 2 und
2,5 %, so konnte, gleichviel welche Temperatur oder
welche Glihdauer gowahlt wurde, keine Graphitabschei-
dung mehr herbeigefihrt werden. Mikroskopische Unter-
suchungen bestédtigten die chemischen Analysen. An
Hand der in Stdhlen mit beispielsweise 4 % Silizium
gefundenen kritischen Punkto 1aRt sich nach obigen Aus-
fuhrungen ohne weiteres feststellen, ob der Stahl per-
litisches oder graphitisches Geflige hat. Bei perlitischem
Gefuige treten in den Abkuhlungskurven die Punkte Aj
und A, auf, wéhrend bei graphitischem Geflige nur der
Punkt Aj vorhanden ist.
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Nach diesen Ergebnissen ist die vollstindige Unab-
hangigkeit der Punkte A, und A2 voneinander erwiesen.
Da der Punkt A, auch noch auftritt, wenn die Punkte Aj
und A3 verschwunden sind, so mufB er auch eine wirk-
liche und bestimmte Bedeutung haben. Diese Schluf-
folgerung ist berechtigt und ist in Anbetracht der vielen
in den letzten Jahren verdffentlichten, sich widersprechen-
den Auseinandersetzungen Uber diesen Punkt besonders
hervorzuheben.

Zur Feststellung des Einflusses des Siliziums auf die
Loslichkeit des Kohlenstoffs in Eisen wurden Unter-
suchungen an verschieden hoch silizierten Legierungen
angestellt. Die Proben waren zunachst alle 3 st lang auf
1000° gegliht und langsamer Abkihlung (berlassen
worden, wodurch der gesamte Kohlenstoff in Graphit
Gbergefiihrt wurde. Proben dieser so vorbehandelten
Legierungen wurden dann langere Zeit, zwischen 1 und
2'/j st, bestimmten Temperaturen ausgesetzt und plotz-
lieh abgekihit. Aus Zahlentafel 4 ist zu ereehen, daR
Silizium die Loslichkeit des Kohlenstoffs in Eisen nach
und nach vermindert.

Zahlentafel 4. EinfluB des Siliziums auf die
Kohlenstof form.

Geloster Kohlenstoff nachdem

Gesamt- Ausglihen uml Abkihlen bei

I'robe Nr.  wonlenstoff Silizium nachstehenden Temperaturen.
G00° 700° soo»  900°  1000»

% % % % % % %

4185—17 1,97 2,23 0 0 06 08 11
4185—18 1,88 3,16 0 0 O 0,7 0,9
4185—19 2,08 4,22 0 0 O 02 07
4185—20 2,12 5,84 0 0 O 0 0,3
4185—21 2,01 6,77 0 0 0 0 0,2

Bei 900° ist die Loslichkeit praktisch gleich Null, wenn
der Siliziumgehalt 5 % erreicht, und bei 1000°, wenn der
Siliziumgehalt 7 % (bersteigt.

Dio Untersuchungen tber die kritischen Punkte in
héhergekohlten Eisen - Silizium - Legierungen wurden an
der oben bereits erwéhnten Versuchsreihe 4185 angestellt.
Die Reihe wurde noch um zwei weitere Proben, Probe
4185—15 mit 1,90% Kohlenstoff und 0,1% Silizium
und Probe 4185—IG mit 1,91 % Kohlenstoff und 1,1 %
Silizium, ergénzt. Die Lage der kritischen Punkte dieser
sieben Legierungen sind aus den in Abb. 3 zusammen-
gestellten Erhitzungs- und Abkuhlungskurven ersichtlich.
Die zwischen 1100 und 1250° zu beobachtende Wé&rme-
ténung entspricht dem Schmelz- bzw. Erstarrungspunkt.
Mit steigendem Siliziumgehalt nimmt die Temperatur
und die Intensitat dieses Punktes zu. Der Punkt A2 fallt
in den beiden ersten Legierungen bei der Erhitzung mit
den Punkten At und A3 zusammen, tritt aber bei der
Abkihlung in Erscheinung. In der Probe 4185—17 mit
2,23 % Silizium liegt er bei der Erhitzung bei 760°; in
den folgenden Kurven ist er regelmaBig zu finden und
zeigt sich in Probe 4185—21 mit 6,77 % Silizium bei740°.
In der Abkihlung tritt er bei letzterer Legierung bei un-
gefahr 690° auf. Bei diesen Legierungen konnte also
das in den Stéhlen festgestellte Ergebnis bestatigt werden,
daB die Temperatutemiedrigung des Punktes A. bei
steigendem Siliziumgehalt ungefédhr 10° fir 1% Silizium
betrdgt. In der ersten Legierung 4185—15 mit 0,1 %
Silizium ist bei der Erhitzung nur der vereinigte Punkt
Au j, 3 zu finden. Mit steigendem Siliziumgehalt andert
dieser Punkt jedoch allmahlich seine Gestalt; er wird
flacher und verliert das durch ein pldtzliches Ansteigen
gekennzeichnete Aussehen des Punktes Al Zu gleicher
Zeit fallt er auf der Temperaturlinie; wéhrend er bei
der eisten Kurve bei ungefahr 785° liegt (bei der Ab-
kihlung bei 650°), tritt er bei der letzten Kurve bei
1045° (bei der Abkiihlung bei 910°) auf. Wir wissen nun,
daB A3verschwindet, sobald der Siliziumgehalt von 1,3 %
Gberschritten wird; folglich kann von Probe 4185—17 mit
2,23% Silizium ab aufwarts entweder nur noch der Punkt
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A, oder irgendeine andere Gleichgewichtsverdnderung im
Eisen-Kohlenstoff-Silizium-Systcm vorhanden sein. An-
derseits ist bekannt, daR fiir eine gegebene Temperatur
die Ldoslichkeit des Kohlenstoffs bei zunehmendem Sili-
ziumgehalt abnimmt. Es kann daher, zumal das kenn-
zeichnende Aussehen des Punktes A, verschwunden ist,
die in den Kurven sich bemerkbar machende Umwand-
lung nichts anders als die Bildung von Mischkristallen
bedeuten. Der zuvor in der Legierung vorhanden ge-
wesene Graphit wird in dem Eisen in Ldsung gegangen
sein. Eine Bestdatigung fand diese Annahme durch
metallographische Untersuchungen, die an Proben dieser
betreffenden Legierungen angestellt wurden, die bei

Temperatur/h

Abbildung 3. Erhitzungs- und Abkihlungskurven
von hohergekohlten Eisen-Silizium-Legierungen.

Temperaturen oberhalb und unterhalb des in Frage
kommenden Umwandlungspunktes abgcschreckt wurden.
In dem einen Falle waren unter dem Mikroskop Misch-
kristalle nachweisbar, in dom anderen Falle nicht.

Es kann auf Grund dieser Ergebnisse der Schluf ge-
zogen werden, dall sowohl in Siliziumstahlen als auch in
hohergekohlten Silizium-Eisen-Legierungen der Punkt A,
verschwindet, wenn der gesamte Kohlenstoff in normaler
Weise zerlegt auftritt. Es tritt jedoch dann ein neuer
Punkt auf, der die Bildung von Mischkristallen durch
Losung des Graphits in Eisen bedeutet. Beide Féalle kénnen
gleichzeitig in einer und derselben Probe auftreten.

Kétaro Honda, Tohoku-Universitat-, Japan, legte
einen Bericht vor;

Ueber die Natur der A2Umwandlimg in Eisen.

Die Frage der A2- oder magnetischen Umwandlung
des Eisens hat neuerdings die Aufmerksamkeit der Me-

140
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tallurgen wie Physiker auf sich gelenkt. Die Ansichten
der verschiedenen Forscher lber den Punkt A2 wider-
sprechen einander. Nach einer Seite ist A2 eine bei einer
bestimmten Temperatur oder wenigstens innerhalb eines
kleinen Temperaturgebietes eintretende allotropische Um-
wandlung von i- zu B-Eisen. Nach anderen Forschem
ist S-Eisen keine unabhéngige Phase, sondern eine feste
Ldésung von a- und y-Eisen. Wieder andere sagen, daR
A. keine allotropische Umwandlung bedeutet, sondern
eine intermolekulare Verdnderung, die in a-Eisen inner-
halb eines betrachtlichen Temperaturgebietes stattfindet.
Letztere Ansicht wird auch von Honda in vorliegendem
Bericht vertreten und an Hand angestclliter Untersuchun-
gen Uber die Warmetdnung bei der A.-Umwandlung, uber
die kristallographische Verénderung, dio magnetischen
Eigenschaften, die thermische Ausdehnung, den elek-
trischen Widerstand, dio thermoelektrischen Eigenschaf-
ten u. a. m. bei h6heren Temperaturen eingehend er-
ortert.

Patentbericht.

35. Jahrg. Nr. 42.

Dio Versuche wurden aufer an reinem Eisen an ver-
schiedenen Stahlsorten und an den Metallen Nickel und
Kobalt angestcllt. Letztere Metalle wurden mitheran-
gezogen, weil sie zu derselben Gruppe im periodischen
System gehdéren und ganz &dhnliche Eigenschaften wie
Eisen besitzen. Die aus den Untersuchungen erhaltenen
Ergebnisse fihrten zu der Schluffolgerung, daB dio Um-
wandlung As von ganz anderer Natur ist als die Um-
wandlung Aj, dio eine allotropische Umwandlung ist. Die
Umwandlung A» bedeutet keine allotropische, sondern
irgendeine intermolekulare Veranderung, die nach und
nach in der ct-Phase und wahrend eines groen Temporatur-
intervalles stattfindet. Die in Nickel, Kobalt und anderen
ferromagnetischen Metallen beiihren entsprechenden kriti-
schen Punkten zu beobachtende &hnliche magnetische Ver-
anderung muB der gleichen intermolekularen Verdnderung
wieim Eisen zugeschriebenwerden. DieBezeichnung B-Eisen
fur diesen Zustand des s-Eiscns ist unpassend und vom
Standpunkt der Phasenlehrc zu verworfen. A. Stadder.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen’).

11. Oktober 1915.

KI. SOb, Sch 47766. Verfahren, flissige Schlacke
stark poros erstarren zu lassen. Carl Heinrich Schol,
Aliendorf, Dillkreis.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

11. Oktober 1915.
KIl. 7b, Nr. 636 870. Vorrichtung zur Herstellung

von Rippenrohren. Olof Valfrid Cardoll, Eskilstuna,
Schweden.
Deutsche Reichspatente.
KI. 18 a, Nr. 280 979, vom 3. Juni 1913. Wéarme-

Vorwortungs- Gesellschaft m. b. H. in Berlin.
Verfahren zur nutzbringenden Kiihlung von Schlacken in
holilwandigcn Behaltern, durch deren Hohlwénde Iloaser
geleitet wird.

Es ist bekannt, gluhende Schlacke in der Weise
nutzbringend zu kihlen, daB sie in hohlwandige Behalter
cingcfullt wird, deren Hohlwande mit Wasser gefillt
sind. Der so erzeugte Dampf kann als Triebkraft be-
nutzt werden. Dieses Verfahren soll erfindungsgeman
dadurch verbessert werden, dal dio Danipfentwicklung,
dio den Wéarmedurchgang verzégert, in dem Schlacken-
kuhler selbst verhindert wird, und zwar durch ent-
sprechende Druckerliohung. Es wird somit ein unter
genligendem Druck stehender Wasserstrom im Kreislauf
durch den Hohlraum der Schlackenkiihler (Schlacken-
kubel) geschickt, dem an anderer Stelle dio im Schlacken-
kihler aufgenommone Warme zu Heiz-, Koch- und an-
deren Zwecken wieder entnommen wird.

KI. 184a, Nr. 281311, vom 7. Januar 1910. Walther
Mathosius in Charlottenburg. Verjahren zur
Gewinnung von metallischem Eisen durch Jleduktion des
in den Erzen enthaltenen Eisenoxyds mittels Kohlenoxyds
oder kohlenstofjhaltiger Oase bei konstant erhaltener, unter-
halb der Sinterungstemperatur liegender Temperatur, unter
so weitgehender Vorwdarmung von Gas und Erz, daf die
beabsichtigte Umsetzung ohne weitere Wé&rmezufuhr von
aulen verlauft.

Die Reduktion der Erze direkt zu metallischem
Eisen soll unter Vermeidung von sauorstoffhaltigen
Zwischenstufen durch eine verhdltnismaRig kurze Ein-
wirkungsdauer der durchstrémenden Reduktionsgase auf
dio Erzbescliickung, die beide in bekannter Weise auf

1) DioAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

700 bis 900° vorgewdrmt sind, und ferner durch die
Begrenzung des Verhéltnisses von Kohlensaure zu Kohlen-
oxyd in den Abgasen auf einen das Bestehen von metalli-
schem Eisen ermdglichenden Hochstwert bewirkt werden.

KI. 10a,Nr.279950, vom 19. August 1913. Wé&rme-
Verwertungs-Gosollschaft m. b. H. in Berlin.
Zweiteilige Kammer zum Trockenkiihlen von Koks.

Die Kihlkammer fiir den aus dem Ofen a gedriickten
Kokskuchen b besteht aus der abnehmbaren Kithlhaube ¢
und einer als Untergestell dienenden, heb- oder verschieb-
baren Schittrinne d.

KI. 49b, Nr. 281 794, vom 3. Januar 1912. Kalker
Workzougmaschinenfabrik Breuer, Schu-
macher & Co., Aktiengesellschaft in Cdln-

K a 1k. Niederhaltevorrichtung
an Scheren mit zwei beweglichen
Messern, einem Niederhalter und
einem festen Sténder als Unter-
lage fiir das Werkstiick.

Ein Verbiegen oder Hoch-
gehen des hinteren Endes des
zu schneidenden Arbeitsstiickes
soll dadurch verhutet werden,
dal dio beiden Messerblécko a
und b sowie der feste Stander c
und der Niederhalter d so ange-
ordnet sind, daBR an dom Ar-
beitsstick o vier dicht an der
Schnittebenc und paarweise sym-
metrisch zu dieser liegende
Klemmpunkto entstehen. Die
Achse des Niederhalterkolbens
f, der in dem Kolben g des
Schneidzylinders huntergebracht
ist, geht ebenso wie dio Achse
der an entgegengesetzter Stelle
des Schneidzylinders angeord-
neten Einmindung des Druck-
wasserrohres durch dio Schnitt-
ebene.
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KIl. 10a, Nr.
Nr. 270573;

279817, vom 4. April. Zusatz zu
vgl. St. u. E. 1914, S. 892. Anton
Fingerland in Pecs, Ungarn, Alois Indra
und Dr. Anton Lissner in Brinn, Maéahren.
Verjahren der Herstellung von schtvejelarmen Brennstoffen.

Die nach dom Hauptpatent mit bei der nachfolgen-
den Behandlung katalytisch wirkenden Zuschlagen, wie
Metallen, Oxyden, Hydroxyden oder Salzen versetzten
schwefelhaltigen Brennstoffe werden nach dem Erhitzen
bzw. Verkoken in der Kdlte mit S&uren oder sauren

Salzen gewaschen.

KI. 18b, Nr. 281105, vom 10. Januar 1913. Nor -
man Erskine Maccallum in Phoonixville,
Ponns., V. St. A. Verfahren zum Entfernen oder Ver-
hindern von Anhaufungen nicht verbrennbarer Ablagerungen
in Regeneratoren, inshbesondere von Martindfen.

Nicht vorbrennbare Ablagerungen, wie z. B. Eisen-
oxyd, sollen dadurch aus den Regeneratoren von Martin-
ofen entfernt werden, daR zeitweise Frischluft durch die
Heizgasregoncratoren und frisches Heizgas durch die
Luftregoneratorcn geleitet wird, und zwar zweckmaRig
dann, wenn im Ofen Kalk auf die Badoberflaclie gelangt.

KI. 18a, Nr. 281178, vom 7. Marz 1913. Wil-
liolm Weber in Siogcn und Heinr. Stéhlor,
Fabrik fir Dampfkessel- und Eisen kon-

struktionen in Weidenau a. d. Sieg. Einrichtung
zum mechanischen Entleeren und Aufbereitcn des Postgutes
««« Eisenstein rostofen.

Der unter dem Rd&stofen a liegende Bunker b wird
unten durch eine Schittelrutsche ¢ und ein daran sich
anschlieBendes Transportband d zum Kihlen und Aus-
klauben des Rdstgutes abgeschlossen. Von diesem Forder-
bande wird das Rostgut unmittelbar verladen.

KI. 1b, Nr. 281281, vom 20. Februar 1912. Elek-
tro- Osmose Akt.-Ges. (Graf Schwerin Ge-
sellschaft in Frankfurt a M. Verfahren zur
magnetischen Scheidung von Erzen aus Aufschlammungen.

Bei der Aufbereitung mulmiger Erze lauft eine Tribe
-ab, die stark eisenoxydhaltig ist, aus der sich aber nach
den bisherigen Aufbereitungsniethoden das Eisen gar nicht
oder nur sehr unvollkommen gewinnen l4Bt. Um aus
derartigen feinen Erzschlammen das Eisen zu gewinnen,
sollen sie mit solchen Elektrolyten versetzt werden, die
den engen Zusammenhalt der suspendierten Gemengteile
zu lockern vermdgen, und zwar in dem Sinne, dafll die
einen Teilchen dadurch die Neigung erhalten, sich von
den anderen in Schwebe bleibenden Teilchen durch Ab-
setzen zu trennen. Die so vorbereiteten Schlamme werden
dann der magnetischen Aufbereitung unterworfen, wobei
cs gelingen soll, bis 60 und mehr Prozent ihres Eisen-
gehaltes zu gewinnen.

KI. 19a, Nr. 281285, vom 14. September 1912.
John Wattmann inBerlin-Treptow. Verfahren
zur Herstellung geschweiliter SchienenstdRe, bei welchem
die Schienen an ihren FiRen miteinander und mit einem

Patentbericht.
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als Unterzug ausgebildeten StoRtrager an mindestens drei
Punkten verschweil3t werden.

Dio Schienen mit ihrem Tréger werden zunédchst
an ein oder zwei Punkten verschweift. Dann werden
die Schienen oder der Tréger oder beido durch mecha-
nische Mittel so elastisch verbogen und in dieser Lage
an den dbrigen Punkten miteinander verschweit, .da
zwischen den Schicnenkdpfen eine bleibende Druckspan-
nung entsteht. Dieses gibt beim spéteren Befahren der
Schienen das nétige Widerstandsmoment gegen Durch-
biegungen.

KI. 1b, Nr. 281 282, vom 1. Februar 1914. Magnet-
Werk, G.m.b.H., Eisenach, Spezialfabrik
fur Elektromagnet-Apparato in Eisenach.
Ringféormiger Magnetscheider zum Ausscheiden kleiner

Me(rj]glen fein verteilter magnetischer Stoffe aus Schlammen
o. dgl.

Der Scheider bestellt aus einem durch eine Ring-
spule a gebildeten Magnetsystem, dessen Innen- und
AuBenpole b unter Belassung enger Durchtrittsspalte
fingerformig zwischen entsprechende Zacken c¢ einer
Gegenpolplatte d greifen.

KIl. 7a, Nr. 281283, vom 24. Januar 1911. Sie-
men s-Schu ckertwcrke, G.m.b.H. in Berlin.
Antrieb von 1Valzen mit nur eitler angetriebenen Walze.

Die Unterwalze a wird, wie ublich, durch einen
Motor b angetrieben, die Oberwalze ¢ durch einen Hilfs-
motor d, der zweckmdaBig mit ihr in senkrechter Rich-

tung verstellbar ist. Der Hilfsmotor hat die Aufgabe,
der Gegenwalze ¢ dio erforderlichen Beschleunigungs-
leistungen zuzufiihren, wéhrend die eigentliche Walzarbeit
durch den Hauptmotor b der Walze a unmittelbar zu-
gefihrt wird. Vor Beginn des Walzens wird die Ober-
walze e von ihrem Motor d zweckméRig durch Vermitt-
lung der zugehérigen Rollgange, und zwar vor der Haupt-
walze a, in Bewegung gesetzt.

KI. 21h, Nr. 281894, vom 17. Juli 1913. Berg-
mann-Elektricitats-Werke, Akt.-Gos. in
Berlin. Anordnung zum Betriebe von Ein- und Mehr-
phasen-Wechselstrom-Widerstandséfen mit mehreren par-
allelen Elektroden fiir jede Phase.

Bei elektrischen Widerstandséfen, die von Ein- oder
Mchrphasen -Wechselstromnetzen aus gespeist werden,
und dio mehrere parallel geschaltete Elektroden fiir jede
Netzphaso besitzen, stellt sich hdufig der Nachteil ein,
daB dio Stromaufnahme, z. B. infolgo verschieden grofen
W iderstands im Schmelzgut, verschieden wird. Dein
soll dadurch begegnet werden, daB in die Verzweigungen
der n- oder n-1-Phasen Drosselspulen, Potential-
rcgulatoren oder Zusatztransformatoren derart geschaltet
werden, daR ein bestimmtes Verhéaltnis der Strome in
den Elektroden erzwungen wird, insbesondere bo, daR
dio Elektroden oder Elektrodengruppcn, die in oiner
kalten Zone des Bades liegen, im Verhdltnis zu anderen
Elektroden oder Gruppen von solchen einen erhdhten
Anteil vom Gesamtstrom erhalten, um hier eine starkere
Heizwirkung zu erzielen.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im September 19151).
Erzeugung
i . vom 1. Jan. . :
Bezirke im Im bis 30. Sept. im im
August 1915 Sept. 1915 1915 Sept. 1914 Sept. 1913
t t t t t
Rheinland-W estfalen SO 094 72 279 677 521 56 164 135982
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen- 31 717 27 807 262 585 11 361 33 897
§ o SCRIESTEN v 11 666 10 987 115 695 8 543 7379
'5§g Norddeutschland (Kistenwerke).. 14 403 15 111 142 746 13 176 1 38869
;Sgg Mitteldeutschland......... . 4 769 4 957 37 139 3 326
LSE  Suddeutschland und Thiringen.............. 6 500 6 494 47 038 3514 6 321
¥08 7776 7 586 64 979 4 560 12 354
FE—  LOthringen ., 28 446 28 648 279 389=) 18810 oo,
[©) 19 536 14 252 148 942 2 492
GieRerei-Roheisen zus. 204 967 188 121 1776 034 116 946 300 146
Rheinland-W estfalen .......vveiiecncrennnn, 15993 13 244 111 915 14 266 25 797
5 S Siegerland, Kr. Wotzlar und Hessen-Nassau 729 2 307 10 051 24 1347
LBl 1 1YY -1 DO 2412 2 153 13 196 1854 636
ﬁé Norddeutschland (Kistenwerke) ... 73S
m
Bessemer-Roheisen zus. ' 19 134 17 699 135 162 16 144 28 518
Rheinland-W estfalen ..., 283 000 279 735 2 310 060 211 736 381 295
S 10 490 11 610 109 880 11 700 19 880
= Mitteldeutschland......cccoevnninncnissenns 1S 695 17 816 160 069 15 155 22 964
S Siiddeutschland und Thiringen............ 13 652 10 968 122 972 9 330 19 570
nf;, Saargebiet ... . 64 136 61 832 530 859 20 192 101 800
g Lothringen.. 127 439 130 565 1044 6152 28 505 1 463 928
o Luxomburg.. . 121 578 125907 1012 638 27 468
|_
Thomas-Roheisen zus. 638 990 638 431 5291 093 325 086 1009 437
d:) Rheinland-W estfalen ... 85 990 95 664 648 392 66 668 122 471
L= Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau 30 491 31 139 264 583 16 319 36 409
IR I T oY 1YY 11 OO OO 28 045 27 962 219 646 IS 329 34088
i% gQ Norddeutschland (Kustenwerke).............. 5 641 5151 28 059 ISO 4 19590
§C§§ Mitteldeutschland........ocoooveiviiiiiiiniiiens S 876 9 488 80 115 7 339
lg " Siddeutschland und Thiringen.. 1064 1198 3205
Sopa O Luxemburg 275
Stahl- u. Spiegeleisen usw. zus. 160 107 170 602 1244 275 10S 835 212 858
Rheinland-W estfalen ... 4 526 1471 38 705 555 8 364
= ‘s Siegerland, Kr. Wotzlar und Hessen-Nassau 5317 4 867 48 171 3625 7496
2z B SCRIESIEN i 11 751 11 847 123 174 8 896 21 670
S & Norddeutschland (Kustenwerke)... 180
o a Suddeutschland und Thiringen... . 314
3 LOthringen s 5713 8 693 1 1866
Ei £ 105 40 221
=)
Puddel-Rolieisen zus. 27 412 18 225 218 964 13 076 39 890
Rheinland-Westfalen ..., 469 603 462 393 3 786 593 350 389 673 909
o Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau 68 254 66 115 585 390 31 329 79 149
s = SCHIESTEN et e 64 364 64 559 5S1 591 49 322 83 653
% ¥ Norddeutschland (Kistenwerke).. . 20 104 20 262 170 805 13 356 1 82641
N N Mitteldeutschland.....ccoviiriincinciicccnnn 32 340 32 261 277 323 25 820
W e sgddeutschland und ThUringen ... 21 216 18 658 173 215 12 844 26 205
E g 71 912 69 41S 595 838 24 752 114 154
i 161 598 159 213 1332 697 42 315 1 531 138
o 141 219 140 199 1162 076 29 960
Gesamt-Erzeugung zus. 1050 610 1033 078 8 665 528 580 087 1590 849
g’ GieRerei-RoONeiSEN....ccoociievcccciee s 204 967 18S 121 1776 034 116 946 300 146
2 c Bessemer-Roheisen... 19 134 17 699 135162 16 144 28 518
X S Thomas-Roheisen...... 638 990 638 431 5291 093 325 086 1009 437
w “  Stahl- und Spiegeleisen. 160 107 170 602 1 244 275 10S 835 212 858
£ % Puddel-Roheisen 27 412 18 225 218 964 13 076 39 890
< &
g Gesamt-Erzeugung zus. | 1050 010 1033 078 8 665 528 580 087 1590 849

J) Nach der Statistik des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. -) Ein Werk geschatzt.
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GroBbritanniens AuRenhandel.

Eisenerze, einschl. manganhaltiger......
Steinkohlen.... .
Steinkohlenkoks... .
SteinKohIenNDriKettS. o

A TEE TS BN it
R ONBISEN it
Eisengul
StahlguR....
Schmiedesticke...
Stahlschmiedestiicke.
Schweileisen (Stab-, Win ,
Stahlstabe, Winkel und Profile ... .
Gufeisen, nicht besonders genannt........
Schmiedeisen, nicht besonders genannt...........
Rohblécko
Vorgewalzte Blocke, Knippel und Platinen
Brammen und WeiRblcchbrammen.....cooeviiiinne
Tréager
Schienen .
Sehionenstiihle und Schwellen
Radséatze........
Radreifen, Achsen
1 Sonstiges Eisenbahnmatcrial, nicht besond. genannt
Bleche nicht unter *« Z 0 1l
Desgleichen unter */8 Z 0 1l ...ccooviieiennnciiciinns
Verzinkte usw. Bleche.......
Schwarzbleche zum Verzinnen
W eilbleche
Draht (einschlie
Drahtfabrikate
W AlZATaN e
D rahtStifto et
Nagel, Holzschrauben, N ieten
Schrauben und M uttern.............
Bandeisen und Rdhrenstreifen
Rohren und Réhrenverbindungen aus Schw .
Desgleichen aus G UBEISEN .icvciiecrese s
Ketten, Anker, K ab el e
Bettstellen und Teile davon ...,
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt .

Insgesamt Eisen lind Stahlwaren
Im Werte v on

Wirtschaftliche Rundschau.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes betrug im September 1915
insgesamt 240840 t (Rohstahlgewicht) gegen 250080 t
im August d. J. und 245194 t im September 1914.
Der Versand ist also 3240 t niedriger als im August d. J.
und 1640 t hoher als im Soptember 1914,

Halb- Eisenbahn- Form- Ins-
1914 material eisen gesamt
t
September . 36 748 150 741 57 705 245 194
Oktober . 46 023 159 973 74 574 280570
November . 38 717 149 911 57 460 246 088
Dezember 49 893 167877 50 419 268 189
1915
Januar 51 832 151 841 51 343 255016
Februar 66 050 140 490 60 365 266 905
Mérz 86 865 160 435 104 260 351 560
April 80 143 132210 93762 306115
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Einfuhr Ausfuhr
Januar bis September
1915 1914 1915 1914
tons zu 1010 kg

4 709 046 4527 776 1135 12 948
— — 33414 212 48 116 349
- - 6S4 689 824 325
— — 960 636 1431 938
87 141 101 610 36 528 80 633
149 138 178 575 371 643 652 132
903 6 276 34 477 54 666
1174 5504 677 989
208 1370 13 271

1416 12 497 125 222
28 214 120 217 63 820 69 172
64 386 95 058 343 467 152 376
- — 1401 2 322
- — 27 335 48 558
12 672 18 007 409 513

359 867 280 313 6 544 3326

10 274 273 095 504 —

1241 68 748 — —

10 686 13 234 214 109 373 074
— — 50 469 61 945

0 1105 18 309 19 875
106 3900 13 258 36 570
— _ 45 148 57 267

12 735 100 416 94 345 67 020

5638 18 062 63 332 37 629
— — 238 480 488 869
— — 31 879 50 270
— — 280 437 347 351
31 891 35 527 29 215 43 702
— — 20 818 37 816
61 190 62 755 — —

38 491 34 693 — —

5 549 3 646 13 376 14 509
— — 12 850 18 240
41 949 49 216 35 040 29 691
35030 30 671 80 252 102 877

1523 9 269 97 057 149 626
— — 12 584 23 488
— — 6 838 12 664
19 089 31 188 75 336 117 296

988 173 1569 022 2 370 057 3260 359
8 121 431 9 890 570 28 923 683 34 226 886

Halb- Eisenbahn- Form- Ins-
1915 zeug material eisen gesamt
t t t t

Mai. . . . 62 002 142 207 84 357 288 566
Juni . 77 804 154 736 86 412 318 952
Juli- . . . 61 768 118 737 77 587 258 092
August 59 303 120 057 70 720 250 080
September . 67 220 117426 62 194 246 840

Ausnahmetaril 7g fir den Versand von Eisenerz usw.
aus dem Sieg-, Lahn- und Dillgebiet nach Oberschlesien.
— Dieser seit einigen Jahren bestehende Ausnahmetarif®
hat folgende Aenderung erfahren: Wird nach Abschluf
des Kalenderjahres festgestellt, dal weniger als 150000 t
aufgegeben worden sind, so wird die Fracht fir die

> Vgl. St. u. E. 1912, 26. Dez., S. 2195; 1913,
16.Jan., S. 132/3; 13. Nov., S. 1920/1; 18. Dez,,
S. 2128.
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fehlende Menge nach den Frachtsdtzen dieses Tarifes nach-
erhoben, soforn nicht die Berechnung fir die beférderte
Menge nach dem jeweilig glltigen Eisenerzausnahme-
tarife (7) eine niedrigere Fracht ergibt. Von der Nach-
forderung kann abgesehen werden, wenn der Ausfall
durch hoéhere Gewalt oder andere zwingende Griindo
herbeigefuhrt worden ist. Der Tarif ist bekanntlich an
die Bedingung gebunden, daB im Kalenderjahr mindestens
150 000 t Eisenerz, Eisen-Agglomerate, Eisenerzbriketts
oder Manganerz (Braunstein) zur Beforderung aufgegeben
werden. Durch die neu eingefilhrto Bestimmung soll
der durch den Krieg geschaffenen Lage Rechnung ge-
tragen werden.

Guterverkehr mit den besetzten Bahnstrecken in
Russisch-Polen links der Weichsel. — Mit Gultigkeit vom
1. Oktober 1915 ist von der deutschen Linienkomman-
dantur in Lodz unter Vorbehalt jederzeitigen Widerrufs
fur den 6ffentlichen Privatgiitcrverkohr auf den zu diesem
Zwecke froigegebenen Strecken des dstlichen Kriegsschau-
platzes ein neuer Tarif eingefihrt. Zur Beférderung naeh
diesem Tarif werden zugelassen Privatglter alter Art,
ohne daR es der friher vorgeschriebcnen schriftlichen
Beforderungsgenehmigung der Linienkommandantur be-
darf. Die Beforderung erfolgt auf Grund deutscher
Frachtbriefe. Bei Sendungen mit durchgehendem Fracht-
briefe von Deutschland miissen die Fracht- und Neben-
gebihren bis zur Uchcrgangsstation (Thorn-Landesgronze,
Skalmiorzyee, PreuBisch-Herby und Kattowitz-Landcs-
grenze) vom Versender bezahlt werden. Fracht- und
Nebengebihren fir die polnischen Strecken sind bei
diesen Sendungen stets vom Empfanger zu entrichten.
Zolle fur Sendungen aus Deutschland missen vom Ver-

Aktiengesellschaft Lauchhammer, Riesa i. S. — Der
Geschéaftsbericht des Vorstandes fiihrt aus, daf die bis
dahin ausschlieRlich auf dio Erzeugung von Friedens-
material eingerichteten Werke schon frihzeitig nach
Kriegsbeginn, soweit als angebracht, zur Herstellung von
verschiedenen Kriegsmaterialien eingerichtet und ver-
vollkommnet wurden. Fir allo Betriebe war eine der-
artige Umstellung nicht maoglich. Aus diesem Grunde
und wegen Mangel an Arbeitern blieb die Gesamt-
erzeugung der Hitten und Werkstatten um 25 000 t und
der Wert der versandten Waren um 1000 000 JI gegen
das Vorjahr zuriick. Die Anzahl der beschéftigten
Arbeiter betrug durchschnittlich 4005 gegen 4969 im
Vorjahro. Der Ausbau der Werksanlagen wurde fort-
gesetzt, aber den durch den Krieg bedingten Verhalt-
nissen angepafBt. In Groditz wurde mit dem Bau einor
Fabrik fur Eisenbahnwagenradsatze begonnen. Zu den
einzelnen Betrieben entnehmen wir dem Bericht das
Folgende: Dio Erzeugung im Stahl- und Walzwerk
Riesa blieb mit 09 288 t hinter derjenigen des Vor-
jahres, die 89 226 t betragen hatte, zuriick. Die Preise
fur die Erzeugnisse: Stabeisen, Bleche, Réhren und Rohr-
fabrilcate waren bis (ber die erste Halfte des Berichts-
jahres hinaus durchaus ungeniigend. Dio Eisen- und
StahlgieBereien 11 Groditz erzeugten 14710 t (i. V.
18670 t), in Lauchhammor erzeugte dio Eisen-
gieBerei 9180 t (i. V. 8435 t), dio BronzegieRerei 44,7 t
(i. V. 41,9 t) und dio Eisenbauabteilung und Maschinen-
fabrik 10 054 t (i. V. 17 178 t), wahrend die GieRerei
in Burghammer eine Erzeugung von 666,6 t (i. V.
1442,4 t) aufzuweisen hatte.

Der Bruttogewinn des abgelaufenen Geschéftsjahres
belief sich auf 4 529 025,20 JI, dio allgemeinen Kosten
auf 742 731,70 .11, Zinsen usw. auf 271 916,65 JI. Nach
Abschreibungen in H6he von 1892 902,20 JI verbleibt
unter Hinzuziehung der Riuckstellungen aus vorigem
Jahr ein Reingewinn von 2 301785,80 JI, dessen Ver-
teilung wie folgt vorgeschlagen wird: 100000 JI der
aulerordentlichen Reserve, 350 000 JI der Reserve fir
Bauten, 100000 JI zugunsten der Fonds fiir Beamte
und Arbeiter; auf das Aktienkapital von 10 000 000 JI
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sender bezahlt worden. Nachnahmen sind unzulassig.
Hinsichtlich der Ein-, Aus- und Durchfuhr gelten die
von der Militdrverwaltung betriebenen Strecken Deutsch-
land gegeniiber als im Auslande gelegen. Die von der
deutschen Zivilverwaltung und den deutschen Kreischefs-
erlassenen Ausfuhrverbote sind zu beachten. Auskunft
Uber die Frachtberechnung erteilen die Guterabfertigungs-
stellen, durch deren Vermittlung auch der Tarif selbst
zu beziehen ist. Hierzu ist noch zu bemerken, daB fir
die Beférderung auf den besetzten und von der Militar-
verwaltung betriebenen Strecken aufler den Privatgltern
fur den o6ffentlichen Verkehr noch in Betracht kommen
LPrivatguter fir die Militdrverwaltung“, die durch
Vermerk auf dem Frachtbriefe als solcho
gekennzeichnet sind; ihre Beforderung erfolgt auf
den Militarbahnen frachtfrei. Dio Frachtbriefe zu der-
artigen Gitern sollen in der Regel den von der Militar-
behdrde auszustellenden Vermerk ,,Die Beférderung dieses-
Privatgutes fur dio Militdrverwaltung erfolgt auf Ver-
anlassung der Unterzeichneten Militarbehdrde* tragen.
Eine besondere Behandlung erfahren dio Sendungen, dio
schlechthin als ,,Militdrgut”“ bezeichnet werden. Darunter
fallen nur solcho Giuter, die sich vor der Aufgabe zur
Bahn im Eigentum oder Besitze der Militarverwaltung
befinden und durch die Versendung aus diesem Verhélt-
nisse nicht ausscheidcn. Die Frachtbriefe dazu missen
den von der Militarbehdrde oder oincr zustandigen Mili-
tarperson ausgefertigten Vermerk ,,Die Beforderung erfolgt
zu den Sétzen des Militartarifs“ enthalten. Dio Berech-
nung der Fracht erfolgt auf den deutschen Strecken nach
den besonderen Bestimmungen des Militartarifs, auf den
von der Militarverwaltung betriebenen Strecken frachtfrei.

soll eino Dividende von 10 % = 1000 000 JI vorteilt
werden, 54 757,90 JL als satzungsméRigo Vergitung an
den Aufsichtsrat gezahlt und der Rest von 695 027,90 JI
auf neue Rechnung vorgetragen worden.

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Dem
Bericht des Vorstandes uUber das am 30. Juni 1915 ab-
gclaufeno Geschéftsjahr entnehmen wir das Folgende:

,Die unmittelbaren Folgen der Kriegserklarung trafen
uns besonders hart; links des Rheines wurde namlich
auch der gediente Landsturm sofort zur Fahne ein-
berufen und uns dadurch eine groBo Anzahl d&lterer
Arbeiter entzogen. Besonders aber brachte uns dio lange-
andauerndo Sperre des Guterverkehrs auf den beiden
Hauptlinien Kéln—Aachen und Disseldorf—Aachen, von

denen die letztere erst am 7. September, die erstere
noch spéater freigegeben wurde, in ernste Verlegenheit,
da wir, um den Betrieb aufrcchtzuhalten, beinaho dio

ganze Forderung stiirzen mufliten, so daB wir gegen Mitte
September rd. 90 000 t Kohlen auf den Halden hatten.
Naeh Wiedereintritt einer regelmaBigen Wagengestellung
konnten dieso Bestande mit Nutzen verwertet werden,
da durch das wiederkehrende Vertrauen in dio Weiter-
entwicklung der Verhéltnisse dio Stockung in Industrie
und Handel schnell tberwunden wurde. Nach teilweiser
Freigabe des Koksversands nach Luxemburg haben wir
von den auf Grube Anna stillgelegten sechs Batterien

vier mit 226 Koksofen bis zum 31. Dezember 1914
nacheinander in Betrieb gesetzt; am Schlusso des Ge-
schéaftsjahres waren nur noch dio Kokerei auf Grube

Maria, und auf Grube Anna zwei Batterien mit 110 Ocfen
aulBer Betrieb, von letzteren ist Anfang August d. J.
noch eine mit 50 Oefen wieder in Gebrauch genommen
worden.

Dio Kohlenférderung betrug im ganzen 2 220 930 t
gegen 3399 142t im Vorjahr. Dio Kokserzeugung be-
trug 527 580 t gegen 947 347 t im Vorjahr, die Er-
zeugung an Briketts 107 765 t gegen 99 995 t im Vor-
jahr und an Roheisen 35520 t gegen 50 178,5 t im
Vorjahr. Der Gesamtumsatz betrug 35 546 033,38 .ft.
Auf unserer Concordiahiitte war der Hochofen I mit
Ausnahme einer durch die Eisenbahnsperre notwendigen
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achtwochigen Dampfung in Betrieb. Von den anderen
Betrieben der Huttenabteilung muRten infolge von Ar-
beitermangel im August und September vollstandig still-
gelegt werden: das Puddel- und Walzwerk, ebenso die
neue UniversaloisenstraOo und das Rohrenwerk in Ehren-
feld. Im zweiten Quartal wurde das Walzwerk und
gegen Endo Dezember auch die Universaleisenstralle
wieder in Betrieb genommen, wahrend erst im dritten
Quartal sich dies fiir einen Ofen des RoOhrenwerks
Ehrenfeld ermdglichen lieB. Im Bleiwalzwerk und Ver-
zinkerei Ehrcnfeld wurden ungefahr GO % der Normal-
produktion erzeugt. Die Ergebnisse der Hittenabteilung
wurden auch dadurch nachteilig beeinfluBt, da die vor
Ausbruch des Krieges zu den damaligen niedrigen Preisen
abgeschlossenen Verkaufe wenigstens teilweise erfillt
werden mufRten; nach deren Abwicklung im 4. Quartal
trat eine Besserung ein. Im Durchschnitt waren in
unseren Betrieben 10479 Arbeiter beschéftigt (gegen
15844 im Vorjahre), denen 14 895575 Ji an Ldohnen
gezahlt wurden. — Fiir Neubauten wurden einschlieBlich
der Anzahlungen fur in der Ausfihrung begriffene Bauten
1482 100 Ji verausgabt; auBerdem leistete die Ball-
gesellschaft die Restzahlung fir die Arbeitcrkolonie
Streiffeld mit 46 929 Ji. — An Gemeinde-, Gcwerbe-
und Staatssteuern sind 869 886,04 JI, an Beitragen fiir
Invaliditadts- und Alters- sowie fur die Angcstcliten-
Vorsichcrung, Knappschaften und Unfallberufsgenossen-
schaften 1366 979,19 Ji, an den Beainten-Pensions- und
Arbeiter-Unterstitzungsfonds 163 507,30 Ji, an denVerein
der Steinkohlenwerke im Aachener Bezirk (Borgschule)
58 968,82 Ji und an Beitrdgen zu gemeinnitzigen und wohl-
tatigen Zwecken 99 496,42 JI, zusammen 2 558 837,77 Ji
oder 6,75 % (7,44 %) des Aktienkapitals gezahlt worden.
AuRerdom verausgabten wir fir Unterstiitzung der An-
gehorigen der unter der Fahne befindlichen Beamten
und Arbeiter 590 756,90 Ji. — Die endgultige Abrech-
nung Uber die verkauften Kohlenfelder konnte auch im
abgolaufenen Jahre infolge der Zeitverhaltnisse nicht
erfolgon. — Unsere Beteiligung bei der Bergwerksgesell-
schaft Laura & Verceniging in Heerlen, deren Sitz Brissel
ist, blieb fir 1913/14 infolge des Krieges crtraglos; die
Gruben haben aber andauernd gut gearbeitet und es
wird in einer demndchst in Brissel stattfindenden General-
versammlung voraussichtlich die Zahlung einer Dividende
in mindestens gleicher Hohe wie im Geschaftsjahr 1912/13
— némlich 8% — auch fur 1913/14 und 1914/15 be-
schlossen werden.* Die Gewinn-und Verlustrechnung weist
an Einnahme auf 6 807 772,29 JI Anteil an der Interessen-
gemeinschaft, dem stehen gegeniber 2577 502,68 Ji fur
Abschreibungen, 60000 Ji fiur den Arbeiter - Unter-
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stitzungs- und Beamten - Pensionsfonds, 27 753,03 JI
Belohnungen fiur Beamte, 103 333,33 Ji vertragsmaRige
Gewinnanteile, 239 183,25 Ji Tantieme fur den Aufsichts-
rat und 3800000 Ji = 10 % Dividende auf das Aktien-
kapital von 38 000 000 Ji.

Rheinisch-Westfélische Kalkwerke zu Dornap. —
Der Ausbruch des Krieges hat zundchst durch zahlreiche
Einberufungen, durch voriibergehende Einstellung und
spatere Beschrankung des Eisenbahnverkehrs die Betriebe
der Gesellschaft sehr beeinflult. Erst allméahlich, als
auch die von den gleichen Schwierigkeiten betroffenen
GroBabnehmer sich den Kriegsverhdltnissen nach Mog-
lichkeit angepaBt hatten, konnte mit den noch vor-
handenen Kréaften der Betrieb in beschrdnktem MaRe
durchgefihrt und schlieflich unter Zuhilfenahme ander-
weiter Arbeitskrafte fast in allen Abteilungen bis zu
etwa 65 Prozent des Umfanges in Friedenszoiten ent-
wickelt werden. Es wurden versandt: an Rohmaterial
745095 t gegen 1158908 t im Vorjahre und an ge-
branntem .Material 555 472 t gegen 823 552 t im Vor-
jahre. Diese Beschrdankung der Erzeugung sowie die
erhebliche Steigerung der Preise fir alle Betriebs-
inaterialicn, besondere aber die Erhéhung der Arbeits-
I6hne, sprechen sich in dem Endergebnis aus.

Die Jahresabrechnung ergibt bei 766 760,01 Ji Ab-
schreibungen und Abgéngen, einschlieRlich 1210 992,30 Ji
Gewinnvortrag aus dem Vorjahre, cinon verfiugbaren
Reingewinn von 2007 327,92 JI. Hiervon soll eine
Dividende von 7Vs % — 1012 500 JI auf das Aktien-
kapital von 13500000 JI verteilt und der Rest von
1054 827,92 JI auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Stahlwerk Oeking, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —
Der Vorstand berichtet Gber das abgelaufeno Geschéfts-
jahr, dal nach dem in den ersten Kriegsmonaten einge-
tretenen erheblichen Rickgang sich die Beschaftigung
allmahlich in erfreulicher Weise gehoben habe und in
beiden Abteilungen des Stahlwerkes und der Maschinen-
fabrik wieder befriedigend wurde. Der Rohgewinn stellt

sich einschlieRlich des letztjdhrigen Vortrages von
39055,97 Ji auf 1239 054,94 Ji. Nach Abzug von
450 070 Ji fiur ordentliche und auBerordentliche Ab-

schreibungen verbleiben 788 984,94 Ji zur Verfiigung der
Generalversammlung, deren Verteilung der Aufsichtsrat
wie folgt beantragt: Uebcrweisung an die gcsetzlicho
Rucklage 100000 .ft, Zinsscheinsteuer 30000 JI, Ar-
beiter- und Beamten-Unterstiitzungskasse 100000 Jt,
Vergltung an den Aufsichtsrat 40000 Ji; 480000 JlI
= 16 % sollen als Dividende auf das Aktienkapital von
3 Millionen Ji verteilt und der Rest von 38 984,94 Ji
soll auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Bucherschau.

Eisenwerk Wilkowitz, Das. Seine Grindung und Ent-
uicklung. (Mit einem Lageplan des Werkes.)
Als Handschrift gedruckt. [Hannover 1915:
Druck von W. Roerts.] (94 S.) 8°.

Die Schrift gibt ein Bild von dem gegenwartigen
Stande der Witkowitzer Werke und schildert dabei
gleichzeitig in knapper Form die geschichtliche Entwick-
lung des Unternehmens in den 85 Jahren seines Bestehens.
Aus dem bemerkenswerten Inhalt seien folgende Mit-
teilungen gemacht :

Nachdem zu Beginn des 19. Jahrhunderts die Ablage-
rung ausgedehnter Kohlenfelder bei Polnisch-Ostrau ent-
deckt worden war, falte der Wiener Hochschulprofessor
Riepol als erster den Gedanken, daf die Ostrauer
Gegend der geeignete Platz fir ein auf Steinkohlenbetrieb
begriindetes Eisenwerk sei. Er wuBte den Kardinal-
Firsterzbischof Erzherzog Rudolf fir seine Plane zu ge-
winnen ;mbereits im Jahre 1829 wurde mit dem Bau des
Werkes begonnen, und dio ,Rudolfshiitte* — diesen
Namen verdankte sie ihrem Inhaber und Grinder — im
nachsten Jahre dem Betrieb (bergeben.

Das Werk war fir eine Luppen-, Fein- und Blech-
strecke eingerichtet und erhielt die notige Anzahl Puddel-
und Schwciléfcn sowie eine Schlosserei. Professor Riepel
hatte auf einer Reise nach England dio dortigen Puddel-
und Walzwerke ndher kennen gelernt und dabei die
Ueberzeugung gewonnen, daf diese Art der Eisendar-
stellung bei der ausgezeichneten Beschaffenheit der im
Ostrauer Bezirk Vorgefundenen Kohlo auch in Oesterreich
cinzufiihren sei. Seine Erwartungen wurden nicht ge-
tauscht, und die Beschaffenheit der fcrtiggestellten Eisen-
waren war allgemein zufriedenstellend. Er entwarf daher
einen neuen Plan fir die VergroBerung des Eisenwerkes
und fir die Errichtung von Kokshochdfen, dessen. Aus-
fuhrung aber an den beschrédnkten Mitteln des neuen Be-
sitzers des Eisenwerkes, des Firsterzbischofs Chotek, der
dem im Jahre 1831 verstorbenen Erzherzog Rudolf naeh-
gefolgt war, scheiterte. Professor Riepel veranlaBte daher
den Grafen Cothek im Jahre 1835 zur Verpachtung der
Rudolfshiittc mit ihren Kohlengruben an eine Gewerk-
schaft, dio ,Wiener Gewerkschaft“, an deren Spitze als
Hauptteilnchmer Baron Rothschild stand. Die lbri-
gen Teilhaber waren Baron Gcy mueller, Graf Hein-
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rieh Larisoh, Simon Biedermann und Heinrich
Siehrovsky. Dio ,Wiener Gewerkschaft® unternahm
zundchst den Bau einer Batterie Koksofen und zweier
Kokshochdfen, in welchen das erste in der 6sterreichischen
Monarchie erzeugte Koksroheisen erblasen wurde. Der
im Jahre 183G begonnene Bau der Linio Wien—Lunden-
burg—Brinn der Kaiser-Ferdinands-Nordbahn veranlaBte
die Werksleiter, sich auch auf die Erzeugung von Eisen-
bahnmaterial einzurichten.

Anfang der vierziger Jahre hatto das Unternehmen
schwere Zeiten durchzumachcn, da das Bankhaus Gey-
mueller in Konkurs geriet und die Gewerkschaft dadurch
in groBe Verlegenheit brachto, bis im Jahre 1843 Baron
Rothscliild dio Rudolfshiitte sowie dio von der ,Wiener
Gewerkschaft“ erworbenen Kohlen- und Eisensteinberg-
werko durch Kauf an sich brachte. — Mit dem Uebergang
des Eisenwerks in den Alleinbesitz dos Hauses Rothschild
beginnt der eigentliche Aufschwung der Witkowitzer
Werke. Dio Hittenbetricbe wurden vergréRert, die me-
chanischen Werkstatten, dio zur Anfertigung der fir die
Hutten- und Bergbaubetriebe erforderlichen Maschinen
und Dampfkessel dienten, wurden erweitert, und eine Fa-
brik zur Herstellung feuerfester Ziegel erbaut. Mit Be-
ginn des Jahres 1873 ging das Eisenwerk aus dem Allein-
besitz des Hauses Rothschild unter Beteiligung der Firma
Gebriider Guttmann an die ,Witkowitzer Bergbau-
und Eisenhiuttengewerkschaft* tber.

Nach Ueberwindung der diesem Jahre folgondon
Niodergangsperiodo wurdo mit der vollstindigen Um-
und Neugestaltung des Werkes begonnen. Man hatte
vor allem erkannt, daB zur gedeihlichen Entwicklung
eines grofRen Huttenwerkes dessen Versorgung mit allen
erforderlichen Rohstoffen aus eigenen Gruben unbedingte
Voraussetzung sei; man gliederte daher nicht nur die bis
dahin noch im Alleinbcsitz des Hauses Rothschild be-
findlichen Steinkohlengruben und Koksanstalten dem
Unternehmen an, sondern schritt auch zur Erwerbung
groBerer Eisensteingruben in Ungarn, dio das Werk vom
Beziige fremder Erze unabh&ngig machten. Da dieso
Erze sich aber fir die Bessemerstahlerzeugung als nicht
geeignet erwiesen, griff man im Jahre 1879 zu dem eben
erst in die Praxis cingefiilhrtcn Thomasverfahren, und es
wurde die erste Charge, welche nach diesem Verfahren auf
dem Festlande orzougt wurde, in Witkowitz erblasen.
Zu erwéhnen ist noch dio im Jahro 1878 erfolgte Auf-
stellung steinerner Winderhitzer, der ersten in Oesterreich.

Auch das Martinverfahren fand sofort nach seiner
Erfindung in Witkowitz Eingang. Es wurdo hier eine
Vereinigung der Verfahren von Bcssomer und Martin
ausgearbeitet, welche man als ,,Witkowitzer ProzeR* be-
zeichnet und der infolge bestimmter Vorteilo fir die
Massenerzeugung auch in anderen Werken, in neuester Zeit
auch in Amerika, Eingang gefunden hat. Ein besonderes
Augenmerk richtete die Werkslcitung auf dio fortgesetzte
und weitestgehende Ausgestaltung der Verfeinorungs-
betriebo und dio Einfigung neuer Verarbeitungswerk-
statton des Eisens, dio es ermdoglichten, einen groRen
Teil des in dem Hittenwerk erzeugten Halbzeuges in
Form von hochwertiger Fertigware auf den Markt zu
bringen. So wurde beispielsweise dio GuBstahlerzeugung
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in weitestem Umfange aufgenommen und Hand in Hand
mit dieser auch dio Erzeugung von Panzerplatten, Ge-
schossen, Kanonenrohren und anderem Kriegsmaterial,
ferner die Herstellung schmiedeiserner Rohre. Die be-
stehenden Anlagen fir den Bau von Kesseln, Briicken,
Eisenkonstruktionen, Maschinen und Eisenbahnmaterial
wurden erweitert und dem jeweiligen Stand der Technik
angepalit. Die hierdurch gesteigerte Erzeugung machte
auch eino Erweiterung der Grundlagen der Erzversor-
gung notig, und es wurden infolgedessen Eisensteingruben
in Schweden erworben. Der fir die neuzeitlichen Hutten-
anlagcn auBerordentlich wichtigen Frago der mdglichst
weitgehenden Verwertung aller Nebenerzeugnisse des Wer-
kes wurde besondere Beachtung geschonkt. Abgesehen
von der Gewinnung der bei der Kokserzeugung auftreten-
den Nebenerzeugnisse, wie Ammoniak, Benzol, Teer, wird
die Hochofenschlacke zur Herstellung von Selilacken-
ziegeln und Schlackenzcment verwendet. Aus den friher
einen wertlosen Abfall darstellenden Kiesriickstdnden der
Schwefelsdurefabriken worden dio darin noch enthaltenen
Spuren von Kupfer, Silber, Gold und Kobalt ausgeschie-
den. Bei der Gewinnung von fahlerzhaltigen Eisensteinen
werden die in den Rauchgasen mitgefiihrten Mengen von
Quecksilber zuriickgehaltcn und auf den Markt gebracht.
Den letzten Fortschritt auf diesem Gebiete stellt die aus-
giebigo Nutzbarmachung der Hoch- und Koksofengasc
zur Gewinnung elektrischer Kraft dar. Dio hierzu er-
forderlichen Gaskraftmaschinen bis zu 3000 Pferdestérken
werden in der eigenen Maschinenfabrik des Werkes an-
gefertigt; cs ist gegenwartig der elektrische Antrieb bei
80 % aller im Work stehenden Maschinen durchgefiihrl.
Insbesondere fir die jetzt ihrer Vollendung entgegen-
soliendcn neuen Stahl- und Walzwerksanlagcn ist aus-
schlieBlich dio Verwendung elektrischer Kraft vorgesehen.

Dio mit den neuesten maschinellen Einrichtungen
versehenen Werkstdtten werden durch die in diesor
Schrift vorhandenen zahlreichen Bilder in anschaulicher
Weise zur Darstellung gebracht. Dio Hochdfen, das Stahl-
werk, die Walzenstralon, dio GieBerei, dio Maschinen-
fabrik, nicht zu vergessen dio Kokerei, dio Ammoniak-
fabrik, die Schamottefabrik und was der Betriebe mehr
sind, sie alle ziehen am Augo des Beschauers vorlber
und geben, zusanimengefalit, das Bild eines GroRbetriebes,
den zielbewufBte Leitung und ausdauernder Flei auf die
heutigo Hohe gebracht haben.

Am Schluf des Buches werden statistische Angaben
Gber Arbeiterzahl, Erzeugungsmengen und dergleichen
mehr gemacht. Ferner werden hier die Wohlfahrtsein-
richtungen des Werkes kurz gestreift.

Fir dio Ausstattung des Buches zeichnet dio Firma
Roerts in Hannover verantwortlich. Mit kinstlerischem
Empfinden sind die einzelnen Bilder ausgefiihrt, von
denen einige, wie beispielsweise ,,Gull eines 75-t-Stahl-
blocks“, ,DoppelguB einer 70-t-Walzo*“, ,Ein Luppen-
ofen“, ,Ein Luppenhammer“, durch dio krasse Gegen-
Uberstellung von Licht und Dunkel einen eigenartigen
Reiz auf den Beschauer ausiiben. Scliado ist nur, dal
der Rand der einzelnen Seiten mit dem Fabrikzeichen
bedruckt ist; unseres Erachtons wirden dio einzelnen
Ansichten auf weiem Untergrund nur gewonnen haben.
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Verein deutscher Eisenhlttenleute.
Aenderungen in der Mitgliederliste.

Emst, Friedrich, Hitteningenieur, Remseheid, Freiheit-
Strake 201.

Hilgenstock, Daniel, Ingenieur, Essen, Henricistr. 57.

Ko6nig, Hieronymus, Betriebsingenieur der Pre3- u. Walzw.-
A. G., Dussoldorf-Reisholz.

Krause, Carl, techn. Direktor d. Fa. Kaiser & Co.,
schinenf., A;G., Kassel, Landaustr. 4.

Ma-

Krausz, Alexander, SUpl.-Quci., Betriebsassistent im
Walzwerk, Georgsmarionhitto.

mOrlik, Artur, Sipl.-Jmj., Stahlwerk Laurahitte, O.-S.,
W andastr. C

Quambusch, Jean, Oberingcnicur, Gera-Rcull, Dor-
naerstr. 25, z. Z. Grossenhain i. Sa.
Schelfer, Dr. Ludwig, Bergassessor, Fa. Tellus, A.G,,
Frankfurt a. M., Eysscneckstr. 20.
Gestorben.
Becker, Walter, ®ipt.«Qng., Dusseldorf. 25. 9. 1915.

Brieger, 11', Baumeister, Kattowitz. Sept. 1915.

Conrad, Julius, Geschaftsfuhrer, Eibclshauserhitte.
23. 9. 1915.

Eichner, Wilhelm, Ingenieur, Leipzig-Gohlis. Okt. 1915.

Emming, Paul, Ingenieur, Histen, 25.9. 1915.

Kuntze, J
Mayrisch, Paul, Eich.

Fabrikbesitzer, Eintrachthitte.
Juni 1915.



