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(Chemische Zusammensetzung, Herstellung, Verarbeitung, Eigenschaften und Verwendungsmdglichkeiten von stickstoff-
legierten nichtrostenden und hitzebestandigen Chrom-, Chrom-Nickel-, Mangan- und Chrom-Mangan-Stéhlen.)

wischen einigen tausendstein und etwa 0,025 %.

. Kootzl hat die Ld&slichkeit von Stickstoff in reinem
Eisen bestimmt und fand, daB bei 1600° und 1 kg/cm2 Teil-
druck des Stickstoffs die Loslichkeit 0,046 % betragt. Er
stellte weiter fest, dal der Stickstoffgehalt mit der Quadrat-
wurzel aus dem Teildruck zunimmt; daraus ergibt sich, daB
im reinen Eisen unter atmosphéarischen Bedingungen ein
Stickstoffgehalt von etwa 0,025 bis 0.030 % bei 1600° die
Loslichkeitsgrenze darstellt. Unter stickstofflegierten Stéah-
len seien im folgenden solche verstanden, denen absichtlich
hohere Stickstoffgehalte als im allgemeinen ublich auf
schmelzflissigem Wege eingebracht werden. Als untere
Grenze des Stickstoffgehaltes kann man etwa 0,05 %
wahlen. Auf dem Diffusionswege im Nitrierverfahren ver-
stickte Stahle fallen nicht unter den Begriff: stickstoff-
legierte Stahle.

Die Wirkung des Stickstoffs auf reines Eisen kann man
aus dem Zustandsschaubild Eisen-Stickstoff2 er-
kennen. Der Stickstoff erweitert das y-Gebiet und ist ein
Austenitbildner. Aehnlich wie Kohlenstoff erméglicht er
eine Umwandlungshértung. Im Ferrit zeigt der Stickstoff
eine von der Temperatur abhéngige Loslichkeit, so dal er
in ferritischen Stdhlen zu Ausscheidungshartung fuhrt3).
Diese Tatsachen lassen erkennen, daf der Stickstoff ein das
Austenitgebiet erweiterndes Legierungselement mit einer
dem Kohlenstoff ahnlichen Wirkung ist.

Um den Stickstoff als Legierungselement nutzbar zu
machen, muf} ein Weg gesucht werden, in den Stahl auf
schmelzflissigem Wege grofRere Stickstoffmengen einzu-
bringen. Diese Mdglichkeit ist dadurch gegeben, daR man
dem Stahl Legierungselemente zusetzt, die eine hdéhere

[den tblichen Stahlen liegen die Stickstoffgeh alte
z

*) Vorgetragen in der 44. Vollsitzung des Werkstoffaus-
schusses am 19. November 1941. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu
beziehen.

b Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 77/82.

2) Fry, A.: Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1271/79. Eisenhut,
0., und E. Kaupp: Z. Elektrochem. 36 (1930) S. 392/404.
Lehrer, E.: Z. Elektrochem. 37 (1930) S. 460/73. Kdster, W.:
Arch. Eisenhittenw. 3 (1929/30) S. 553/58 u. 637/48 (Werk-

stoffaussch. 162); 4 (1930/31) S. 537/39.
3) Koster, W.: Arch. Eisenhiittenw. 3 (1929/30) S. 637/58

(Werkstoffaussch. 162).

Affinitdt zum Stickstoff als Eisen haben und die bestan-
digere Nitride als Eisen bilden. Nicht geeignet sind hierbei
solche Legierungselemente, die mit dem Stickstoff unlésliche
Nitride bilden. In Zahlentafel 1 sind die Bildungswarmen

Zahlentafel 1. Bildungswéarme (bezogen auf
1 Mol und 20°) verschiedener M etallnitride.

Unléslich Léslich
Nitridverbindung zrN TiN TO TaN AIN CrN [lInd N2 Mo2N Fe2N FedN
Bildungs- b
wédrme kcal 82 80 78 58 57 295 57,1 166 3 —1

b Auf ein Atom Stickstoff bezogen 28,55 kcal.

einiger wichtiger M etallnitride aufgefiihrt. Von den un-
loslichen Nitriden des Titans, Zirkons und Aluminiums sei
erwahnt, daR diese im Stahl als Keime sehr wirksam sind.
Sie hemmen das KornvergroRerungsbestreben der Stéhle
bei hoheren Temperaturen und wirken beschleunigend auf
Umwandlungsvorgénge ein. Nach E. Houdremont und
H. Schrader4) sind besonders Aluminiumnitrid bedeutende
Wirkungen zuzuschreiben. Houdremont und Schrader
wiesen an unlegiertem Stahl nach, daB die die Einhartung
stark herabsetzende Wirkung des Aluminiums nur dann
eintritt, wenn gleichzeitig Stickstoff zugegen ist, und zogen
daraus den SchluB, daR die keimwirksame Aluminium-
legierung das Aluminiumnitrid ist. Kobalt und Nickel zeigen
eine noch geringere Loslichkeit als Eisen fur Stickstoff, so
daB auch sie als Legierungselemente zur Erhdhung der
Stickstoffloslichkeit des Eisens ausscheiden. Einen Erfolg
konnte man von den Legierungselementen Chrom,
Mangan und Molybdé&n erwarten, wobei jedoch fir prak-
tische Zwecke Molybdén wegen seines hohen Preises im all-
gemeinen ausscheiden dirfte. Es bleiben daher fir stick-
stofflegierte Stdhle nur die beiden Elemente Chrom und
Mangan (brig.

Ueber die L&slichkeit des Stickstoffs in Chromstéhlen
geben die Untersuchungen von M. R. Brick und J. A
Creevy6), T. Kootzl), H. Krainer und O. M irt6 Auf-
schluB. Ungefahr kann gesagt werden, dal der Stic-kstoff-

4) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 393/404.

5 Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1165,
10 S.; Metals Techn. 7 (1940) Nr. 3; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940)

S. 1114/15.
6) Arch. Eisenhittenw. demnéchst.
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gelialt chromlegierter Stéhle etwa 1/ bis 1/100 des Chrom-
gehaltes ausmacht. Die Loslichkeit des Stickstoffs in Man-
ganstélilen liegt wohl &hnlich, doch scheint sie sich in etwas
niedrigeren Grenzen zu halten. Damit ist nun das Gebiet
der mit Stickstoff legierbaren Stdhle schon ziem-
lich eingegrenzt. Es konnen also nur Stédhle, die entweder
mehr als etwa 10 % Cr oder mehr als etwa 10 % Mn oder
beide Elemente zusammen enthalten, in Frage kommen.
Bei den Chromstédhlen konnen es die ferritisch-austeniti-
schen Stahle sein oder, wenn weitere Legierungselemente zu-
gesetzt werden, austenitische Stdhle. Bei Manganstahlen
wurden praktische Erfolge nur bei den austenitischen
Stéhlen erreicht. Um (ber die Verwendungsmoglichkeit
von stickstofflegierten Stéhlen einen Ueberblick zu bekom-
men, werden im folgenden die kennzeichnenden Wirkungen
des Stickstoffs in den einzelnen Stahlgruppen beschrieben.

30r

35 MTTTIZ
Vit

,30
7 .
*6 1 mhl

i5 15

10
1=Hartbar und vergutbar ( Ersatz vonetwa 05°10Ni)

Schweilbar, Hornzerfallsbestandig

M =Vergutbar, seewasserbestandig (Ersatz fur Stahl
mit 18% Cr und 3% Ni)\

m =Zunderbestandig

010 0,30 0,30 0,10
Kohlenstoffgehalt in %

0,50 0,60

Bild 1. Zusammensetzungsbereiche verwendbarer
Chrom-Stickstoff-Stéahle.

Chrom-Stickstoff-S tahle,

Die grundséatzliche Wirkung des Stickstoffs in reinen
Chromstéhlen ist aus dem von Krainer undMirt6) gegebenen
Zustandsschaubild Eisen-Clirom-Stickstoff abzuschéatzen.
Stickstoff erweitert demnach den Besténdigkeitsbereich
der y-Phase und vergrdRert vor allem die Mischungsliicke,
in der y- neben a-Phase bestédndig ist. Stickstoffhaltige
Stéhle, die auf Grund ihrer Chrom- und Kohlenstoffgehalte
ferritisch sein muRBten, werden daher nicht mehr ferritisch
sein. Bild 1 zeigt schaubildlich die Zusammensetzung der
Stahle, die erprobt sind oder noch in Erprobung stehen.

Die hart- und vergitbaren Stahle mit 12 bis 15 % Cr
enthalten vielfach zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit
etwa 0,5 % Ni. Dieser Nickelgehalt kann durch geringe
Stickstoffgehalte ausgeglichen werden. Man kénnte daran
denken, nichtrostende Messerstdhle mit etwa 0,3 bis
0,4 % Cund 14 % Cr mit Stickstoff zu versetzen, um ihnen
dadurch eine groBere Harte zu geben, ohne die Korrosions-
bestandigkeit zu schadigen, wie es bei einer Erhéhung des
Kohlenstoffgehaltes geschehen wiirde. Bemerkenswert ist,
daB bei solchen Stdhlen durch Stickstoff die Hartetempe-
ratur erniedrigt wird.

Bei Stahlen mit 16 bis 19 % Cr mit niedrigem Kohlen-
stoffgehalt verbessert Stickstoff die Schweibarkeit und die
Bestandigkeit gegentiber Kornzerfall. Dabei ist wie bei allen
ferritischen Stéhlen zu beachten, dafl aufer bei 600 bis 800°
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noch eine zweite gefdhrliche Temperaturzone bei 1100 bis
1200° auftritt. In Untersuchungen erwiesen sich Stdhle mit
folgender Zusammensetzung gegeniber Kornzerfall be-

standig:
% O % Si % Mn % Cr % N2
0,06 0,98 0,23 16,42 0,22
0,09 0,80 0,26 17,78 0,22

Erfahrungen an groflen geschweilsten Bauteilen liegen je-
doch bei uns noch nicht vor.

Als vergutbarer seewasserbestdndiger Stahl ist
eine Legierung mit etwa 0,15 % C, 18 % Cr und 2 % Ni
Ublich. An Stelle des Nickelgehaltes wurde diesem Stahl
Stickstoff zulegiert und festgestellt, dal? die Vergitbarkeit
dieser Legierung sich in denselben Grenzen héalt wie die des
nickelhaltigen Stahles. Bemerkenswert hierbei ist, dal der
stickstoffhaltige Stahl ebenso wie der nickelhaltige frei von
Lochfra bei Chloridangriff war, also gegen Seewasser-
korrosion aussichtsreich zu sein scheint. Eine Erklarung fir
dieses Verhalten kénnte in dem gleichmaRigen Vergltungs-
gefligeliegen, das der Stickstoffzusatz zu erreichen gestattet.

Weiter wurde versucht, den bekannten hitzebestédndigen
Stahlen mit rd. 25% Cr zur Verbesserung ihrer Festig-
keitseigenschaften und ihrer Schweilfbarkeit ebenfalls Stick-
stoff zuzulegieren. In Uebereinstimmung mit den im
Schrifttum? vorliegenden Untersuchungen stellten auch
wir fest, dal bei diesen Stéhlen eine Verbesserung, die fiir
die praktische Verwendung einen Erfolg bedeutet, nur dann
maoglich ist, wenn gleichzeitig Nickel in kleinen Mengen zu-
gesetzt wird.

Erwahnt sei, dall durch den Stickstoffzusatz die in
Chromstahlen auftretenden Versprodungserscheinungen (Ver-
sprodung bei 500°, Versprodung durch Ausscheidung der
a-Phase) praktisch nicht beeinfluBt werden.

Chrom-Nickel-Stickstoff-Stéahle.

Die kennzeichnende Wirkung des Stickstoffs in Chrom-
Nickel-Stédhlen kann nach dem Zustandsschaubild von
H. Krainer und M. Nowak-Leoville8 dahin gehend zu-
sammengefal’t werden, dal} Stickstoff die Bestandigkeit des
Austenits beiTemperaturbeanspruchungund Kaltverformung
erhoht und dartber hinaus bei niedrigen Nickelgehalten
bereits bestandigen Austenit erreichen 1a8t. Das Zustands-
schaubild a3t klar die Mdglichkeit der Nickeleinsparung
durch Legieren mit Stickstoff erkennen. Diese Legierungen
sind auch von R. Scherer9 bereits aufgezeigt. Die Anwen-
dungsmdglichkeiten der Chrom-Nickel-Stickstoff-Stéhle sind
Bild 2 zu entnehmen.

Legiert man zu einem Ublichen Stahl mit 18% Cr und
8 % Ni Stickstoff hinzu, so wird seine Verformbarkeit wesent-
lich erhdht9). Es istméglich, mit einem stickstoffhaltigen Stahl
mit18 % Crund 8 % Ni die gleiche Verformbarkeit, besonders
Tiefziehféhigkeit, zu erreichen wie bei Stahlen mit 12 % Cr
und 12 % Ni. Diese Erscheinung ist vor allem darauf zu-
rickzufuhren, dal der stickstoffhaltige Austenit wesentlich
bestandiger ist und nicht bei der Kaltverformung Martensit
bildet. Diese Stahle hatten neben der Ersparung von Nickel
den Vorteil einer hoheren Korrosionsbestéandigkeit als die
Stéhle mit 12 % Cr und 12 % Ni.

7) Babsky,N.: Aciersspec. 9 (1934) S. 207/12; Franks,R.:
Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) S. 968/94; Colbeck, E. W.:
J. lron Steel Inst. 139 (1939) S. 99/146; vgl. Stahl u. Eisen
59 (1939) S. 974/75; Tofaute, W., und H. Schottky: Techn.
Mitt. Krupp, AP Forsch.-Ber., 3 (1940) S. 103/10; Arch. Eisen-
huttenw. 14 (1940/41) S. 71/76.

8) Arch. Eisenhiittenw. demnéchst.
9) Chem. Fabrik 13 (1940) S. 373/79.
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In der wichtigsten Stahlgruppe mit rd. 18 bis
20°0 Cr werden vollaustenitische Stahle bei Kiekelgehalten
bis 5% herab erreicht. Es zeichnet sich hier daher die
Maoglichkeit ab, den bisher Gblichen Kickelgehalt dieser
Stéhle von 7,5 bis 10 auf etwa 5,5 bis 7,5 % zu senken. In
der Korrosionsbestédndigkeit liegen diese Legierungen prak-
tisch gleich jenen mit héherem Kickelgehalt. Es ist ohne
weiteres moglich, diesen Stdhlen Molybdan zur Erhéhung
ihrer Korrosionsbestdndigkeit zuzusetzen.

30
30
+3%Mn
*
L_Jf 3 | = Hohe Kaltbildsam keit tanstelle von \
ii"loCrund 13% N i)

X - austausen flrstanim it IS%cruna8IVH

10 M= 4 ustausen flilstani m it i8<10crunas-ion
miterhéhter Korrosionshestandigkeit

undgeringstem Ni-Zusatz

2T= Zunderbestandig

3 10

. d 6.
Nickelgehalt in %
Bild 2. Zusammensetzungsbereiche verwendbarer

Chrom-Xickel-Stickstoff-Stahle.

Besonders bemerkenswert sind Stdhle mit rd. 20 bis
23°0Crund 3 bis 5,5% Ki. Ein Teil dieses Kickeigehaltes
kann noch durch Mangan ersetzt werden. Als Beispiel sei
ein Stahl nit 0,10% C, 3,5% Mn, 22 % Cr und 3,5 % Ki
genannt, der praktisch nur aus Austenit besteht und fast
unmagnetisch ist. Der Stahl unterscheidet sich von dem
von W. Tofautel) beschriebenen nur durch den héheren
Mangangehalt. Dieser ist noch nicht so hoch, dal er die
Besténdigkeit gegen reduzierende Sd&uren verschlechtern
wirde. Der Stahl wird durch den Stickstoffzusatz trotz des
niedrigen Kickei- und Mangangehaltes von dem halbausteniti-
schen in den vorwiegend austenitischen Zustand Uberge-
flhrt und erhdlt dadurch die Eigenschaften, die die austeniti-
sehen Stéhle infolge ihrer Zahigkeit und ihres besseren Ver-
haltens bei Schweilung wertvoll machen.

Bei Chrom-Kickel-Stahlen ist das Verhalten gegeniiber
Kornzerfall nach Gluhungen bei 600 bis 800° wichtig.
Bei den eigenen Versuchen wurde die Prifung auf Korn-
zerfall nach dem scharfen Verfahren von L. W etternik1l)
in folgender Weise durchgefiihrt. Ein kleiner bereits warme-
behandelter Blechstreifen wird an einem Ende 20 min auf
1200° erhitzt, wéhrend das andere Ende durch Auftropfen von
Wasser abgekiihlt wird. Diese Probe wird durch Beizen
entzundert, 240 h in Kupfersulfat-Schwefelséure-Ldsung ge-
kocht und dann an der kritischen Temperaturzone, welche
leicht durch das Oberflachenaussehen zu erkennen ist,
gebogen. Der Versuch ist zwar scharf, entspricht aber doch
den wirklichen Verhéltnissen bei Mehrlagen- oder Kreuz-

w) Chem. Fabrik 13 (1940) S. 416; siehe Tofaute, W., und
H. Schottky: Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940)
b. 103 10; Arch. Eisenhittenw. 14 (1940 41) S. 71 76; Stahl u.
Eisen 60 (1940) S. 751.

u) Kalt-Walz-Welt 1936, S. 27/30.
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schweilungen. Wird zu einem Stahl mit 18 % Cr und 8% Ki
Stickstoff zulegiert, so ist dieser Stahl dadurch gegen Kom-
zerfall nicht bestdndig. Es scheint wohl, daR der Stickstoff
die Ausscheidung der den Kornzerfall bewirkenden Karbide
etwas verzogert, aber verhindert wird er durch Stickstoff
auf keinen Fall. Es war mm wichtig, einen Weg fur die
Herstellung schweiBfester austenitischer Stahle durch Legie-
rung mit Chrom, Kickei und Stickstoff zu suchen.

Bei stickstofffreien Chrom-Kickel-Stadhlen kaim die An-
félligkeit gegen Komzerfall durch Zulegieren von Tantal
oder Kiob und von Titan verhindert werden. Titanzusatz
scheidet bei stickstoffhaltigen St&hlen jedoch aus, weil
Titan unldsliche Kitride bildet und den Kohlenstoffgehalt
nur zu einem kleinen Teil in Titankarbid Uberfihrt. Wirde
man hohere Titanmengen zusetzen, so liegt wohl auch der
Kohlenstoff als Titankarbid vor, jedoch ist dann der Ge-
samtstickstoff in Form von Titannitrid gebunden, und der
Stickstoffzusatz hat damit seinen Wert verloren. Anders
liegen die Verhaltnisse, wenn Tantal und Kiob zugesetzt
werden. Tantalnitrid hat eine wesentlich kleinere Bildungs-
warme als Tantalkarbid. Aus den eigenen Versuchen ist
zu schlieRen, daB Tantalnitrid sich offenbar erst dann bildet,
wenn der ganze Kohlenstoff an Tantal gebunden ist, und
beim Zusatz von Tantal und Kiob die Chrom-Kickel-Stick-
stoff-Stélile sich genau so verhalten wie die Chrom-Kickel-
Stéhle. So wie bei den Chrom-Kickel-Stédhlen wird in dem
Falle Bestandigkeit gegen Komzerfall erzielt, wenn die vor-
handene Menge an Tantal und Kiob ausreicht, um den 0,02 %
Ubersteigenden Kohlenstoffgehalt abzubinden. Bei dem
Stahl mit 23 00 Cr ist die Kornzerfallsicherheit einiger-
maRen ohne besondere MalRnahme gegeben. Der Stahl wird
bei der Erprobung nach Wetternik1l) zwar Anfélligkeit
zeigen, bei der Warmebehandlung, wie sie beim Schweillen
gegeben ist, aber in vielen Féllen korrosionssicher sein. Fligt
man dem Stahl auBerdem noch Tantal und Kiob hinzu, daim
wird er vollkommen kornzerfallsicher, ohne daR die Wirkung
des Stickstoffs aufgehoben wird, wie es etwa bei Titanzusatz
der Fall wére. Man kann also den Stickstoff als Kickei-
sparer und das Tantal zur Verhinderung der Anfélligkeit
gegen Komzerfall anwenden.

100 %Cr %vh %Ni o\t
— 33 10,30
_______ % - |
C 60 N
V..
s\
N

Temperatur in °C
Bild 3. Vergleich der Warmfestigkeit zweier austenitischer Stéhle,

Der beschriebene stickstoffhaltige Stahl mit hohem
Chromgehalt hat dariber hinaus eine bessere Warm-
festigkeit als die Stdhle mit 18 % Cr und 8 % Ki (Bild 3).
Es zeichnet sich damit wiederum eine neue Wirkung des
Stickstoffs in den austenitischen St&hlen ab. die besonders
bei Chrom-Mangan-Stdhlen von grofRer Bedeutung ist,
namlich die Erhdéhung der Warmfestigkeit und Dauerstand-
festigkeit. Als Beispiel sei ein Stahl mit héchstens 0.10 % C,
rd. 1% Si, 17% Cr, 2% Mo. 15%Ki, 2% Cuund 1% Ta+Kb
angefuhrt, bei dem durch Zusatz von 0.20 % K. die Dauer-
standfestigkeit bei 700° von 13 auf 14 kg/mm* erh6ht wird.

\Is hitzebestdndiger austenitischer Stahl ist ein
Stahl mit etwa 23 % Cr, 3% Kiund 0,20 % K. bemerkens-
wert. Dieser Stahl versprodet allerdings infolge des hohen
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Chromgehaltes durch Ausscheidung der bekannten Chrom-
Eisen-Verbindung bald. Er hat aber den groRen Vorteil,
daf er infolge seines austenitischen Gefiiges leichter schweil3-
bar und auch sonst leichter verarbeitbar ist.

Mangan- und Chrom-Mangan-Stéhle mit Stickstoffzusatz.

Die Wirkung des Stickstoffs in austenitischen reinen
Manganstdhlen kann dahin gehend zusammengefat wer-
den. daB in austenitischen Manganstahlen mit weniger als
0,3 % Cund 16 bis 20 % Mn die Bestandigkeit des Austenits
gegeniber Kaltverformung erhoht wird und daf® die Streck-
grenze etwa um 5 bis 8 kg/mm2hdhere Werte zu erreichen
gestattetl?). Bei diesen unmagnetischen Baustdhlen ist es
vor allem wichtig, dal die Bildung von Martensit durch
Kaltverformung hintangehalten wird, da der Martensit diese
Stahle wieder magnetisch macht. Man kann annehmen, daf
der in unmagnetischen Baustahlen mit etwa 18 % Mn heute
noch Ubliche Nickelgehalt von etwa 1,5 % durch Stickstoff
ersetzbar sein wird.

Besondere Bedeutung ist dem Stickstoffzusatz in Chrom-
Mangan-Stahlen beizumessen, da in diesen Stahlen zwei
Stickstofftrager enthalten sind, so da®R man mit den ver-
gleichsweise hdchsten Stickstoffgehalten rechnen kann.
Ueber die Loslichkeit des Stickstoffs in Chrom- und Chrom-
Mangan-Stahlen sowie das Zustandsschaubild Eisen-Chrom-
Mangan-Stickstoff gaben H. Krainer und 0. Mirt6 Auf-
schlufR. Bild, 4 zeigt die Stahle, die fur die praktische Ver-
wendung in Prage kommen.

30 I -Unmagnetisch | i ! 1 |
I = iest, hohe Kalthildsamkeit, hohe Verfestie
gungsmdgtichkeit, gutschweiPbar
M- Qutkalt verformbar,gutschweiPbar, fiir
35 geringe Korrosionsbeanspruchung ~
W =Cut korrosionsbestandig
7 T =Austauschfiir Stahl mit i8>
und B% Ni
+3° Ni = 15°0Ni
115
I R
10

0 \Y 8 13 16 30
Mangangehait in %

Bild 4. Zusammensetzungsbereiche verwendbarer
Chrom-Mangan- Stickstoff- Stahle.

Die bemerkenswerteste Gruppe sind die Stahle mit
16 bis 20 % Mn und 12 bis 15 % Cr, die sich durch hohe
Streckgrenze, Warmfestigkeit, Dauerstandfestigkeit, grofle
Verformbarkeit und Dehnung sowie dadurch auszeichnen, dafl
sie selbst bei grofter Kaltverformung vollkommen unmagne-
tisch bleiben. Fir Stahl mit 18% Mn und 13% Cr wurden
bei der Auswertung von 90 Zerreiproben aus verschieden-
sten Schmelzen folgende Mittelwerte gefunden:

- Bruch-

0 Mn Cr N, Zugfestigkeit 2:2?3; de;l:\fmg
=10d

% % % % kg/mm2 kg/mm2 6 )
0.13 18 13 0,20 81,2 49 53,3

12) Siehe Riedrich, G.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 815/18
(Werkstoffaussch. 509).
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Die Zugfestigkeit erstreckte sich dabei tber einen Bereich
von 70 bis 90 kg/mm2

Die hohe Streckgrenze bedingt gegeniiber den Chrom-
Nickel-Stahlen ein etwas anderes Verhalten bei der K alt-
verfestigung. Der Anstieg der Kaltverfestigung hélt sich
an und fur sich im Rahmen des Verhaltens der austenitischen
Chrom-Nickel-Stahle. Da aber die Streckgrenze hdher
liegt, ist der Ausgangspunkt der Kaltverfestigung hoher.
Bemerkenswert dabei ist aber die Erscheinung, dafR der
Stahl trotz sehr weitgehender Kaltverfestigung vollkommen
unmagnetisch bleibt. Die austenitstabilisierende Wirkung
hat ferner zur Folge, daB durch die Hintanhaltung der
Martensitbildung eine héhere Kaltverfestigung moglich ist
und man so letzten Endes zu hoheren Festigkeiten als bei
stickstofffreien Stahlen kommt, bevor der Bruch eintritt.
Als Vertreter dieser Gruppe sei ein Stahl mit weniger als
0,22% C, 18 % Mn, 13 % Cr und 0,20 % N2genannt, der
nach verschieden starker Kaltverformung die Festigkeits-
werte nach Zahlentafel 2 hat. Selbst bei einer so grofen Ver-

Zahlentafel2. Festigkeitseigenschaften von Stahl
mit < 0,22 % C, 18 % Mn, 13 % Cr und 0,20 % N2nach
verschieden starker Kaltverformung.

Kaltverformung . . . . o 0 10 17 25 35

. kg/mm2 50 65 80 100 135 |
. kg/mm2 80 95 105 120 150
10d) % 50 40 35 18 10

! Streckgrenze
Zugfestigkeit
i Bruchdehnung (L =

formung, daR die Zugfestigkeit dieses Stahles auf 170 kg/nun2
erhdht wurde, war eine magnetische Sattigung nicht mefRbar.
Die Eigenschaften lassen den Stahl fir Zwecke brauchbar
erscheinen, fiir die hohe Streckgrenze und véllige Unmagneti-
sierbarkeit notwendig sind. Beide Eigenschaften sind bei
dem Stahl schon im abgeschreckten Zustand vorhanden.
Diese stark verfestigungsfahigen Stéhle lassen sich durch
kleine Nickelzusétze weiter verbessern, wodurch in den
hohen Festigkeitslagen noch eine Erhéhung der Dehnung
bewirkt wird.

J 50
HO
1 \Am itO ,i 5°oN2
0 30
0,
0
f{s 0 / ‘v
ohneNg i
10
T wu
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Temperatur in °C

Bild 5. Erhdhung der Dauerstandfestigkeit von Stahl
mit 14 % Cr und 18 % Mn durch Zusatz von 0,25 % N2.

Besonders bemerkenswert ist das Verhalten dieser Stahle
in der Warme. Bild 5 zeigt die bedeutende Erhéhung der
Dauerstandfestigkeit durch den Stickstoffzusatz. Ein
Stahl mit 0,12% C, 18 % Mn, 13 % Cr und 0,20 % N2er-
reicht z. B. bei 700° die gleiche Dauerstandfestigkeit wie ein
Stahl mit 18% Cr und 8% Ni mit Sonderzusdtzen von
Titan oder von Tantal und Niob. Es haben daher diese
Stdhle als dauerstandfeste Stdhle wesentliche Bedeutung
erlangt. Erwahnt sei, daf ein Stahl mit 0,10% C, 18% Mn,
13% Cr, 1,5% Mo, 0,2 % Ni und 0,20 % N2eine Dauer-
standfestigkeit von 12 kg/mm2 bei 700° erreichen laRt.
DasZunderverhalten dieser Stéhle ist durch ihre Gehalte
an Chrom und Mangan bestimmt13). Die Stdhle sind bis

13) Houdremont, E., und G. Bandei: Arch. Eisen"
hittenw. 11 (1937/38) S. 131/38 (Werkstoffaussch. 383).
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etwa 850° als zunderfest zu bezeichnen, so daf auch mit
dieser Temperatur ihr Verwendungsgebiet hoheren Tempera-
turen gegeniiber abgegrenzt ist.

Von besonderer Wichtigkeit ist das Verhalten der Stahle
gegenuber Versprodung bei Dauergliihung. Nach
Bild 6 wird die Verspro-
dung besonders stark durch
den Kohlenstoffgehalt be-
einfluft. Es muR also ein
v entschiedener EinfluB der
\ Karbidversprédung einge-
\ iV rdumt werden. Aus diesem
\ Grunde muR bei diesen
Stéhlen, wenn sie bei Tem-
peraturen Uber 400° ver-
wendet werden, der Koh-
lenstoffgehalt mit hoch-
stens 0,15 % begrenzt sein.
Eine Versprédung durch
/ Bildung der sproden
a-Phase konnte nach Krai-
ner und MirtB bei Chrom-
gehalten unter 15 % nicht
mehr gefunden werden.
Diese Grenze bedingt aber
auch, daR hohere Chrom-
gehalte, die zur Erreichung
einer groBeren  Zunder-
bestandigkeit an sich wiin-
schenswert wéren, wegen der dann auftretenden cr-Phasen-
versprodung nicht mdglich sind.

Weitere Versuche zielten auf einen Chrom-Mangan-Stiek-
stoff-Stahl hin, der etwa fir dieselben Zwecke dienen sollte
wie der bekannte Ventil- und Turbinenschaufel-Stahl mit
0,45°0C, 14 % Crund 12 % Ni. Man kam so zu einem Stahl
mit0,4% C, 17 % Mn. 12 % Crund 0,20 % N2 der den Vor-
teil hat, daB der Stickstoffgehalt ungefdhr dieselbe W arm -
festigkeit erreichenl&aBt wie bei dem Chrom-Nickel-Stahl
der Wolframzusatz. Flgt man zu dem Stahl Wolfram und
Stickstoff hinzu, so erhalt man besonders gute Warm-
festigkeitseigenschaften.

Als nichtrostende Stihle kann die Stahlgruppe mit
16 bis 20 % Mn und 12 bis 15 % Cr in Betracht kommen,
wenn besonderer Wiert auf hohe Kaltbildsamkeit oder auf
Verformbarkeit bei auf hohe Festigkeit kalt gewalzten oder
kalt gezogenen Stahlen gelegt wird.

Stadhle mit rd. 12 bis 15% Cr, 11 bis 15% Mn und
0,2% N2haben im Kaltzustand ahnliche Festigkeitswerte
wie die Stahle der vorher beschriebenen Gruppe fiir héhere
Temperaturbeanspruchungen, eignen sich wegen ihrer
groBeren Versprodungsneigung jedoch nicht. Auch ihre
Warmfestigkeit und Dauerstandfestigkeit sind geringer.
Diese Stahle kommen als nichtrostende Stéhle, bei denen
geringe Anforderungen an die Korrosionsbestandigkeit ge-
stellt werden und groBerer Wert auf gute Tiefziehfahigkeit
gelegt wird, in Betracht. Gegeniber reinen Chromstédhlen
haben die Stéhle den Vorteil besserer Bearbeitbarkeit und
Fehlens der blauen Farbe der reinen Chromstéhle.

°loC\loMn bCr °l,Ni
(Y = 023 18 13 0,20
\ + ---0,11 18 13 020

\ Tuhzeit: 1
10h 1

0
500 600 700 800

Slihtemperatur in °C

Bild 6. EinfluB von Kohlen-

stoff auf Warmversprédung

von Chrom-Mangan-Stick-
stoff-Stéhlen.

300

Von groBerer Bedeutung ist eine weitere Gruppe von
Stahlen mit 16 bis 19 % Cr, 9 bis 12 % Mn, 0.25 % N2
lind gegebenenfalls Nickelzusétzen bis zu etwa 1.5 %. Die
Chrom-Mangan-Stahle mit etwa 18 % Cr und 9% Mn
sind urspriinglich zum Austausch fir Stahl mit 18 % Cr
und 8 % Ni vorgeschlagen worden, haben sich jedoch aus
verschiedenen Griinden als Austauschwerkstoff nicht durch-

Verwendungsmaglichkeiten von Stickstofflegierten Stahlen.

Stahl und Eisen. 1077

setzen kdmien. Zundchst ist anzufiihren, daf ihre Korro-
sionsbestandigkeit wesentlich schlechter als die von Stahl
mit 18 "() Cr und 8 % Ni ist und in einer Reihe von Fallen
nicht einmal die eines Stahles mit 18 % Cr erreicht. Dieser
ihre Verwendung einschrankende Abfall der Korrosions-
bestdndigkeit ist auf den EinfluR des Mangans zuriickzu-
fihren. Trotzdem hétten sich diese Stéhle einen etwas
groReren Anwendungsbereich als derzeit vorhanden erobern
konnen, wenn ihre Festigkeits- und Schweileigenschaften
befriedigend gewesen wéren. Durch Stickstoffzusatz zu
diesen Stahlen werden die Festigkeitseigenschaften ver-
bessert (Bild 7). Die Streckgrenze wird etwas gehoben und
vor allem die Dehnung vergroBert. Die Korrosionsbestandig-
keit wird nach Bild 8 durch den Stickstoffgehalt praktisch
nicht beeinfluBt. Der Vorteil der stickstoffhaltigen Stahle
lage mithin in der durch die héhere Verformbarkeit be-
dingten besseren Verarbeitbarkeit und Schweilbarkeit.

150 %C  %Si %Mn %Cr %Ni
m oio 051 1008 1733

m o.io 007 1021 1832 123

“JoH?
021

Bild 7. Festigkeitseigenschaften eines stickstoffhaltigen und

eines nickelhaltigen Chiom-Mangan-Stahles.
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Bild 8. EinfluR des Stickstoffs auf die S&urebestdndigkeit von
Chrom-Jlangan-Stahlen.

Es wurde versucht, Chrom-Mangan-Stahlen Stickstoff
zuzusetzen, um sie gegen Kornzerfall bestdndig zu machen.
Unsere Beobachtungen lieRen aber diesen Weg nicht als
gangbar erscheinen. Durch den Stickstoffzusatz wird die
Ausscheidung der Karbide, die den Kornzerfall hervor-
rufen, wohl verlangsamt, aber ebenso wie bei den Chrom-
Nickel-Stéhlen verhindert Stickstoff auch bei den Chrom-
Mangan-Stahlen sie nicht.  Stdhle, dieneben Au-
stenit groRere ferritische Anteile enthalten, wie Scherer9)
und Riedrich1?) dies fiir Chrom-Nickel-Stéhle darlegten, sind
wie die Chrom-Mangan-Stahle gegenlber Kornzerfall be-
standiger. Auch die besprochenen Chrom-Mangan-Stéhle
sind nicht rein austenitisch. Es sei noch eine weitere Be-
obachtung wiedergegeben. Chrom-Mangan-Stéahle werden
durch Zusatz von Tantal und Niob in den bei Chrom-
stahlen Ublichen Mengen gegen interkristalline Korrosion
nicht bestdndig. Setzt man jedoch aufler der zur Bindung
des Kohlenstoffs notwendigen Tantal- oder Niobmenge noch

94+
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Stickstoff zu, so ist es moglich, diese Stéhle gegen Korn-
zerfall bestandig zu machen. Auf Grund der \ ersuche kann
angenommen werden, dall die Loslichkeit des Tantal- odei
Niobkarbids in Chrom-Mangan-Stéahlen grofer ist als in
Chrom-Nickel-Stahlen. Der Stickstoffzusatz setzt offenbar
die Loslichkeit des Tantal-Niob-Karbides in Chrom-Mangan-
Stahlen herab, so daB dadurch dann die Bestandigkeit gegen
Kornzerfall erreichbar wird. Zahlentafel 3 gibt als Beispiel
die chemische Zusammensetzung von nicht kornzerfall-
bestandigem und kornzerfallbestandigem Stahl wieder.

Zahlentafel 3. Kornzerfallbestdndigkeit von Chrom-
M angan-Stickstoff-Stahlen.

Mn | Cr Xi 1 X, Soustiges nzeriall-
. besténdigkeitj
L 1@ 1060 G i %'
0,09 0,98 7,54 21,27 1,08,0,34 nein
0.10 1.00 8.00 21.64 2,37 0,16 0.27 Ti nein

0.15 101 7,72 2244 124 017 118Nb+ Ta ja

Erzeugung und Verarbeitung der stickstoffhaltigen Stahle.

Das Verhalten der stickstoffhaltigen Stahle bei der Er-
zeugung undVerarbeitung ist ahnlich dem der stickstofffreien
gleichlegierten Stdhle. Bei der Erschmelzung ist darauf
zu achten, daf dem Stahlbad nicht mehr Stickstoff zuge-
setzt wird, als es in LOsung zu halten vermag; im &ndern
Falle treiben die Blocke, und man erhdlt blasige Glisse. Das
Verhaltnis von Chrom zu Stickstoff kann in etwa mit 1 : 75
bis 1 :100 angegeben werden6). Zum Stickstoffzusatz kénnen
einmal Ferrolegierungen verwendet werden, die den
Stickstoff in solchen Mengen enthalten, daf sich in der
Schmelze von Haus aus das richtige Verhéltnis ergibt; es
ist dies z. B. ein Ferroehrom mit 60 bis 70 % Cr und 0,70
bis 0,90 % N2 ein Ferromangan oder ein Manganmetall mit
etwa 0,5 bis 1% N2 Der andere Weg ist der, der Schmelze
hochstickstoffhaltige Vorlegierungen, die auf dem Wege
der Verstarkung durch Diffusion hergestellt werden, zuzu-
fligen. Als solche Vorlegierungen kommen ein Ferroehrom
mit etwa 50 bis 70 % Cr und 6 bis 12 % N2 oder ein &hnlich
zusammengesetztes Ferromangan in Betracht. Eisennitrid-
zusdtze sind an sich auch méglich, jedoch ist wegen der
groBen Zersetzlichkeit des Eisennitrids das Stickstoff-
ausbringen geringer. Bei diesen Verfahren ist es aber VVor-
aussetzung, dal vor dem Stickstoffzusatz jene Elemente,
die die Loslichkeit des Stahlbades fir Stickstoff er-
hohen, im Stahlbad enthalten sind. Man kann also die
hoher stickstoffhaltigen Vorlegierungen nur nach der voll-
standigen Auflésung des Chroms oder Mangans oder beider
zusetzen. Die Kosten des Stickstoffs in Ferroehrom sind
so gering, daB sie fiir die Herstellungskosten des Stahles
unwesentlich sind.

Bei der Warmverarbeitung der stickstofflegierten
Stéhle ist auf die hohere Warmfestigkeit Rucksicht zu
nehmen. Die Wannverformung wird dadurch etwas er-
leichtert, daR die stickstoffhaltigen Stahle im allgemeinen
ein etwas feineres Geflige als die stickstofffreien Stahle
zeigen.

Bei der Verarbeitung im kalten Zustand macht sich
die hohere Verformbarkeit der stickstoffhaltigen austeniti-
schen Legierungen ginstig bemerkbar. Praktische Versuche
lber die Bearbeitbarkeit mit spanabhebenden Werkzeugen
haben gezeigt, daR die stickstofflegierten austenitischen
Stéhle hinter den Chrom-Nickel-Stéhlen zurlickstehen.

Bei der Schweilung bieten die stickstofflegierten
Stahle, sofern sie austenitisch sind, keine Schwierigkeiten;
es bleibt im Gegenteil der Austenit der Schweille besser er-
halten als in Abwesenheit von Stickstoff. Als Zusatzwerk-
stoff verwendet man entweder denselben Stahl wie fir den

Verwendungsmaglichkeiten von stickstofjlegierten Stahlen.
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Kornzerfall-
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GrundwerkstoffoderauchaustenitischeChrom-Nickel-Stéahle.
Die VerschweiBung erfolgt bis zu 2 mm Dicke mit der Gas-
flamme, dariber hinaus mit dem elektrischen Lichtbogen.

Zahlentafel 4. Chemische Zusammensetzung einiger
stickstofflegierter korrosionsbestandiger Stédhle.
Ni Mo Nb + Ta

USo % '\c/;; % % "0'/02 % Bemerkung

0,10 18 - — 020 — Schweil3fester
Chromstahl

020 18 __ _ — 0,20 Vergiltbarer, loch-
fralbestandiger
Austauschstahl fur
Stahl mit 18°0 Cr
und 2 0o Ni

0,12 18 10 15 0,20 Bestdndig wie ent-
sprechender stick-
stofffreier Stahl,
aber besser ver-
formbar

0.12 22 35 4 — 0,20 11 Bestandig wie Stahl

007 20 — 55 — 020 —m= mit 18 % Cr und
8°0 Ni, schweilfest

012 22 __i55 15 020 10 Bestandig wie Stahl

0,07 22 — 55 15 0.20 mit 18 % cr, 8 % Ni

und 1,5°g Mo,
schweiBfest

Zahlentafel 5. Chemische Zusammensetzung einiger
stickstofflegierter hitzebestdndiger Stéhle.

: H Dauerstand- Zunderbe-
¢ St Mn cr Ni festigkeit™) bei stundigkeit
% % % % - % % 700°kg/mm2  his 0 C
0,20 1 25 3 0.20 3.5 1200
0.14 — 18 13 - 0,20 10 850
0,10 1 17 15 0.201) 13 900

x) Dazu noch 2% Cu, 2% Mo und 1% Ta + Nb.

2) Nach DIN-Vornorm DVM-Prifverfahren A 117/118.

Einen Ueberblick uber die chemische Zusammensetzung
und das Verhalten von stickstofflegierten korrosions- und
hitzebestdndigen St&hlen geben die Zahlentafeln 4 und 5,
wobei aus Zahlentafel 5 der zweite Stahl wegen seiner hohen
Kaltverfestigung ohne Martensitbildung besonders erwahnt
zu werden verdient. Hier wahlt man aber zweckmaRig den
Kohlenstoffgehalt etwas hdher.

Zusammenfassung.

Unter stickstofflegierten Stadhlen werden in der vor-
liegenden Arbeit solche verstanden, denen auf schmelz-
flissigem Wege mehr als 0,05 % N2 zugefiihrt werden. Als
Stickstofftrager wird am zweckmé&Bigsten Chrom oder
Mangan verwendet.

Es wird ein Ueberblick Uber die chemische Zusammen-
setzung, Herstellung, Verarbeitung, Eigenschaften und Ver-
wendungsmoglichkeiten von  Stickstofflegierten Chrom-,
Chrom-Nickel-, Mangan- und Chrom-Mangan-Stahlen ge-
geben. Stickstoff erweitert den Bestdndigkeitsbereich des
Austenits und verleiht diesem darlber hinaus héhere Streck-
grenze, Dehnung, Z&higkeit, Warmfestigkeit und Dauer-
standfestigkeit. Korrosionsbestdandige Chrom-Nickel-Stick-
stoff-Stahle werden als nickelsparendeLegierungengebraucht.
Chrom-Mangan-Stiekstoff-Stahle haben gegentber den korro-
sionsbestdndigen Chrom- und Chrom-Mangan-Stahlen den
Vorteil groRerer Zahigkeit, im Korrosionsverhalten sind sie
praktisch gleich. Bei Chrom-Nickel-Stdhlen hat der Stick-
stoffzusatz auf die Kornzerfallsicherheit kernen EinfluR. Die
hohe Dauerstandfestigkeit 148t die Verwendung der stick-
stofflegierten Stahle, besonders der Chrom-Mangan-Stick-
stoff-Stahle, bei hohen Temperaturen geeignet erscheinen.
Diese sind allerdings nur bis 850° zunderbestandig.

* *
*

Die Erorterung wird zusammen mit dem Bericht von H.
Krainer und M. Nowak-Leoville veroffentlicht werden.
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Hochofengas-Reinigungsanlage.

Von Willy Rabe in GroRilsede.

[Bericht Kr. 203 des Hoc-hofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im XSBDT.*).]

(Anforderungen an die Planung.

je Gebldse- und Stromerzeugergasmaschinen der llseder
Hitte sind auf ein sehr reines Gas angewiesen. Als

in den Jahren 1935/36 im Rahmen der durch den Erzeu-

gungsanstieg verursachten Planungsarbeiten auch die Notwen-
digkeit entstand, die vorhandene Hochofengas-Reinigungs-
anlage baldigst zu verstarken oder die alteren Anlagen zu
ersetzen, waren bei der Auswahl des geeigneten Gasreini-
gungsverfahrens entscheidend einmal der Wunsch, mit
moglichst geringen Stromkosten auszukommen, und zweitens
die aulerordentlich schwierigen Wasserverhaltnisse des
Werkes.

Das Hochofenwerk
wird durch ein Tief-
brunnenwasserwerk
mit einer begrenzten
Leistungsfahigkeitmit
Wasser versorgt und
durch Entnahme aus
einem durch das Werk
flieBenden FliBchen,
dessen Wasserfiihrung
jahreszeitlich auler-
ordentlich schwankt
und das mit Ruck-
sicht auf die Vorflut-
verhdltnisse in einigen
Monaten des Jahres
Uberhaupt nicht zu
verwenden ist. Fr
die hier vorliegenden
Betriebsverhéltnisse
hielt man deshalb eine
elektrische zwei-
stufige Gasreinigung fir die geeignetste. Die Besich-
tigung der meisten in Deutschland vorhandenen elektri-
schen Gichtgasreinigungsanlagen und der nach den neuesten
Erfahrungen erbauten Anlage des Huttenwerkes der Guest
Keen Baldwin Iron & Steel Co., Ltd., in East Moors bei
Cardiff (Wales), ergab weitere Anregungen fir die Planung
einer neuen Gasreinigungsanlage.

Bild 1.

Die Hauptforderungen, die an die Anlage vor dem
Bau — neben einer selbstverstdndlich guten Reinigungs-
wirkung — gestellt wurden, waren folgende:

1. Wegen Platzmangels und wegen vorhandener nicht ver-
legbarer Schienenwege sollte die Anlage nicht zu ebener
Erde, sondern auf einer Eisenbetonplatte in einer Hohe von
8,50 m aufgestellt werden, so daR sich der gesamte zugver-
kehr ohne Einschrankung darunter abwickeln konnte;

2. sollte die Anlage so gebaut werden, dall sich insgesamt
ein Druckverlust von hochstens 120 mm WS ergab.
Hiermit sollte erreicht werden, da mit dem im Rohgas-
netz herrschenden Druck von 250 bis 300 mm WS das Fein-
gas ohne Aufwendung besonderer elektrischer Energie fiir
zwischengeschaltete Gebldse hinreichenden Druck behielt.

*) Vorgetragen in der 48. Vollsitzung des Hochofenaus-
schusses am 21. Mai 1941 in Disseldorf. — Sonderabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.. Disseldorf, PostschlieB-
fach 664, zu beziehen.

Beschreibung der Anlage.

Gesamtansicht der Gasreinigung, von der Seite gesehen.

Wasserwirtschaft. Betriebsergebnisse.)

3. Mit Rucksicht auf die schwierigen Wasserverhéltnisse
sollte die Anlage einen mdglichst geringen Wasserbedarf
aufweisen, und das aus dem Betriebe anfallende Wasser
sollte mdglichst nach Klarung in der Anlage wieder
verwendet werden. AbgestoRen werden sollte neben
dem zu Schlamm verrihrten Trockenstaub, der un-
mittelbar in Schlammwagen zu verladen war, nur eine
begrenzte Menge von vorgeklartem Schlammwasser, um
unter allen Umstdnden eine zusatzliche Belastung der
vorhandenen Schlammklaranlage, die zum Betrieb der
NaR-Gaswéschen gehdrt, zu vermeiden.

Aus diesen bau-
lichen  Forderungen
entstand mm folgende
Anlage:

Der gesamte E nt-
wurf der Anlage
(Bud 1 und 2) um-
falte drei Einheiten
flr eine Leistung von
je 60 000Nm3h Gas,

d. h.  Grundplatte,
Schaltanlage, elek-
trische Hochspan-

nungsmaschinen,

Kuhlturm, Kuhlturm-
pumpen, Gaszu- und
-ableitungen wurden
fur eine Leistung von
insgesamt 180 000
m3/h ausgefihrt, wah-
rend mitRUeksicht auf
den derzeitigen Bedarf
an Feingas nur zwei Gasreinigungsanlagen von je 60 OOONmM3'h
Gas, also zusammen fir eine Leistung von 120000 Nm3h
Gas, aufgestellt wurden. Die dritte Einheit kann jederzeit
ohne Betriebsunterbrechung der bisher aufgestellten ein-
gebaut und angeschlossen werden.

Die Grundplatte aus Eisenbeton, auf der die Anlage
Aufstellung gefunden hat, ist 8,50 m hoch, 56,35 m lang
und 22,20 m breit. Jeder Reiniger besteht aus einem Vor-
kihler von 4,30 m lichtem Durchmesser und 18 m Hoéhe,
in den das Gas oben in der Mitte ein- und unten seitlich
austritt,einem elektrischenH auptreiniger, einem Trocken-
elektrofilter, mit einer gesamten Lénge von 15,50 m und einer
Breite von 5,30 m, mit unten angebautem Staubbunker
mit elektrisch angetriebener Austragschnecke, mit Nieder-
schlagelektroden, Sprihelektroden. den Klopfvorrichtungen,
einem SchluBkdhler von 5 m Dmr. und 20 m Hoéhe mit
seitlichem Gaseintritts- und oberem mittigem Gasaustritts-
stutzen, mit eingebauten Holzhorden, dem elektrischen
Nachreiniger, einem NaRelektrofilter mit einer L&nge
von 13 m und einer Breite von 4,95 m.

Fur alle Félle ist jeder Einheit ein Gebldse nachge-
schaltet, das sich durch eine sehr sorgfaltige Bauweise aus-
zeichnet und einen auBerordentlich glinstigen Wirkungsgrad
hat. Dieses Gebldse lauft in der Regel leer mit bei einem
Druckverlust von etwa 20 mm WS und kann jederzeit
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beigeschaltet werden. Es ist gebaut fur eine Leistung von
90000 m3h und eine Drucksteigerung von 120 nun WS.
Jede Einheit wird bei Eintritt in den Vorkihler von der
Rohgasleitung durch einen Lurgi-Schieberl) abge-
geschlossen. In dieser Ausfiihrung wurde der Schieber auf
der llseder Hutte in Rohgasleitungen zum ersten Wale
eingebaut und hat sich ganz auferordentlich bewahrt; ei
gestattet das AbschlieBen der Anlage von der Rohgasleitung

Bild 2.

in 2 bis 3 min. Auf der Feingasseite ist jeder Reiniger von
dem Feingasnetz durch einen Doppelplattenschieber mit
innerer Entliftung, Bauart Zimmermann & Jansen in
Diren, abgeschlossen, der sich ebenfalls sehr gut bewahrt hat.

Der in jedem elektrischen Hauptreiniger anfallende
Trockenstaub wird durch Schnecken nach einem Schlamm-
mischer gefdordert, wo er mit dem aus dem Vorkihlerkreis-
lauf anfallenden Ueberschuschlammwasser vermischt wird,
um dann in besondere Schlammwagen abgeladen zu werden.

Das Gas tritt je nach den Betriebsverhaltnissen mit
Temperaturen von 80 bis 250° in den Vorkihler ein. Der
Vorkihler (Bild 3) hat in seinem oberen Teil eine Reihe
von Schlickschen Nebeldiisen, die an finf Versorgungs-
ringleitungen angeschlossen sind; diese kdnnen je nach Jahres-

1 Eicliler, F.: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 945/49 (Hoch-
ofenausseh. 202).

Anordnung der elektrischen Hochofengasreinigung der llseder Hitte.
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zeit und Betriebsverhaltnissen einzeln abgeschaltet werden.
Der Vorkihler ist in seinem Unterteil als kegelige Wasser-
tasse ausgebildet mit offenem Ueberlauf, damit Druck-
schwankungen im Gas den Wasserstand in der Tasse jeder-
zeit ausgleichen kdnnen. Die Tasse hat eine Schlamm-
austragvorrichtung nach Art einer Strahlpumpe, die in der
Hohe des normalen Wasserstandes fortlaufend Schlamm-
wasser austragt.

Pumpenfiir
Schlut/uhlerberieselung

Wesser

zusatz

Raugschacht

teitung zur Baszentrale-

Die Schlickschen Nebeldiisen, die einen ganz feiner
Wasserschleier erzeugen, sollen die Temperatur des Gase:
herabmindern. Die Abklhlung des Gases mufR erfolgen
weil die elektrische Reinigung im Vorreiniger am giinstigster
bei einer wesentlich niedrigeren Temperatur als die de
Rohgases vor sich geht. Diese gunstigste Temperatur lieg
in GrolRilsede bei etwa 00 bis 05°. Um die Temperatu
hinter dem Vorkihler méglichst gleichméaRig zu gestalten
beaufschlagt das Gas hinter dem Vorkiihler einen Thermo
staten, der wiederum einen ein Wasserventil fur die Nebel
disen steuernden Regler beeinfluBt. Den Nebeldiisen wir«
das Wasser mit 15 atii zugeleitet. Der dabei im Vorkihle
unbeabsichtigt ausgeschiedene Staub sammelt sich nun ii
der Wassertasse.

Fur die Versorgung der Nebeldlisen des Vorkihler
dienen zwei Pumpen fir eine Leistung von je 20 m3h um
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einen Hochstdruck von 18 ati, von denen eine im allgemei-
nen fir zwei Vorkihler gentgt. Ferner sind vorhanden zwei
Klarwasserpumpen fiir eine Leistung von je 40 m3/h und einen
Druck von 6 atii, von denen ebenfalls eine im Betriebe steht.

Das Wasser fir die Nebeldisen wird entweder aus dem
Betriebswassernetz des Werkes oder aus dem SchlufRkuhler-
kreislauf entnommen. Der Schlammaustrag aus dem Yor-
kuhler lauft Gber ein Dorrbecken, das das Wasser nur so weit
klart, dal es ohne Beschadigung der Pumpen gefordert
werden kann. Die Klarwasserpumpen fiihren dieses Wasser
zur Wandberieselung im Vorkihler, zur Betéatigung des
Schlammaustrages aus der Vorkihlertasse und zu den
Abspritzdiisen der Niederschlagelektroden im Nachreiniger.
Der anfallende Schlamm wird einem der beiden Schlamm-

Han und Betrieb einer zweistufigen elektrischen Hochofengas-Reinigungsanlage.

Stahl und Eisen. 1081

Aus dem SchluRkihler tritt das nunmehr auf 25 bis 28°
heruntergekiihlte Gas in den Nachreiniger (NaBstufe), in
dem der Reststaub und mitgerissene Wassernebel elektrisch
ausgeschieden werden. Der Nachreiniger ist nach unten
durch eine offene Wassertasse abgeschlossen, deren Ueber-
lauf zum Dorrbecken geleitet wird. Jeder Nachreiniger ist
fur den Einbau von vier Elektrodenfeldem eingerichtet,
jedoch sind nur drei Felder zur Ausfilhrung gekommen,
so daf also in jedem Nachreiniger ein Leerfeld vorhanden ist.
Jedes Feld besteht aus 16 Gassen mit je 8 Spriihelektroden,
so daB jeder Nachreiniger 384 Sprihelektroden hat. Vor
dem Eintritt in den Nachreiniger befinden sich Schlicksche
Nebeldisen, die das Gas nochmals anfeuchten, um die
elektrische Reinigungswirkung zu erhéhen. Die Reinigung

mischer zugefihrt und in Schlammwagen verladen. Auf der Niederschlagelektroden erfolgt einmal je 8-Stunden-
diese Weise braucht vom Vorkiihlerbetrieb her nach  Schicht durch Abspiilen mit Wasser aus der Klarwasser-
aufen Uberhaupt kein pumpe (6 atii). Dieses
Schlammwasser abge- Spulwasser l4uft bis
stoBen zu werden, das zu einem bestimmten
noch einer Klédrung Anteil ebenfalls durch
bedarf. Der durch die den Dorreindicker, der
Druckschwankungen Rest.umdenEindieker
ab und zu erfolgende nicht zu sehr zu uber-
Ueberlauf (ber die lasten,uber eine selbst-
Tasse ist, da das Was- tatige Ueberlaufvor-
serim oberen Teil der richtung nach dem
Tasse ablduft, voll- Schlammteich der
kommen klar. NaRwéschen.

Jeder elektrische Zur Stromver-
Vorreiniger (Trocken- sorgung der Elek-
stufe) hat sechs Rei- troden dienen funf
nigungsfelder, jedes Hochspannungs-
Feld 16 Gassen, an gleichrichter mit an
deren Langsseiten die das Werksnetz ange-
Niederschlagelektro- schlossenem Syn-
den hingen. Zwischen chronmotor. Die
je zwei Niederschlag- Bild 3 grofte hochspan-

elektroden héngen
die Spriihelektroden,
und zwar je sechs in einer Gasse, so daf’ also in jedem \ or-
reiniger 576 Spriihelektroden vorhanden sind. Die Sprih-
elektroden mit sternformigem Querschnitt und 3,90 m
Lange hangen an einem gemeinsamen Rahmen und werden
durch Gewichte straff gehalten. Die 17 Reihen Nieder-
schlagelektroden sind gewdhnliche ebene Stahlplatten
und an den R&ndern durch aufgenietete oder aufgeschweilite
Winkeleisen versteift. Sprih- und Niederschlagelektroden
werden durch eine elektrisch betatigte Klopfvorrichtung
in regelméBigen Abstanden abgeklopft. Der elektrische
Vorreiniger ist sehr sorgféltig isoliert, damit unter keinen
Umstédnden durch Wandabkuhlung die Gastemperatur
unter den Taupunkt sinken und damit Anlal zum Absetzen
von Staub an den Wandungen gehen kann. Der Schluf3-
kihler ist ein Hordenwascher tblicher Bauart mit 50, 40.
35, 30 und 28 mm Spaltweite, gegeneinander versetzten
Hordenrahmen und (Ublicher Tellerberieselung im oberen
Teil. Das Wasser lauft durch eine 600 nun weite Leitung
unmittelbar dem Kihlturm zu. Wegen der erhdhten Lage
der Gasreinigung brauchte hier eine Pumpe nicht zwischen-
geschaltet werden. Das Wasser lauft tber den Kihlturm,
der fur drei Reinigersatze und eine Leistung von 840 m3/h
gebaut ist und zur Zeit mit zwei Drittel dieser Menge beauf-
schlagt wird, in eine Ansauggrube, aus der einstufige
Kreiselpumpen mit einer Leistung von 570 m3/h und
840 m3h und einer Druckhdhe von 50 m das Wasser wieder
auf den SchluRkihler werfen; das gesamte SchluBkihler-
wasser befindet sich in dauerndem Kreislauf.

Vorkihler mit Lurgi-Schieber und Verteilungsringleitung fur die Nebeldisen.

nungsseitig zu errei-
chende Betriebsspan-
nung betragt etwa 52000V. Ein auf alle Felder schaltbarer
Gleichrichter steht in Bereitschaft, wahrend die anderen
Maschinen auf die Vor- und Nachreiniger geschaltet sind.

Die Nennleistung jeder Maschine betrdgt 25 kW, die
Belastung hochspannungsseitig beim Vorreiniger etwa
5 bis 8 mA, beim Nachreiniger 16 bis 26 mA. Zur Zeit
arbeitet die Vorreinigung mit 44 000 V, die Nachreinigung
mit 38 000 V Betriebsspannung.

Die Austragschnecken unter den Staubbunkern der
elektrischen Vorreiniger werden durch Dampfschlangen
beheizt, damit nicht durch Abkihlung und Unterschreitung
des Taupunktes des Gases der Staub klebt oder schmiert.
Ebenso sind die Hochspannungsisolatoren auf den Deckeln
der Vor- und Nachreiniger in dampfbeheizten Topfen
untergebracht, um jede Feuchtigkeitsbildung bei den Hoch-
spannungsisolatoren und damit Ueberschldge des hoch-
gespannten Stromes zu vermeiden.

Die Gewadhrleistungszahlen, fir die die Anlage
gebaut wurde, waren fir 1000 Nm3gereinigtes Gas folgende:

Leistung der ANlage .oooeveeeccccrsosnnineeen 120 000 Nm*/h

Der Reststaubgehalt im Reingas sollte bei
einer Belastung der Anlage mit hdéchstens

120 000 NM3/ N oo 0,010 g/Nm3
nicht Ubersteigen.

Der Wassergehalt des Gases hinter dem Feiu-

reiniger soll bei 30° Gastemperatur nicht

hoher sein als € tW @ ....cooovvoeeevveencrienseieene e 35 g Nm3H20
Der Druckabfall in der gesamten Anlage bei

einer Belastung von 120 000 Nm3/h soll 120 mm WS

nicht Uberschreiten.
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Der Energieverbrauch der Anlage soll bei
einer Belastung mit 120 000 Nm3/h folgende
Werte nicht Gberschreiten:
a) fur die elektrische Reinigungswirkung . 0,7 kWh/IOOONm
b) fur die Klopfvorrichtungen und den
StaUDAUSTIag oo e 0>2 kWh/1000Nm
c) fur die Pumpenleistung fir das Einspritz-
und Klarwasser des Vorkihlers sowie des
Spritz- und Spllwassers fir die NaBfilter 0,35kWh/1000Nm3

Summe a bis ¢ 1,25kWh/1000Nm3

Der Energieverbrauch fiir die Wasserwirtschaft des
SchluRkihlers und des Ruckkihlwerkes ist hierin nicht
enthalten.

Der W asserverbrauch soll bei einer Belastung mit
120000 Nm¥h und einer Rohgashochsttemperatur von
250° folgende Werte nicht Uberschreiten:

m3/h m3/1000 Nm3 Gas
a) Einspritzwasser fur die Vorkuhler 24,0 0,20
b) Spiil- und Spritzwasser fir die NaR-
filter 0,0 0,05
zusammen 30,0 0,25
c) Wasser fiir die SchluBkihler .420,0 3,50

Diese Zahlen werden alle eingehalten und zum Teil
wesentlich unterschritten.

In den folgenden Zahlentafeln 1 Ms 4 werden einige im
Dauerbetrieb ermittelte Zahlenwerte gebracht, aus denen
die technische und wirtschaftliche Leistungsfahigkeit der
Anlage hervorgeht. Zundchst zeigt Zahlentafel 1 die gesamten
Anlagekosten, aufgeteilt in die eigentliche Reinigungs-
anlage mit allem Zubehor, das Kuhlwerk und die Geblése.
Bei der Beurteilung dieser Kosten mu man beriicksichtigen,
dal einzelne Teile, wie schon bei der Beschreibung betont
worden ist, bereits fir einen Gasdurchsatz von 180 000 Nm3h
bemessen sind. Auch in der Hochspannungs-Gleichrichter-
anlage braucht bei Aufstellung und Inbetriebnahme der zur
Erh6hung des Gasdurchsatzes vorgesehenen dritten Reiniger-
gruppe nur noch eine sechste Gleichrichtermaschine auf-
gestellt zu werden.

Zahlentafel 1. Anlagekosten.

1. Kosten der eigentlichen Reinigungsanlage,
reichend vom AbschluBschieber auf der Roh-
gasseite bis zum Abschlufschieber auf der
Feingasseite, einschlieBlich Umformermaschi-
nen fur die Stromversorgung der gesamten
Anlage aus dem Werksnetz und einschlieflich

aller Bau- und Anstricharbeiten...... .. 884 253JtJl
2. Kosten fir das Rickkihlwerk einschlieflich

Pumpen und Rohrleitungen fur die Kithlung

des Wassers im SchluBKihler ... 79230JIM

3. Kosten fur die Geblase einschlieflich An-
triebsmotoren

zusammen 988 154 JIM

Aus Zahlentafel 2 sind die Druckverhdltnisse zu ent-
nehmen, wobei sich ergibt, daf der Druckverlust noch weit
unter der zuldssigen Héhe von 120 mm WS bleibt. Gleich-
zeitig enthélt Zahlentafel 2 Angaben uber den Dampfver-
brauch fir die Beheizung der Elektrodentopfe, der Staub-
austragschnecken und der Staubbunkerwande.

Zahlentafel 3 zeigt, dal auch der Energiebedarf der
Anlage ohne die Umwalzpumpen fir das Kihlwasser
zwischen Kihlturm und SchluBkihler mit 0,79 kWh/1000 Nm3
unter dem gewaéhrleisteten Hochstbedarf von 1,25 kWh je
1000 Nm3 bleibt.

Wie aus Zahlentafel 4 hervorgeht, ist der gesamte
W asserbedarf der Anlage bedeutend geringer, als man
vorgesehen hatte. In diesem Falle wurde das Wasser den
Nebeldlsen ber die 18-atli-Pumpe aus dem Betriebswasser-
netz zugefiihrt. Da sich zeigte, daB das im Kreislauf tber
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Zahlentafel2. Druck Verhaltnisse undDampfverbrauch.

Druck des Rohgases vor
Eintritt in die Gasreini-

gung . . mm WS 290 290 296 285
Druck am Austritt hinter
SchluBkihler 1 mmWS 210 235 230 215
Druck am Austritt hinter
NaRelektrofilter 1
mm WS 200 225 220 210
Druck am Austritt hinter
SchluBkihler 2 mmws 240 235 220 235
Druck am Awustritt hinter
NaBelektrofilter 2
mm WS 200 230 210 230
Druckverlust zwischen
Rohgaseintrittund Rein-
gasaustritt . . mm WS 90 62,5 81 65

Gasmenge Einheit 1

Nm3/h 65000 56 000 58 000 63 000
Gasmenge Einheit 2

Nm3/h 60 000 54 000 54 000 52 000
Dampfverbrauch fir Beheizung der Elektrodentdpfe,
der 4 Austragschnecken unter dem Staubbunker und der
schragen Staubbunkerwéande: 5800 kg/24 h = 243 kg/h
(im Winter 15 bis 20 % hdoher).

Zahlentafel 3. Energiebedarf (Jahresdurchschnitt 1940).

Fiur Hochspannungsmaschinen, Klopf-
vorrichtungen, sédmtliche Pumpen
(ohne Pumpen des Rickkihlwerks),
SchluBkihlerkreislauf, Antrieb des
Dorr-Filters, dessen Schlammpumpe,
gesamte elektrische Beleuchtung .

Fiur Pumpen zur Umwalzung des Was-
sers zwischen Kihlturm und SchluR-
KUDTEr e 1,15 kWh/1000 Nm3

Gesamter Energiebedarf 1,94 kWh/1000 Nm3 1

0,79 kWh/1000 Nm3

Zahlentafel 4. W asserverbrauch und -umlauf
(Rohgastemperatur 165°).

Fur Nebeldisen im Vorkihler und
vor Eintritt in das NaRelektro-

FIter e 0,213 m3/1000 Nm3 Gas
Zusatzwasserbedarf (Frischwasser) 6 bis 7 m3/h
d. h. gesamter Wasserbedarf der

Anlage. ... = 0,058 m3/1000 Nm3 Gas[

Schlufkihler und Ruckkiihlwerk laufende Wasser im
SchluBkihler aus dem Gas mehr Niederschlagwasser auf-
nimmt, als im Rickkihlwerk verdunstet, wurde eine Mog-
lichkeit geschaffen, fiir die Nebeldiisen nicht mehr Frisch-
wasser zu verwenden, sondern aus dem Kreislauf des SchluR-
kiihlers durch einfache Siebfilter gereinigtes Wasser zu ent-
nehmen. Auf diese Weise brauchte dauernd nur noch im

24671MRiickkithlwerk — eine geringe Menge Zusatzwasser zuzu-

laufen, wahrend die (brigen Wassermengen vollstdndig
im Kreislauf umliefen. Mehrfache Messungen ergaben bei
dieser Betriebsweise einen Zusatzwasserbedarf im Kreislauf
des SchluRRkiihlers von etwa 6 bis 7 m3h entsprechend
einem gesamten W asserbedarf der Anlage von 0,058 m3
je 1000 Nm3 gereinigtes Gas.

Die Forderung eines moglichst geringen Zusatzwasser-
bedarfs ist weitestgehend erfiillt worden. Schlammwasser, das
die Ubrigen Klaranlagen des Werkes belastet, lauft in ganz
kleinen Mengen alle 8 h einmal uber, wenn die Nieder-
schlagelektroden des Nachreinigers gespilt werden.

Wie sich aus der Staubbilanz (Zahlentafel 5) zeigt,
scheidet der SchluBkiihler allerdings gewisse Mengen feinsten
Staubes aus, der sich als fetter Schlamm mit der Zeit im
Kuhlturmteich absetzt. Dieser Schlamm wird etwa alle
drei Monate in einer Sonntagsschicht, in der die Anlage
stillgesetzt werden kann, abgepumpt.



27. November 1941.

Durch die Einfuhrung des Dorr-Eindiekers in die
Wasserwirtschaft der Anlage wird erreicht, dal der gesamte
im Vorkuhler ausgeschiedene Schlamm, der vorzugsweise
aus schweren und sandigen Staubteilchen besteht, mihelos
vom Wasser getrennt wird; dabei ergibt sich eine solche
Reinheit des geklarten Wassers, dal nach nunmehr zwei-
jahrigem Betriebe an den 6-ati-Pumpen noch keinerlei
Verschlei beobachtet wurde.

Zahlentafel 5. Staubgehalte in den Einheiten | und II.

Abscheide-

Staubgehalt grad

g/Xm* %

Im Rohgas 3,481 —
Hinter dem 1,830 47,4
Hinter dem Trockenelektrofilter 0,359 89,7
Hinter dem SchluBRkihler 0,119 96,6
Hinter dem NaRelektrofilter 0,0067 99,8

Zahlentafel 5 zeigt die Entstaubungsgrade in den ein-
zelnen Reinigungsstufen wahrend der ersten sieben Betriebs-
monate Juni bis Dezember 1939. Auffallend ist der starke
Abscheidungsgrad im Vorkihler und im SchluRkihler.
Selbstverstandlich liegen auch Tageswerte vor, bei denen
der Abscheidungsgrad im Vorkihler nur 25 % betragt,
ebensowird aber auch haufig der angegebene Mittelwert tiber-
schritten. Man muf also von vornherein mit starkem
Schlammanfall im Vorkihler rechnen, wobei vorzugsweise
Staub mit etwas groberem Korn ausgeschieden wird.

Die seit einigen Jahren auf den meisten deutschen Hiit-
tenwerken eingesetzten Bestrebungen, die Gasreinigungen
durch den Einbau von Wirblern zu entlasten, werden sich
insofern vorteilhaft auswirken, als diese Staubverminderung
im Rohgas sehr wahrscheinlich vorzugsweise den Vor-
kiihlem zugute kommt. Mit der Tatsache, dal im SchluB-
kiihler erhebliche Mengen Staub, wenn auch allerfeinster
Beschaffenheit, abgeschieden werden, muf unter allen
Umstdnden gerechnet werden. Zu seiner Beseitigung aus
dem Kihlturmteich missen schon bei der Planung von
elektrischen Gasreinigungen entsprechende Einrichtungen
vorgesehen werden.

Der Betrieb der Anlage gestaltet sich denkbar einfach.
Es kommt, um eine einwandfreie Reinigungswirkung zu

Tn der sich an die Vortrdge von K. Guthmann3), F.
Eichlerl) und W. Rabe anschlieBenden Aussprache wurde
etwa folgendes ausgefihrt:

Fir den Platzbedarf der verschiedenen Anlagen lassen
sich nur schwer vergleichbare Zahlen nennen, denn die Aufgabe,
die Gasreinigung zu bauen, kann in verschiedener Weise geldst
werden. Das eine Beispiel hierfiir ist die auf einer Stahlbeton-
platte Uber den Gleisanlagen errichtete Elektroreinigung der
Useder Hitte. Eine andere Mdéglichkeit besteht darin, die beiden
Elektrofilterstufen nicht wie in Ilsede und Oberscheld neben-
einander, sondern Ubereinander anzuordnen. Damit wirde sich
der Platzbedarf um etwa die Halfte verringern. Im Falle der
llseder Hutte mufte die Anlage in der geschilderten Weise ge-
baut werden, weil zu ebener Erde kein Platz vorhanden war,
der es ermdglicht hatte, die Anlage mit den gewiinschten kurzen
Leitungen fir Roh- und Reingas auszurlisten. Diese Bauweise
hat auf die Abschreibungskosten nur geringen EinfluB, da die
Betonplatte mit etwa 7,5 bis 8 % an den gesamten Anlagekosten
beteiligt ist.

Zu den erwdhnten englischen Elektrofilteranlagen wird
festgestellt, dall sie nach deutschen Planen gebaut worden sind.
Nur die wirtschaftliche Lage der damaligen Zeit hat dazu gefihrt,
dalR die groReren Anlagen im Ausland ausgefihrt worden sind.

Auf eine Frage nach den Reinigungskosten werden fir
die Anlage der llseder Hutte fiir 1000 Nm3 Reingas genannt

Wasser- und StromkosSten.....cccecvveveiiecinnns 0,060 JIM
Lohne und Gehalter..... 0,025 JIM
Instandhaltung 0,020 JIM
Hilfsbetriebe 0,015 JIM,

0,120 JtM
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erzielen, darauf an, die Abkihlung des Gases im Trocken-
elektrofilter maglichst 8 bis 15° (iber dem Taupunkt zu
halten, damit hier unter keinen Umstidnden Feuchtigkeit
ausgeschieden wird. Anderseits soll mdoglichst nahe am
Taupunkt gearbeitet werden, da der Reinigungsgrad des
Vorreinigers hier am giinstigsten liegt. Wenn voriibergehend
die Temperatur héher liegt, als sie mit Ricksicht auf einen
giinstigen Abscheidegrad liegen sollte, so spielt das fur die
Endbeschaffenheit des Gases eine untergeordnete Rolle,
da die Reinigungswirkung im NaRelektrofilter so gut ist,
daf Schwankungen in der Reinigungswirkung des Vor-
reinigers ohne weiteres aufgenommen werden.

Die Betriebsergebnisse weisen aus, daf alle vor Erteilung
des Auftrages gestellten Bedingungen erfillt worden sind.

Fur den Betrieb ist es eine grofle Erleichterung gewesen,
dal der Frischwasserbedarf der Anlage auferordentlich
gering ist und daB der Stromverbrauch derartig ginstig
hegt, dal bei Reinigung von 120 000 Nm3h Gas gegeniiber
den bisherigen Gaswéschen 1000 kW/h fiir andere Zwecke
frei wurden und daB dazu eine sehr merkbare Entlastung
unserer Klaranlagen eintrat.

Zusammenfassung.

Bei der Planung einer neuen Hochofengas-Reinigungsan-
lage der llseder Hitte waren die begrenzte Leistungsfahigkeit
des Werkswasserwerkes, die rdumlichen Verhdltnisse und
die Innehaltung eines engbegrenzten Druckabfalls in der
Hochofengasleitung ausschlaggebend. Auf diese Weise ent-
stand eine im Hochofenwerk 8,50 m lber Hittenflur stehende
zweistufige Elektrofilteranlage, die aus zwei Einheiten von
je 60000 Nm3'h Gasdurchsatz besteht,wobei die Erhéhung der
Leistungsfahigkeit auf insgesamt 180 000 Nm3h jederzeit
maoglich ist. Besondere Aufmerksamkeit wurde der Wasser-
wirtschaft geschenkt, wobei es durch entsprechende Kihl-
und Kldranlagen gelungen ist, bis auf einen geringen Zusatz
von Frisehwasser in den SchluBkihler mit Kreislaufwasser
auszukommen. Die gewdhrleisteten Betriebsergebnisse wur
den sdmtlich erreicht, wobei die Leistungen (berschritten
und die veranschlagten Aufwendungen an Kraft, Wasser
usw. zum Teil erheblich geringer blieben.

*

Von den Wasser- und Stromkosten entfallen auf das Wasser
bei einemWasserbedarfvon 7m3h und einemWert von IRpf./m3
fur 1000 m3Reingas 0,58 Rpf. Die elektrische Reinigung, Disen
und Spulerpumpe verbrauchen 0,8 kWh fur 1000 m3 Reingas,
so daB bei einem Strompreis von 2,5 Rpf./kWh die Stromkosten
2 Rpf. betragen. Die Stromkosten des SehluRkiihlers sind bei
einem Stromverbrauch von 1,15 kWh 2,9 Rpf./IOOO m3. SchlieR-
lich sind noch fir den Heizdampf etwa 0,5 Rpf: fir 1000 m3
Reingas aufzuwenden. Die Kosten fiir Hilfsbetriebe sind tber-
wiegend Abfuhrkosten fiir den Schlamm mit der Werksbahn
zu einer etwa 8 km entfernten Halde.

Wenn in einzelnen Fallen der im Trockenfilter ausge-
schiedene Staub auf einem Gummiband wegbefordert wird, so
ist zu betonen, daR dies nur bei nichtpyrophorem Staub mdglich
ist. Sobald der Staub zur Selbstentziindung neigt, scheidet
Gummi als Werkstoff fir das Férderband aus.

Wenn auch mit sinkender Strémungsgeschwindigkeit der
erzielbare Reinheitsgrad zunimmt und die Reinigung infolge
der ldngeren Verweilzeit der Staubteilchen im Elektrofilter
glinstiger wird, so ist doch darauf hinzuweisen, daf man bei dem
beschriebenen Abnahmeversuch im Hochofenwerk Oberscheld
wegen der allzu geringen Belastung der beiden Filter zur \ er-
meidung von Feuchtigkeitsniederschlagen mit héheren Tempe-
raturen” und deshalb mit schlechterer Entstaubung arbeiten
muBte. Bemerkenswert ist aber, daR trotz dem hohen Staub-
gehalt von 0,56 g/Xm3 hinter der ersten Stufe eine Reinigung
bis auf 3,5 mg/'’Xm3 hinter dem XaBelektrofiiter erreic-lit wurde.

Stahl und Eisen 61 (1941) S. 865/70 u. 883/91 (Hoch-
ofenaussch. 201 u. Warmestelle 297).
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Umschau.

Grundséatze zum Neubau
von Siemens-Martin-Oefen.

Zur Ermittlung der besten Abmessungen fur den Bau und
Umbau groBer Siemens-Martin-Oefen (150 t und mehr, die mit
60 bis 70 % flussigem Roheisen arbeiten) wurde in der Sowjet-
union eine Umfrage erlassen. Herangezogen dazu wurden alle
in Betracht kommenden Konstruktions- und wissenschaftlichen
Fachanstalten, die groBen Eisenhittenwerke und namhafte
Stahlwerker. Bei der Auswertung der eingegangenen Antworten
kam L. M. Girschmanl) zu folgenden Feststellungen:

Herdabmessungen (s. Zahlentafel 1). Die meisten Teil-
nehmer an der Umfrage empfehlen fiir Oefen von 150 bis 185 t
eine Herdlange von 13 bis 14 m, fir Oefen von 300t 14 bis
15 m. Diese MaRe stammen sowohl aus der Betriebserfahrung

Zahlentafel 1. Die HauptmaBe der siemens-Martin-Ofenherde.

Verhéltnis

Teilnehmern auf Grund der Untersuchungen uUber die Ent-
kohlungsgeschwindigkeit bei verschiedenen Badtiefen und der
Gegeniiberstellungen dieser Zahlen mit den erzeugten Stahlaus-
sehuBmengen dahin entschieden, dal ein zu tiefer Herd sowohl
die Erzeugungsmenge als auch die Stahlgiite verschlechtert.
Ausgehend” von diesen Feststellungen und der schlechten Halt-
barkeit zu tiefer Herde wird fir Oefen von 150 bis 185 t eine
Tiefe von 1,0 bis 1,1 m und fir 300-t-Oefen 1,2 bis 1,3 m be-
flrwortet.

Als Hohe des Hauptgewdlbes werden lber den Tdir-
schwellen 3,0 m fur Oefen von 150 bis 185 t und 3,2 bis 3,5 m
fur Oefen von 300 t angegeben. Die Wahl dieser Gewdlbehdhe
wird hergeleitet aus den Betriebserfahrungen tber die Gewdlbe-
haltbarkeit. . .

Die Herdbelastung wird
bei Oefen von 185 t Einsatz mit

Verhaltnis 3t/m2und von 300t mit 4 t/m2

fa(gfsir:g Herdiange  HETS  Herdtiefe | 2nicil  Tiefe qur  Herdflache fur richtig befunden. Eine gro-
t m m m Breite Breite m2 Rere Belastung ist unerwiinscht,
150 11,4 4,600 1,060 2,48 0,230 52,00 weil sie eine zu kleine Herdflache
175 11,9 4,800 1,140 2,47 0,235 57,00 und damit zu groRe Badtiefe
) 200 124 5,030 1,210 246 0,240 62,50 bedingt
GIPIOMES e (250 131 5390 1350 2,44 0,250 70,50 A .
300 138 5,700 1,480 2,42 0,260 78,50 Die Bdschungswinkel und
350 14,3 5,960 1,620 2,40 054710 5182300655 die Formen des Herdes sind zu
¢ 118 130 47 1150 276 0245 ieteroy  verschieden, um allgemeingil-
Stalprojekt......ccoourrrvvveinne. » 300 15,0 5,0 1,300 3,00 0,260 70 bis 79 tige Zahlen fur die Berech-
1 0222 (mlsléeoloﬁ) nung der Herdfldche angeben
45 1,000 3,10 , ) R - A
Giprostal b 138 &3 1200 288 0235 76100 zu konnen. Die Mehrheit ist
Dneprogiprostal.. 180 bis 190 13,5 52 1,200 2,60 0,231 70,00 jedoch mit der einfachen Formel
0,250 52,0 = oL e i
Moskauer Stahlinstitut . . ~ égg iég é‘:: iégg gg? 0.273 775 N . KL B m elunverSt_anden'
. — g ’ ' ' ’ ’ worin V = Herdflache in m2
Ukrainer Metallinstitut . » _ . . _
a) W. A. Mosharow 150 bis 200 13,0bis|3,5 4,70bis4,45 — 2,8bis3,2 0222510228 60 B 62 L = Herdlange in m, B = Herd-
180 13,0bisI3,5 4,5bis4,8 1,0bisl,| 2,8bis3,0 O, is0, is breite in m, h = Herdtiefe in m
b) A. A Rusuetzow . . . .| 300 14'5bisl5.0 45bisd 8 |.2bisl,25 3.Ibis3,2 0.266bis0260 75 K te K oetfiviant zd orste
GUMP, Siid und Mitte —  13,0bisl40 '~ 50 12bis1,3 2,6bis2,8 0,240bis0,260 65,0bis70,0 €In Koeftizient, dessen Grobe
NITO der Ostmetallurgen — — — — 1,8bis2,7 0,300 — bei Oefen von 150 bis 185t
Kusnetzki-Werk.... 25 138 e 1.2bisl,3  2,8bis29 0,250 gleich 0,45, bei Oefen von 300t
Magnitogorski-Werk . 180 bis 200 13,0bisI3,5 48bis49 1,Ibisl,2 2,7 bis 2,75 0,230 bis 0,245 — gleich 0,55 ist.
P. N. lwanow r 150 bis 180 ~ 50 0,9bisl,0  2,5bis3,0 — Normalerzeugung der
N. N. Dobrochotow . . . . 190 M5 190 135 52 25N 0231 70,0 Oefen. Die Mehrzahl der Teil-
M. M. Kgr,{;’jcﬁoﬁvw o o ' - 10bis13 = = - nehmer wies auf die Unzweck-
1. G. Kasanzew... 190 14,0 5,0 2,3) 2,8 — 70,0 maRigkeit hin, die Ofenleistung
Groschew — 13 bis 14  5,0bis5,5 — — — i i
Nasarow — — - —  23bis30 0300 — Lact:ﬁ?ﬂem Stthgewt:ght Ie t\//m2
D. A. Ssmolja (180 bis 200  — 48 1,0bisl,l  2,7bis2,9 — erdflache einzuschatzen. Ver-
M. Tatarow ..ccoccoeemeveenneees \ 300 — 52 1,2bis1,3 — — nunftgemdaBer ware die Fest-
150 bis 180  — — — 2,2bis2,4 03 i i
M. A, GHNKOW oo, <( (2,4 bis 2,7) stellung der Leistung der in der

| 300 bis 350
1) Tiefe von TLirschwelle bis Herdplatte.

als auch aus theoretischen Erwégungen her. Ein kirzerer Herd
als 13 m wird verworfen, weil der Brennstoff nicht geniligend
Zeit zur Verbrennung findet. AuBerdem muR auf dem kurzen
Herd der feste Einsatz zu hoch geschichtet werden, wodurch auch
noch andere Nachteile entstehen. Ein zu langer Herd ist nach-
teilig, weil dadurch die Vorderwandpfeiler so breit werden,
dal ihre Ueberwachung und Instandhaltung Schwierigkeiten
bereiten und die Haltbarkeit der Vorderwand leidet.

Die Herdbreite wird meist mit 4,8 m fiur Oefen von 150
bis 185 t und 5,0 bis 5,2 m fur die 300-t-Oefen angegeben. Das
Verhéltnis Herdlange zur Breite liegt in den Grenzen von 2,5
bis 3,0. Ein Forschungsinstitut kommt auf Grund theoretischer
Ueberlegungen zu gréReren Breiten. Gegen zu groBe Herd-
breiten werden folgende Griinde angefiihrt: a) Bei der gegen-
waértigen Bauart der Einsatzmaschinen ist es unmdglich, den
Einsatz bis an die Rickwand zu bringen. Der hintere Herdteil
bleibt hierdurch unbedeckt und wird deshalb durch das Roh-
eisen leicht zerstdrt (Locher im Herd), h) Der breite Herd flihrt
zu groBen Spannweiten des Hauptgewdlbes und dadurch zu
kurzer Lebensdauer desselben, c) Eine Verbreiterung des Herdes
um 0,5 m (von 5,0 auf 5,5 m) bewirkt eine Verbreiterung der
Ofenhalle um 2,0 m, was einer Verteuerung der Baukosten um
50 000 bis 60 000 Rubel entspricht. Eine VergroRerung der
Herdlange Ubt keinen EinfluR auf die Hallenlange aus, weil
hierfir nur die Unterofenldange maRgebend ist.

Die Herdtiefe wird so bemessen, daf auf dem Herde der
fliissige Stahl und eine Schlackenmenge von 50 bis 70 mm Hdéhe
(das ist ungefédhr 5 % vom Metallgewicht) bis an die Tarschwellen
zu stehen kommen. Die Herdtiefe ist daher von der gewahlten
Herdflache abhédngig. Die Frage des Einflusses der Herdtiefe
auf die Ofenerzeugung und die Stahlgite wird von den meisten

* Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 25/29.

Stunde erzeugten Mengen Stahl
in Tonnen. Danach betragt die
normale Ofenleistung bei

150- bis 185-t-Oefen 300- bis 350-t-Oefen

Stundenleistung in 17,5 bis 19 21 bis 22
Tagesleistung in t 420 bis 450 500 bis 530
Jahresleistung in t 135000 bis 145 000 160 000 bis 170 000.

Der Neigungswinkel der Gas- und Luftzige. Bei
Venturi-Oefen groBer Fassung wird fir den Gaszug 8 bis 12° und
fur den Luftzug 28 bis 30° als richtig angesehen. Jedoch wird
betont, daR sich die glnstigsten Neigungswinkel erst im Laufe
des Betriebes herausstellen.

Die Male des Vorverbrennungsraumes. Aus vielen
Einsendungen war das Bestreben zu ersehen, die Oeffnungsbreite
nach dem Herd zu zu vergrofRern und die Héhe zu verringern.
Es wurde vorgeschlagen, die Breite auf 60 bis 70 % der Herd-
breite und die Hohe auf 1300 bis 1400 mm und bei 300-t-Oefen
auf 1500 mm festzulegen. Die Lé&nge soll auf 0,75 m verkirzt
werden. Diese Verdnderungen, die schon an einigen Venturi-
Oefen vorgenommen worden waren, brachten ginstige Ergeb-
nisse in bezug auf Erzeugung, Ofenhaltbarkeit und Brennstoff-
verbrauch.

Die Armaturen des Ober- und Unterofens. Eine
kraftige Armatur des Oberofens wurde von allen Teilnehmern
befirwortet. Viele stimmten gegen die gebogenen Herdbalken,
die eine Herdverldngerung, wenn einmal erwinscht, unméglich
machen. Die Schlacken- und Gitterwerkskammern sind zweck-
maRig mit Blechmanteln zu umkleiden, die mindestens 1 m tief
in die Erde reichen.

Der Entwurf der Schlacken- und Gitterwerks-
kammern. Fast samtliche Teilnehmer sprachen sich gegen ge-
trennt stehende Schlacken- und Gitterwerkskammern aus. Sie
erfordern einen grofen Bauplatz mit entsprechenden Kosten,
ohne Nutzen zu bringen. Im Gegenteil wird leichtes Verbrennen
der Zwischenarmatur als Nachteil angefiihrt. Bei ausreichender
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Starke der Trennungswdande und bei sorgféaltiger Ausfiuhrung
ihrer Mauerung bietet die geschlossene Bauart Gewahr fur ein-
wandfreies Arbeiten. Die Entscheidung der Frage, ob einfache
Gitterwerkskammem oder zweiteilige mit Zwischenschacht
zweckmaéBiger sind, wird von der Hohe des Grundwasserspiegels
abhangen. Fur die GroRe der Gitterwerkskammem werden je
1 m! Herdflache als tiblich angesehen bei Heizung a) mit Hoch-
ofen- und Koksofengas 4,5 m'/m!, b) mit kaltem Generatorgas

45 m*/m!, c) bei heiRem Generatorgas 4,0 ms/m!, d) mit Koks-

ofengas, mit Masut oder Teer 3,5 m3m2. Viele wandten sich
gegen zu groBe Kammern, weil sie nicht auf die erforderliche
hohe Temperatur erhitzt werden kdnnen.

Luftdruck und Zug. Ein Ventilatordruck von 100 mm
WS wird als vollauf zufriedenstellend erklart. Der Zug im Ab-
zugskanal fiir Oefen ohne Abhitzekessel 6oll bei 180- und 300-t-
Oefen 50 bis 60 mm WS betragen. Dies ldBt sich durch einen
Kamin erreichen. Kinstlicher Zug ist nur beim Vorhandensein
von Abhitzekesseln erforderlich. Wichtig ist die Abrundung
aller Winkel und Ecken; jedoch fehlt es auch nicht an Stimmen,
die diese MaRRnahmen fiir die senkrechten Schachte ablehnen,
weil sie den Bau verteuern, die Haltbarkeit beeintrachtigen
und ohne Nutzen sind, da die Gasgeschwindigkeit in ihnen nur
gering ist.

Bauart der Umsteuerventile. Fir die Luftsteuerung
wird der Blaw-Knox-Schieber als der beste betrachtet. Fir Gas
ist er unzuldssig, weil er zu hohe Gasverluste verursacht. Die
Umsteuervorrichtung von Schwier hat sich auch bei Gas bestens
bewahrt.

Die Berechnung der héchstmdglichen Warme-
belastung des Ofens. Diese Frage wurde von der Mehrzahl
der Teilnehmer mit 500 000 kcal/l m2 Herdflache/h beantwortet
mit einem Koeffizienten 1,25 bis 1,50 fir besonders starke Be-
lastung.

Die Ursachen des erhdéhten Wéarmeverbrauches
bei den Siemens-Martin-Oefen der neueren Zeit sind: Die haufigen
Leergédnge der heifen Oefen; das zu oft vorkommende Anheizen
der Oefen infolge der groBen Zahl von Ausbesserungen; das starke
Ansaugen von Luft wegen undichter Mauerung; fehlerhafte Ein-
stellung von Luft und Gas (unvollstandige Verbrennung); un-
genligende Ausnutzung des Kaminschiebers fiir das Regeln des
Druckes im Herdraum; Verldngerung der Schmelzdauer infolge
fehlerhaften Einsetzens; zu lange Flamme im Herdraum; Gas-
verluste durch undichte Umsteuerventile und durch zu haufiges
Umsteuem. Fritz Boettcher.

Wechselbeanspruchung und magnetische
Eigenschaften.

In der Werkstofforschung erhélt die Klarung der Frage,
ob das Eintreten des Dauerbruches ein Ueberschreiten von
weitgetriebener Verfestigung oder eine andersartige Zerrittung
des Werkstoffes ist, eine zunehmende Bedeutung. Nach F. Kor-
berl) lassen sowohl mikroskopische als auch réntgenographische
Untersuchungsverfahren lediglich die grobere Wirkung einer
Wechselbeanspruchung erkennen; dagegen pragen sich die
Werkstoffanderungen wahrend einer Wechselbeansprnchung be-
sonders deutlich in dem Verhalten der Werkstoffdampfung aus;
auBerdem sind die Aenderungen von statischen Kennwerten
und der Wechselfestigkeit selbst zu beachten. Ferner bieten
Untersuchungsverfahren zur Bestimmung der magnetischen
Eigenschaften die Maglichkeit, die durch Wechselbeanspruchung
im Werkstoff eintretenden Aenderungen festzustellen. %ersuche
der letzten Art wurden von M. Fischer2), S.Ja. Ssigolajew3)
sowie K. Fink und H. Langel) unter Biegewechselbeanspru-
chung axisgefiihrt; E. M dnch3) fihrte dagegen Verdrehwechsel-
versuche mit Stdben von 10 und 12 mm Dmr. und einer zylindri-
schen Lénge von 50 mm bei 2200 U min durch und berichtet
Uber den Zusammenhang zwischen Wechselbeanspru-
chung und den magnetischen Eigenschaften von un-
legierten Stdhlen mit 0,1, 0,28 und 4,15 °0 C.

Die Grundlagen der von Md&nch durchgefiihrten \ ersuche
sollen an Hand der Kurven in Bild 1 erlautert werden. An einem
eingespannten Torsionsstab wurde die M agnetisierungs-
kurve im spannungslosen Zustand (Kurve 1) und unter einem
bestimmten Drehmoment (Kurve I1) aufgenommen. Werden
nach Durchfiihrung einer Wechselbeanspruchung erneut die

2) Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech. Cambridge (Mass.)
12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London 1939. S. 20 33; vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 618 26.

2) J. Res. nat. Bur. Stand. 1 (1928) S. 721.32; vgl. Stahl u.
Eisen 49 (1929) S. 329/30.

*) Saw. labor. 6 (1937) S. 1243.46.

* Phvs. Z. 42 (1941) S. 90/95. ’

3) Forschg. Ing.-Wes. 11 (1940) S. 324 34.
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Magnetisierungsstrom in Amp.

Bild 1. Magpetiaerungskurren eines Stabes aas geglihtem Stahl St 3'
und nach Verdrehwechselbelastnng.

Kurve I:  Stabspannungslos \ vor Verdreh-
Kurve H: Stabdurch Verdrehmoment belastet / Wechselbelastung
Kurve V: Stab spannungslos 1nach Verdreh-
Kurve 11': Stab durch Verdrehmoment belastet ) wechselbelastnng.

Magnetisierungskurven bei ruhender Maschine unter den gleichen
Bedingungen wie vorher aufgenommen, so ergeben sich die
Kurven V und Il1'. Waéhrend die magnetische Induktion bei
gleichbleibendem Magnetisierungsstrom 10 vor der Wechsel-
beanspruchung die Strecke PQ durchlauft, ergibt sich nach der
Wechselbeanspruchung lediglich der Bereich P' Q', d. h. die
Amplitude des magnetoelastischen Effektes ist betrachtlich
kleiner geworden.

Das Ziel der von Mdénch durchgefiihrten Versuche galt des-
halb zunédchst der Feststellung, wie sich die Kurve der magneti-
schen Induktion ab Funktion der Verdrehung bei gleichbleiben-
dem Vormagnetisierungsstrom wahrend der Wechselbeanspru-
chung dndert. Die Aufnahme dieser Kurven erfolgte unter Ver-
wendung der Braunsehen Réhre; die Versuche fihrten zu dem
Ergebnis, daB die Kurvenform praktisch unveréndert bleibt
und daB sich lediglich die Amplitude des magneto-
elastischen Effektes &ndert. Um die Verédnderung dieses
Effektes bei Wechselbeanspruchung zu kennzeichnen, wurde
die Amplitude desselben mit Hilfe einer Galvanometerschaltung
gemessen. Der Magnetisierungsstrom 10 bleibt wahrend eines
Versuchs unverandert und wurde auf den Wert eingestellt, bei
dem der magnetoelastische Effekt einen Hochstwert hat.

Die von Monch durehgefiihrten Versuche gliedern sich
wie folgt;

f. Dauerversuche, bei denen mehrere Stébe verschieden
hohen Wechselbelastungen unterworfen werden, wobei gleich-
zeitig die Messung des magneto- 80
elastischen Effektes in Abhén-
gigkeit von der Beanspruchungs-

zeit erfolgt. u| BO
2. Kurzversuche, bei

denen ein Stab mit verschieden <
hohen Belastungen — durch $ 00
Laststeigerungen in  kleinen

Stufen nach jeweus gleichen
Lastspielzahlen von etwa 10 000

bb 20000 — zwecks Bestim- g 2°

mung derjenigen Grenzbelastung 17
geprift wird, bei deren Ueber- Ir. w 167170 717 v Ighn
schreitung eine starke Aenderung 0 i v e 81
dgs magnetpelastbche_n Effektes Lastspielzahl
einsetzt; die so ermittelte Be- . )

last ird i Gegensatz zur Bild 2. Kurzversuch mit nor-
astung wird im g nudgegliihtem Stahl St 37 zur
Wechselfestigkeit Tp ab ,ma- Bestimmung _der  magneto-
gnetoelastbche Grenzspannung plasrisrhen Grenzspannung

bezeichnet. (tm = 17,4 kg mm).

Die Versuchsfihrung bei Anwendung dieses Kurzverfahrens,
das zur raschen Ermittlung der Wechselfestigkeit dienen soll,
geht aus Bild 2 hervor. In diesem Bebpiel wird die magneto-
elastische Grenzspannung T jt= 17,4 kg mm- ab diejenige Be-
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lastung festgestellt, bei der wahrend des durchgefiihrten Stufen-
versuchs noch keine wesentliche Abnahme des Galvanometer-
ausschlages eintritt. Eine Gegenlberstellung der im
Dauerversuch ermittelten Wechselfestigkeit uncl der
im  Kurzversuch bestimmten magnetoelastischen
Grenzspannung ist fir die Versuchsstahle in Zahlentafel 1
enthalten. Waéhrend die Uebereinstimmung fir die niedrig-
gekohlten Stahle als besonders befriedigend angesehen werden
muR, ergeben sich jedoch bei den hohergekohlten Stahlen Ab-
weichungen von etwa 7 bis 14 %.

Zahlentafel 1. W echselfestigkeit und magneto-
elastische Grenzspannung der Versuchsstahle.

Magneto-
Zug- \\fveerghrse;]l- elastische
Streck- A ecnsel- Grenz-
Stahl 0 grenze fféi'? festigkeit)  gpannungy
XD tH
% kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2
St 37, normalgeglitht 01 32 44 17,6 174
St 37, Anlieferung (1) 0.1 35 43 16,8 16,9
St 37, Anlieferung (2) 01 30 45 17,8 17.5
A 60 N, normalgegluht 0,28 29 53 15,0 14,0
Unlegierter Werkzeug-
stahl, Anlieferung . 1,153) 59 106 24,8 21,4

mittelt.
2 Im Kurzversuch unter Anwendung eines magnetischen Verfahrens als die

Grenzbelastung ermittelt, bei deren Ueberschreitung eine starke Aenderung des
magnetoelastischen Effektes eintritt.
*) 0,24 % Si und 0,43 % Mn.
Bild 3 gibt als Beispiel die Aenderung des magneto-
elastischen Effektes mit der Beanspruchungszeit fir
verschiedene PriifStdbe eines Stahles St 37, gegliht, wieder.

Bild 3. Aenderung des magnetoelastischen Effektes mit der Beanspruchungszeit
bei Verdrehwechselbelastung von Staben aus Stahl St 37.
Wéhrend bei einer Belastung in Hohe der Wikchselfestigkeit
praktisch keine Aenderung des Kurvenverlaufs eintritt, ergibt
sich bei Belastungen oberhalb der Wechselfestigkeit eine starke

61. Jahrg. Nr. 48.

Abnahme des magnetoelastischen Effektes; diese Abnahme bei
geglihten Stédhlen wird als eine allmahliche Verringerung des
Kohasionswiderstandes der Werkstoffteilchen (Zerrittung) ge-
deutet. Aus den weiterhin im Anlieferungszustand untersuchten
Stdhlen St 37 geht hervor, daR bei Belastungen unterhalb der
Wechselfestigkeit vor Erreichen eines gleichbleibenden Wertes
des magnetoelastischen Effektes zunéchst ein Anstieg erfolgt,
der auf einen Abbau von inneren Vorspannungen zuriickgefihrt
wird; bei Belastungen oberhalb der Wechselfestigkeit tritt im
Gegensatz zu gegliihten Stdben keine Abnahme, sondern mit
fortschreitender Gefligezerrittung eine Zunahme des Effektes ein.
Die Dauerversuche mit Stdhlen hoheren Kohlenstoff-
gehalteslassen erkennen, daR der Zusammenhang zwischen
magnetoelastischem Verhalten und 'Wechselbean-
spruchung verwickelter ist als bei den Stdhlen mit niedri-
gem Kohlenstoffgehalt; denn hier kann, besonders bei Belastun-
gen oberhalb der magnetoelastischen Grenzspannung infolge
starker Bildsamkeit, sowohl eine Zu- als auch eine Abnahme des
magnetoelastischen Effektes zu Versuchsbeginn eintreten. Nach
Durchlaufen dieses Gebietes wird in vielen Fallen ein gleich-
bleibender Wert des magnetoelastischen Effektes, der sich auch
bis zum Eintreten des Dauerbruches nicht dndert, erreicht. Die
Mannigfaltigkeit der Kurven des magnetoelastischen Effektes
zeigen in gleicher Weise wie die Messungen der Dampfungs-
féhigkeitl), daB sowohl die Belastungshéhe und -dauer als auch
der Werkstoff- und Spannungszustand die Aenderungen der
Werkstoffeigenschaften bei wechselnder Beanspruchung beein-
flussen. Max Hempel.

Amt far technische Wissenschaften der DAF.

Das Amt fir technische Wissenschaften im Zentralbiro der
Deutschen Arbeitsfront hat im Einvernehmen mit der Reichs-
gruppe Industrie und dem Reichsstand des deutschen Hand-
werks die Errichtung einer Nachweiskartei begonnen, in die
alle Betriebe eingetragen werden, die auf die Erwerbung fiur sie
wichtiger Erfindungen Wert legen. Die Vermittlung von Er-
findungen, die vom Amt fir technische Wissenschaften einer
allgemeinen Brauchbarkeitspriifung unterzogen worden sind,
Uber die Nachweiskartei stellt nicht nur fur den Erfinder eine Er-
leichterung seiner Verwertungsbemihungen dar, sondern erspart
auch den einzelnen Betrieben die sonst immer wieder notwendige
Arbeit, auf die vielfaltigen Angebote einzelner Erfinder ein-
gehen zu mussen.

Betriebe, die sich in diese Nachweiskartei eintragen lassen
wollen, kénnen sich unter Angabe ihres Herstellungszweiges
an das Amt fur technische Wissenschaften der Deutschen
Arbeitsfront, Miinchen 5, Erhardtstrale 36, wenden. Er-
findern, die ihre Patente auf allgemeine Brauchbarkeit prifen
lassen und von den durch die Nachweiskartei geschaffenen Mdég-
lichkeiten Gebrauch machen wollen, steht es ebenfalls frei, sich
unter Beifugung der Unterlagen an das genannte Amt zu wenden.

* Hempel, M.: Arch. Eisenhittenw. 8 (1934/35) S. 417.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 47 vom 20. November 1941.)

KIl. 1 b, Gr. 2, M 145 547. Drehrohrofen, insbesondere fir
die magnetisierende Erhitzung von Eisenerzen. Erf.: Dr.-Ing.
Carl Paul Debuch, Frankfurt a. M. Anm.: Metallgesellschaft,
A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 7 a, Gr. 24/02, K 153 388. Elektrisch angetriebene Rolle,
insbesondere fir Walzwerksrollgdnge. Erf.: Rudolf Heckmann,
Magdeburg. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau.

KIl. 18 a, Gr. 3, B 188 010. Verfahren zum Herstellen von
Roheisen. Erf.: Dipl.-Ing. Ludwig v. Reiche f und Julius Giers-
bach, Oberscheld.

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, O 24 140. Hubbalkenherd, dessen durch
Quertrager miteinander verbundene und in waagerechter Rich-
tung verschiebbare Hubbalken an Pendelstangen aufgehangt
sind. Erf.: Walter Sprenger, Emil Sehellberg und Dipl.-Ing.
Walter Schoeck, Diusseldorf. Anm.: ,Ofag“, Ofenbau-A.-G.,
Disseldorf.

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, R 101 253. Fordervorrichtung zum Ein-
und Ausbringen von zu vergltenden Blechen gréRerer Ab-
messungen in Glihoéfen mit Deckenschlitz. Erf.: Heinrich Muhr,
Hattingen (Ruhr). Anm.: Ruhrstahl, A.-G., Witten (Ruhr).

L) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wdéhrend dreier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 31 ¢, Gr. 18/02, H 159 688. Verfahren und Vorrichtung
zum Herstellen dickwandiger SchleuderguBstiicke. Erf.: Albert
Salzer, Klafeld. Anm.: Hundt & Weber, G. m. b. H., Geisweid
(Kr. Siegen i. W.).

KIl. 40 a, Gr. 14, B 184 087. Verfahren und Vorrichtung
zur Beschleunigung der Umsetzung zwischen Flissigkeiten mit
stark unterschiedlichem spezifischem Gewicht. Erf.: Dr.-Ing
Bernhard Osann, Berlin-Lichterfelde. Anm.: H. A. Brassert &
Co., Berlin-Charlottenburg.

KI. 48 a, Gr. 1/01, G 102 200. Fordereinrichtung zum Ent-
zundern, Sortieren und Stapeln von Platinen. Dipl.-Ing. Her-
mann Gehl, Hamburg.

KIl. 48 d, Gr. 2/03, E 54 567. Einrichtung zum Fihren
von Blechen durch Saurebdder u. dgl. unter Verwendung von
Walzenpaaren. Erf.:Dr.-Ing. Eberhard Mischke, Neuwied a. Rh
Anm.: Eisen- und Hittenwerke, A.-G., Werk Rasselstein, Neu-
wied a. Rh.

KI. 49 h, Gr. 34/02, K 150 413. Verfahren zum Schutz
der ungeschiitzten Schnittkanten von Blechen, B&ndern od. dgl.
deren Oberflaichen mit einer Schicht edleren Metalles iberzoger
sind, durch Auftragschweiung. Erf.: Gustav Tichy, Dissel-
dorf. Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Disseldorf,

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 47 vom 20. November 1941))
KI. 13d, Nr. 1510 965. Lage- bzw. Haltevorrichtung fir
Rohre. Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.
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& Sohn. 8°. — Bd. 1. Mit 1028 Textabb. 1941. (XXVII,
1304 S.) Geb. 16,50 JIM. 58 5

Diesen, Emil: H&ndbok over Jern- og M etallindustri.
Mekaniske Verksteder. Skibsbyggerier, Maskinfabrikker, Motor-
fabrikker etc., Pengeskap-, Stanse-, Verktoi-, Jern-, Metall-
vare- og Blikkvarefabrikker. TiAd-, Spiker-, Automobil-, Vogn-
og Sykkelfabrikker. Fabrikker for elektrisk materiell m. v.
7. utgave, Juli 1941, (Oslo:) A/S Gkonomisk Litteratur (1941).
(118, 142 S.) 8°. — Dieses Handbuch der norwegischen Eisen-
und Metallindustrie enth&lt zunédchst ein Verzeichnis der Arbeit-
geber- und Arbeitnehmer-Verbande, sodann eine alphabetische
Uebersicht tber alle zu den genannten Industriezweigen ge-
hérigen Firmen einschlieBlich der Handwerksbetriebe, weiter
ein Ortsverzeichnis und endlich ein Verzeichnis der Fabrik-
betriebe mit Angaben der Leitung, der GroRRe der Belegschaft, des
Fertigungsplanes u. a. m. Als zuverlassiger Ratgeber wird das
Buch gute Dienste leisten. 585

Crockard, Frank H.: GroBere Stahlerzeugung.* Vor-
schldge zur Leistungssteigerung der Huttenwerke ohne Errich-
tung neuer Werke. Durch Windtrocknung im Hochofenbetrieb
10 % Mehrerzeugung. GroRerer Koksdurchsatz durch Aenderung
des Hochofenprofils. Vorschlag einer neuen Gichtverteilerglocke.
Hinweis auf das Perrinverfahren. Es wird die Aufstellung eines
50-t-Bessemerkonverters empfohlen. [lron Age 147 (1941)
Nr. 19, S. 41/48.]

Geschichtliches.

Die schmiedeeiserne Steinbuchse des
Mittelalters.* Ergdnzende Mitteilungen zu einer friheren
Veroffentlichung (Techn. Mitt. Krupp, B: Techn. Ber., 6 (1938)
S. 113/27) und Stellungnahme zu der Arbeit von A. Pomp und
F. Spies (Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) S. 1/8;
vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 207/09). [Techn. Mitt. Krupp,
B: Techn. Ber., 9 (1941) Nr. 4, S. 72/77.]

Witter, Wilhelm: Die M etallzeit in M ittel- und Nord-
europa. I/11.* Kupferzeit und ihr Beginn im Nahen Osten,
Mittelmeergebiet sowie Mittel- und Nordeuropa. Eigenentwick-
lung der Metallurgie des Kupfers im mitteldeutschen Raum, wo
im 3. Jahrtausend v. d. Z. ein Metallindustriezentrum bestanden
hat, dessen Erzeugnisse weithin ausgefuhrt wurden. Als Tréger
der frihen Eisenkultur sind die Philister anzusehen, die in ihrer
Heimat in Mitteleuropa die Eisentechnik ausgelbt haben
mussen. Es wird angenommen, daB Eisen bereits vor 1300 v.d.Z.
in Mitteleuropa durch kupferkundige Leute bei Kupferschmelzen
gefunden und seine Technik im Laufe der Zeit entwickelt worden
ist. [Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 9, S. 189/95; Nr. 17, S. 377/81;
Nr. 18, S. 402/03.]

Witter, Wilhelm: Die Philister und das Eisen. Kritik
des Schrifttums Gber das fruhe Auftreten des Eisens im dstlichen
Mittelmeerbecken. Die Philister als Trager des Eisens auf ihrem
Zuge durch Kleinasien-Syrien. Urheber der Eisentechnik wahr-
scheinlich im oberen Donaugebiet zu suchen. [Forsch, u.
Fortschr. 17 (1941) Nr. 19/20, S. 223/25.]

Grundlagen des Eisenhiittenwesens.

Phy5|k. Kohler, Max: Untersuchungen zur Tempera-
turabhédngigkeit von W drmeleitfdhigkeit und Thermo-
kraften in Metallen und zur Frage nach der Gultigkeit
des Gesetzes von der Additivitdt des Warmewider-
standes. Rechnerische Ableitungen. [Ann. Phys., Lpz., 40
(1941) Nr. 1, S. 1/16]h

Angewandte Mechanik. Griinagel, Eugen: Flussigkeits-
bewegung in umlaufenden Radialrddern. (Mit 46 Abb.)
(Berlin) 1940: (Triasdruck, G. m. b. H.) (21 S.) 4°. — Danzig
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 58 s

Mettler, E., Dr. rer. techn. habil., Oberhausen-Sterkrade:
Biegeschwingungen eines Stabes mit kleiner Vorkrim -
mung, exzentrisch angreifender pulsierender Axiallast

Ritter, K.:

Beziehen Sie fur Karteizwecke vom V ¢7lag Stahleisen m. b H. dig einseitig bedruckte Sonde

und statischer Querbelastung. — Thoms, A., Dipl.-Ing.,
Hamburg: Der n-stielige Stockwerksrahmen ist n-fach
unbestimmt. Mit 38 Textabb. Berlin: Julius Springer 1941.
(61 S.) 4°. (Forschungshefte aus dem Gebiete des Stahlbaues.
Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin. Heft4) S B S

V anke, J., Prof. Dr.,Prag: Zur Berechnung stahlerner
Bricken mit gekrimmten, auf konzentrischen Kreisen
liegenden Haupttrdgern. Mit 6 Textabb. Berlin: Julius
Springer 1941. (34 S.) 4°. 3JIM. (Forschungshefte aus dem
Gebiete des Stahlbaues. Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Ver-
band, Berlin. Heft 3.) 58 5

Nagashima, Kikusaburo: Untersuchung der Bean-
spruchung in Radsternen mit aufgeschrumpften Rad-
reifen. Durch die Aufschrumpfung des Radreifens auf den Rad-
korper erhoht sich der Druck am PreRsitz zwischen Achse und
Nabe um etwa 25 %. EinfluB der Speichenzahl, des Speichen-
querschnitts, das Radreifenquerschnitts und des Abnutzungs-
grades des Radreifens auf die Beanspruchungsverhdltnisse. Gute
Uebereinstimmung zwischen den Ergebnissen der Berechnung
und der Messung. [Trans. Soc. meeh. Engrs., Japan, 6 (1940)
Nr. 25 S. | 52/59; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 16, S. 1614.]

Physikalische Chemie. Archarow, W. 1., und F. P. Butra:
Ueber die Textur in Elsenhammerschlag. Rontgenunter-
suchungen uber den Kristallaufbau des bei der Oxydation von
Stahl an der Luft bei 1050 bis 1200° gebildeten Oxyds. An-
nahmen {ber den Mechanismus der Oxydation des Eisens bei
hohen Temperaturen. [Shumal technitscheskoi Fisiki 10 (1940)
S. 1691/97.]

Benedieks, C., und H. Lo&fquist: Zerfall des Ovifak-
Eisens beim Aufbewahren unter einem Dach.* Durch
Austrocknen entstehen in dem mit Hydroxyden durchsetzten
naturlichen Eisenblock (vgl. Jernkont. Ann. 124 (1940) S. 633/85)
Risse, in denen dann weiter besondere Korrosionsvorgange ein-
treten. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 9, S. 320/23.]

Burdick, Milton D.: Untersuchungen iber das Sy-
stem CaO-FeO-Si02* Untersuchungen Uber die aus dem
SchmelzfluR sich bildenden Phasen und deren Erstarrungsbe-
reich. [J. Res. nat. Bur. Stand. 25 (1940) Nr. 4, S. 475/88.]

Hedvall, J. Arvid: Pulverreaktionen wunter 8000
zwischen Kalk und Blei- und Mangansilikaten. Grund-
legende Bedeutung der Umsetzungen in festen Oxydgemischen
fur Sinter- und Schmelzvorgange. Untersuchung der Vorgénge
CaO + MnSi03= CaSi03+ MnO, CaO + MnSi03= CaMnSi04,
2 CaO + MnSi03 = Ca2sSi04 + MnO, CaO + CaMnSi04
= Ca2Si04+ MnO sowie der entsprechenden Vorgénge fir Blei-
silikat. Bei Uebersehreitung von 800° Bildung von freiem MnO.
[IVA 1941, Nr. 3, S. 158/65.]

Chemie, Baukloh, Walter, und Josef Hellbriigge: Der
EinfluR des Bodenkdrpers auf den Kohlenoxyd- und
Methanzerfall.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 4,
S. 163/66 vh) Stahl Eisen 61 (1941) S. 979.]

hemische Tech ﬂ0|0 it. Grassmann, P.: Neuere Verfah-
ren zur Gewinnung flu55|ger Luft und flussigen Sauer-
stoffs. Neuzeitliche Luftverflissigung mit gleichzeitiger Zer-
legung der Luft in ihre Bestandteile. Luftverflussigung ohne

Zerlegung. [Z. VDI 85 (1941) Nr. 23, S. 526/27.]
Bergbau.
Allgemeines. Henckmann, W.: Geologie und Lager-

stdtten der Insel Cypern.* Geologischer Teil: Sediment- und
Eruptivgesteine. Lagerstattenkundlicher Teil: Kupfer- und
Goldlagerstédtten, Chromeisenerze, Asbest und sonstige Vor-
kommen. Bergménnischer Teil: Beschreibung von Gruben-
betrieben. [Z. prakt. Geol. 49 (1941) Nr. 7, S. 75/84; Nr. 8,
S. 89/97: Nr. 9, S. 107/10%

Geologie Und Wineralogie. Kirchberg, Helmut: Ueber
Felnbauuntersuchungen an Eisenerzen.* Einsatz des
Farbfilms fur die Wiedergabe von Gefligebildern. Neues Aetz-
verfahren flr ankeritische Spateisenerze und seine Bedeutung
fir die Rohwandfrage. Verfahren zur Rontgendurchstrahlung
von Dinnschliffen. Anwendungsbeispiele. [Metall u. Erz 38
(1941) Nr. 16, S. 361/65.]

rausgabe der Zeitechriftensehau. |
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Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. Gotte, August: Neuerungen in der Steinkoh-
lenaufbereitung 1938—1939.* Allgemeine Uebersicht, Be-
sondere Besprechung von Untersuchungsverfahren, Sieberei,
Siebklassierung, Entstaubung, NaB-Setzarbeit, Schwerflissig-
keitsaufbereitung, Rinnenwé&schen, Stromwéschern, Schwimm-
aufbereitung, trockener Kohlenaufbereitung, Entwadsserung
und Trocknung, Schlammwirtschaft und Wasserklarung, Zer-
kleinerung, Probenahme und Mischung, sonstigen Aufbereitungs-
verfahren sowie Bau-, Maschinen- und Beleuchtungswesen.
[Gluckauf 77 (1941) Nr. 37, S. 529/38; Nr. 38, S. 541/49; Nr. 39,

S. 557/61. . . .

Vs Aufbereitung, Schwimmaufbereitung.  Mogensen,
Fredrik: Die Schwankungen des Phosphorgehaltes bei
der StoRherdaufbereitung einiger schwedischer Eisen-
erze.* Auftreten von Apatit in Eisenerzen. Untersuchungsver-
fahren und graphische Darstellung der Ergebnisse bei verschie-
denen Erzen. [Tekn. T. 71 (1941) Bergsvetenskap Nr. 8, S. 61/68.]

Erze und Zuschlage.

Allgemeines. Rohstoffquellen des britischen W elt-
reichs. Ueberblick Uber die Beschaffungsmdéglichkeiten der
kriegswichtigen Rohstoffe. Einschaltung der britischen Lénder
in die Versorgung der Ristungsindustrie. [Metallurgia, Manchr.,
22 (1940) Nr. 132, S. 173]

Tyler, Paul M.: Steigende Verwendung von Minera-
lien.* Nach einer geschichtlichen Einleitung Angaben tber die
steigende Verwendung von Eisen und Nichteisenmetallen ein-
schlieBlich der seltenen Erden. Legierungs- und Veredlungs-
eigenschaften dieser Elemente in der Metallurgie und Chemie.
Erschopfung und Ersatz der heute gebrduchlichsten Mineralien
und Metalle. Anteil und Aufgabe der Forschung fir die Er-
weiterung der Erkenntnis und die richtige Ausnutzung der
Metalle und ihrer Eigenschaften. [Metallurgia, Manchr., 22
(1940) Nr. 132, S. 169/72.]

Brennstoffe.

Allgemelnes. Flagg, H. V.: Die Stellung der Kohle im
Hittenwerk in Vergangenheit, Gegenwart und Zu-
kunft.* Verminderung des Brennstoffverbrauches der Hitten-
werke durch Verbesserung der metallurgischen Verfahren und
Einrichtungen einerseits und durch sorgféltige Auswahl der
Brennstoffe anderseits. Verwendung von Abfallbrennstoffen und
Kohlenstaub. Verwendung von Sauerstoff bei der Vergasung.
[Min. & Metall. 21 (1940) Nr. 406, S. 457/61.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemelnes‘ Rettenmaier, Anton: Verfahren und Aus-
gangsstoffe der restlosen Vergasung und ihre Be-
deutung fir die Deckung zukinftigen Gasmehrbe-
darfs.* Wesen und Ziel der restlosen Vergasung. Schwachgas-
und Kokswassergaserzeugung. Restlose Braunkohlen- und Stein-
kohlenvergasung. Vergasungsverfahren. Thyssen-Galocsy-Ver-
fahren. [Gas- u. Wasserfach 84 (1941) Nr. 34, S. 473/77.]

Kokerei. Frey, Walter A.: Ueber die Ursachen des
Treibens von Steinkohlen.* Untersuchungen tber die An-
héngigkeit des Treibdruckes, der Blahféhigkeit und des Ver-
gasungsverlaufes vom plastischen Verhalten der Kohle. Voraus-
setzungen fur die Erfassung der Vorgange bei der Entgasung von
Steinkohlen. [Oel u. Kohle 37 (1941) Nr. 33, S. 637/47.]

Gaserzeugerbetrigh. Berthelot, Ch.: Neuzeitliche Gas-
erzeuger fir metallurgische Zwecke. Organisation
einer Gaserzeugeranlage.* Kapazitdit der Gaserzeugung
je m2/h. Winklergaserzeuger von 5,50 m Dmr. bei der I.-G. Far-
benindustrie, A.-G., fir Halbkoks aus Braunkohle. Beschrei-
bung eines Chapman-Generators von 2,5 m Dmr. mit Rihr-
apparat. Gasanalyse und Leistung der Chapman-Generatoren
von 3 m Dmr. bei den Firmen Société Anonyme des Aciéries de
Longwy und Union des Consommateurs des Produits Métall-
urgiques et Industriels, Hagendingen. Warmebilanz eines neu-
heitlichen Generators. Vergleich der Bilanz bei Handbedienung
gegeniiber der Leistung und der Gasanalyse beim Chapman-
Ruhrapparat. Beschreibung der Gaserzeugeranlage (vier Gene-
ratoren von 3 m Dmr.) von Louvroil-Montbard-Aulnoye [Rev
Métall., Mém., 38 (1941) Nr. 8, S. 207/21.]

Gumz, Wilhelm: Graphisch-rechnerische Behand-
lung von Vergasungsvorgédngen.* Entwicklung des Ver-
fahrens zur Ermittlung der Gaszusammensetzung mit beliebigen
Voraussetzungen. Ergebnis wird mit Messungen an mit Koks
betriebenen Gaswerks-Gaserzeugern verglichen. rFeuerunesteehn
29 (1941) Nr. 8, S. 177/82.] S

Thau, Adolf: Die neuzeitliche Entwicklung der Ver-
gasung fester Brennstoffe. |. Ortsfeste Gaserzeuger.
Il. Fahrzeuggaserzeuger. Patentschrifttum UGber ortsfeste
Generatoren, Bauarten, Beschickungs-, Einebnungs- und Stoch-
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vorrichtungen, Roste und Asehenaustrag, Generatoren fur Teer-
und Starkgasgewinnung, Kohlenwassergas, Abstichgaserzeuger.
Fahrzeuggaserzeuger. Brennstoffe und Baualten. Zusammen-
stellung0des Fach- und Patentschrifttums. [Brennstoff- u.
Warmewirtsch. 23 (1941) Nr. 6, S. 89/96; Nr. 7, S. 108/16.]

Gasreinigung. Ahlen, Alexander von: Neuere Verfahren
zur NaBentschwefelung von Koksofengas.* Thyloxver-
fahren. Druck-Pottascheverfahren von Koppers. Phosphatver-
fahren. Organische Verfahren. [Gluckauf 77 (1941) Nr. 33,
S. 481/87; Nr. 34, S. 493/501.]

Collin, F. C.: Reinigung metallurgischer Gase und
Gewinnung von Schwefeldioxyd. Il. Gewinnung von
Schwefeldioxyd durch Absorption.* Verfahren der Fir-
men Lurgi, Gesellschaft fir Chemie und Huttenwesen m. b. H.,
Imperial Chemical Industries, Ltd., und Guggenheim Brothers.
Beschreibung des Guggenheim-Verfahrens. W irtschaftlichkeit.
Gewinnung von Schwefeldioxyd durch Verdichtung. Anwen-
dungsgebiete fur schweflige Saure. [T. Kjemi Bergves. Metall.
1 (1941) Nr. 7, S.112/17.]

Feuerfeste Stoffe.

Verwendung und Verhalten im Betrieh. Kratzeit, J., und
Chr. Bruchhausen: Neuere Erfahrungen mit feuerfesten
Baustoffen inder Feuerungstechnik.* Feuerfeste Baustoffe
fir Dampfkesselfeuerungen. Zusammenhang zwischen Aschen-
zusammensetzung, Aschenschmelzpunkt, Viskositdt und Ver-
schlackingsvorgang. Es wird die Verwendung von sauren und
hochsauren Steingliten empfohlen. Beanspruchungen durch
Temperaturwechsel und Vermeidung durch konstruktive MaR-

nahmen. [Brennstoff- u. Warmewirtsch. 23 (1941) Nr. 8,
S. 121/28.]
Litzow, K.: Das Verhalten feuerfester M aterialien

in Kalkschachtdéfen.* Versuche Uber die Bestandigkeit (Ver-
schlackungsverluste) eines Silikasteines, verschiedener Scha-
mottesteine, eines Sillimanit-, Bauxit-, Magnesit- und eines
Chromerz-Magnesit-Steines gegen Kalk mit 80 bis 100 % CaO
oder mit 32 bis 35 % MgO bei Temperaturen von 1000 bis
1500°. Bei Schamottesteinen wurde auch der Einfluf der Porig-
keit auf die Verschlackungsbestandigkeit untersucht. [Tonind.-
Ztg. 65 (1941) Nr. 55, S. 535/37; Nr. 56, S. 548/49; Nr. 57,
S. 556/58.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.

(Einzglne Bauartenvsiehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Elektrische Behelzung. Meysenburg, H.: Regelung und
Schaltung elektrischer Industrie6fen mit W iderstands-
beheizung.* [Elektrowdrme 11 (1941) Nr. 8, S. 135/39.]
Wérmewirtschaft.

Fischmeister, Viktor: Die W&rmepumpe und
[Elektrizitatswirtsch. 40 (1941)

Sonstiges,
ihre Anwendungsgebiete.*
Nr. 24, S. 374/77.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dam pfkessel. Kerr, H. J.: Dampferzeugung in H {itten-
werken.* Kurze Uebersicht Gber die Entwicklung im letzten
Jahrzehnt in bezug auf verwendete Dilicke, Beanspruchung der
Feuerungen und Ueberhitzertemperaturen. [Blast Fum. 29
(1941) Nr. 1, S. -112,114/15 u. 128.]

Schulte, Friedr.: Was mull der Kesselbesitzer bei der
Bestellung neuzeitlicher Dampfkessel beachten?* Zu
beachtende Gesichtspunkte bei der Wahl der Leistung, des Be-
triebsdruckes, der Ueberhitzertemperatur, des Werkstoffes und
der Herstellung, der Bauart, der Ueberhitzer, Vorwarmer, Luft-
erhitzer und Gestaltung der Ziige. Besonders werden behandelt:
Speicherung, Wasserumlauf, Dampfraumbelastung und Pumpen-
arbeit. [Techn. Mitt., Essen, 34 (1941) Nr. 9/10, S. 124/34;
Techn. Ueberw. 2 (1941) Nr. 10, S. 75/78; Nr. 11, S. 81/86;
Nr. 15, S. 114/1.5']

Wasserturbinen, Jansen, Bernhard: Kleine und kleinste
W asserkraftwerke im Verbundbetrieb.* [Z. VDI 85
(1941) Nr. 34, S.720/22.] .

Schmierung und Schmiermittel, Thomas, F. J.: Neuzeit-
liche Ausgestaltung der Schmierung in bestehenden
Maschinen- und W alzwerksanlagen.* [lron Steel Engr. 17

(1940) Nr. 6, S.39/47.]
Forderwesen.

Hebezeuge und Krane. Gugger, Max: Die Ueberwachung
der Hebezeuge.* Organisation der Uebejwachung in einem
Werk der chemischen GroBindustrie. [Techn. Ueberw. 2 (1941)
Nr. 13, S. 97/99; Nr. 14, S. 105/07.]

Werkseinrichtungen.

Rauch- und Staubbeseitigung. Noss, P.: Grundsatzliche
Betrachtungen uber die Staubentwicklung in Feue-
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rungen. Abfassung von Gewadhrleistungen und Durch-
fuhrung von Abnahmeversuchen an Entstaubungsan-
lagen.» [Wadarme 64 (1941) Nr. 33, S. 310/14.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenverfahren und -betrith, Evans, N. L.: Neuere
Entwicklung der Roheisenerzeugung in Europa.» Be-
deutung und Wesen der neuzeitlichen Verhittungsverfahren.
O.M.-Verfahren mit basischer Schlackenfiihrung und nachfol-
gender Sodaentschwefelung in Luxemburg. Erfolge dieser
Arbeitsweise. Bestimmung des Flussigkeitsgrades des Roheisens.
Deutsche Verfahren und ihre Uebertragung auf die Verhittung
der Northamptonshire-Erze. Das Verfahren der Réchling’sehen
Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Vélklingen. Anwendbarkeit des
O.M.-Verfahrens in England. [Foundry Trade J. 64 (1941)
Nr. 1273, S. 19/22; Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3807,
S. 217; Nr. 3808, S. 245/46; Nr. 3809, S. 268.]

Mischtschenko, W. P., N. P. Kaisstro und A. P. Jakobsson:
W drmebilanzen groRer Hochdfen beim Erblasen von
Ferrosilizium. Vergleich der Wéarmebilanzen von Hochéfen
verschiedener Werke mit 930 und 1180 m3 Nutzinhalt. Roh-
stoffe. Stoffbilanzen und Zusammensetzung der Erzeugnisse.
Waérmewirtschaftliche Ueberlegenheit der groBen Hochéfen
gegeniber den bisher fur die Ferrosiliziumerzeugung verwendeten
mit rd. 200 m3 Nutzinhalt. [Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 18/23.]

Nekrassow, S. |.: Verbesserung des Hochofenbetrie-
bes durch Einblasen von Gichtstaub.» Theoretische Un-
tersuchungen tber das Einblasen von Gichtstaub in den Schacht
von zwei Hochéfen mit 972 und 556 m3 Nutzinhalt. Beschrei-
bung des Einblasverfahrens. Fortfall der beim Heskamp-Ver-
fahren erforderlichen Gasverdichter. Einfihrung des Gicht-
staubes durch Windformen in den Ofenschacht. [Stal 1 (1941)
Nr. 2/3, S. 10/15.]

Pawlow, M. A.: Untersuchung von Hochdfen groRter
Leistung.» Zusammensetzung der Gichtgase in den verschie-
denen Abzugsleitungen. Aenderung der Gaszusammensetzung
und -temperatur vom Ofenrand bis zur Mitte. Ginstigste Moller-
beschaffenheit. Durchsatzgesehwindigkeit des Méllers an ver-
schiedenen Stellen des Schachtes. Reduktions- und Schmelzvor-
gange. Zustand des Gestells und Vorgdnge im Gestell. Zu-
sammensetzung von Roheisen und Schlacke in der Formenebene.
Abhéngigkeit der Roheisenzusammensetzung von der Schlaeken-
temperatur. Hochofenbetrieb mit hohen Windtemperaturen.
Selbstgehender Sinter aus Magnitogorsker Feinerz. Dampf-
zusatz zum Wind. [Stal 1 (1941) Nr. 1, S. 5/10.]

Tschuchno, D. P.: Unfallverhitung beim Abstich und
Abfahren der Hochofenschlacke.» Beschreibung einiger
SicherheitsmaRnahmen am Schlackenstichloch und an den Schlak-
kenwagen. [Stal 1 (1941) Nr. 4, S. 77/78.]

Geblisewind, Kalziumchlorid zur Windtrocknung.*
Anwendung von Kalziumchlorid in Lufttroekenanlagen. [Chem.
metall. Engng. 47 (1940) Nr. 5, S. 304.]

Lithiumchlorid als Gastrockenm ittel.* Wasserauf-
nahmeféhigkeit von Lithiumchlorid unter verschiedenen Be-
dingungen. Anwendbarkeit fir die Windtrocknung und Einrich-
tungen. [Chem. metall. Engng. 47 (1940) Nr. 5, S. 302/04.]

Dehler, F. C.. Adsorption durch Kieselsédure-
gel.* Chemische Voraussetzung der Adsorptionstrocknung mit
Kieselsduregel. Technische Anwendung und Beschreibung von
Anlagen. [Chem. metall. Engng. 47 (1940) Nr. 5, S. 307/10.]

Hunter, James W.: Gastrocknung durch Ausfrieren.»
Grundlage des Ausfrierverfahrens und erforderliche Einrich-
tungen. {Chem.,metall. Engng. 47 (1940) Nr. 5, S. 300/01.]

Gichigasreinigung und -Verwertung. ‘Eichler, Fritz: Die
neue elektrische Gichtgasreinigung des Hochofenwer-
kes Oberscheld der Buderus’schen Eisenwerke.» [Stahl
u. Eisen 61 (1941) Nr. 42, S. 945/49 (Hochofenaussch. 202).]

50h|aCkEHEFZEUQHISS€‘ Briine, Fr.: Dlngungsversuche
mit Kalkmergel und Hittenkalk (Hochofenschlacke)
auf Hochmoorboden. Bericht Gber einen vierjahrigen Feld-
versuch auf neu urbar gemachtem Hochmoorboden. Bei ge-
ringen Kalkgaben deutliche Ueberlegenheit des Hittenkalks, bei
héheren Gaben gleiche Leistung. [Bodenkunde u. Pflanzen-
eméhr. 23 (1941) S. 360/63; nach Chem. Zbl. 112 (1941) II,
Nr. 9, S. 1190.]

Geiger, F.: Die Prifung des Betons auf seine W etter-
bestandigkeit.* Untersuchung des Einflusses der Witterung,
besonders des Frostes, auf die Haltbarkeit von Beton. \ ersucht-
emriehtung. Zeitlicher Temperaturverlauf fiir den Steinmittel-
punkt. EinfluB wasserléslicher Salze auf die Gefrierzeit. Her-
stellung der Betonprobewdirfel fir die Frostprobe. Bestimmung
des groftmaoglichen Raumgewichtes. [Bautenschutz 12 (1941)
Nr. 9, S. 105/11; Nr. 10, S. 113/18.]

Kihl, Hans: Erfahrungen mit Drehofenfutter. Ent-
wicklung der Drehofenauskleidungen in zementwerken als Scha-
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motte-, Klinkerbeton-, Tonerde- und Magnesiafutter. Beein-
flussung der Futterhaltbarkeit durch Ofenbauart und Stau im
WarmeabfluB. Isolierschicht bei Magnesitfutter und Warmeaus-
dehnung. Einbau des Futters. EinfluB von Temperaturdnde-
rungen. Ansatzbildungen und ihre Ursachen. Schaden durch
Kohlenoxyd, schweflige Saure und Alkalien. [Zement 30 (1941)
Nr. 42, S. 583/90.]

Popp, M.: Kalkfragen fiur Dingem ittelhandel und
Landwirtschaft. Besprechung der verschiedenen Kalkdiinge-
mittel, besonders der Bedeutung der Magnesia. Bestimmungen
Gber die Benennung der verschiedenen Kalkarten sowie die Ge-
haltsgewéhrleistungen. [Dungermarkt 3 (1941) Nr. 7, S. 111/17.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgem gInes. Herrmann, E., Dr., Neuhausen am Rheinfall:
Stranggiefen und verwandte Verfahren. Nachtrag.
(Mit 43 Abb.) Berlin W 50: Aluminium-Zentrale, Abteilung
Verlag, 1941. (16 S.) 4°. 2,50 Jt.K. (Aluminium-Archiv, Nach-
trag zu Bd. 16.) sBs

G attieren. Booth, Bradley H.: Erhéhung des Silizium -
gehaltes durch Silbereisen.* Verwendung bei silizium-
armen Gattierungen. EinfluB des Silbereisenzusatzes auf das
Geflige und die Festigkeitseigenschaften des GuBeisens. Anwen-
dung von Silbereisen in TempergieBereien und StahlgieBereien.
[Foundry, Cleveland, 69 (1941) Nr. 3, S. 40/41, 110 u. 112]

Schmelzdfen, Winokurow, A. |.: Ueber den Ersatz des
Kokses durch Torf beim Erschmelzen von GufBeisen im
Kupolofen. Verwendung von Torf mit 10 bis 12 % Asche im
Kupolofen in Anteilen bis zu 40 % Koks, bezogen auf Heizwert.
Voraussetzung Wassergehalt unter 20 % und mdoglichst einheit-
liche Stiicke ohne groBere Risse. [Promyschlennost Stroitelnych
Materialow 1940, Nr. 8, S. 66/70.]

Sondergul. 1tam, Gabriel: ‘W irtschaftliche Herstel-
lung hochwertigen GuBeisens durch Schmelziuber-
hitzung und direkte Verfeinerung im Kupolofen. Er-
hohter Stahlschrottanteil der Gattierung, reduzierender Ofen-
gang, vollkommene Auflésung des Graphits, ausreichende Ab-
stehzeit in der Pfanne sowie Desoxydation und Behandlung des
Eisens mit Kalziumsilizium in der Pfanne als Mittel zur Er-
zielung von hochfestem, dichtem GuReisen. [GieRerei 28 (1941)
Nr. 19, S. 404/05.]

Marsden, Frank: Erzeugung hochsilizierter saure-
festerGuBstlicke. Schmelzbetrieb. Formerei und Kernmacherei.
GieRen, Ausleeren nach dem Erstarren, Glihen, Richten und
mechanische Bearbeitung. [Foundry Trade J. 64 (1941) Nr. 1275,
S. 51 u. 64; Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3810, S. 293.]

Schleuderguﬂ. Lavagna, Antonio: Der Schleuderguf
und die Herstellung von GufBeisenrohren.* Steigende
Anwendung des SchleuderguBverfahrens in Italien. Beschrei-
bung der Verfahrenstechnik. Wirtschaftliche Bedeutung. Her-
stellung von Rohren nach den Verfahren von Moore, Briede,
De-Lavaud und Arens-Eva. Schmelzen des Eisens im Kupol-
ofen. Untersuchung der Einflisse von Si, Mn und P sowie Ein-
fluR der GieRtemperatur. [Ingegnere 15 (1941) Nr. 8, S. 754/60;
Nr. 9, S. 865/68.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches‘ Katzen, L.: Ein neues Verfahren der
Gasbestimmung im flissigen Stahl wé&hrend des
Schmelzverlaufs.* Beschreibung eines Gerétes, das sehr
schnelle und genaue Bestimmungen ermdglichen soll. [Stal 10
(1940) Nr. 11/12, S. 33/34.]

Sims, C. E.: Desoxydationsmittel sind notwendig.
Gleichgewicht zwischen Kohlenstoff und Eisenoxydul sowie
Wasserstoff und Eisenoxydul. Wirkung der Desoxydations-
mittel Mangan und Silizium. Schédlicher EinfluR des Wasser-
stoffs und Stickstoffs auf die Stahleigenschaften. [Foundry,
Cleveland, 69 (1941) Nr. 1, S. 37 u. 109/11.]

Schweilstahl.  Collari, Nello: Herstellung und Eigen-
schaften des Puddeleisens.» Entwicklung der Eisen-
erzeugung seit dem 18. Jahrhundert. Drehpuddelofen von
Pietzka, 'Bouvard-Drehofen, Ely-Drehofen und Roe-Schwing-
ofen. Reaktionen der Raffination beim Puddelverfahren. Be-
schreibung der Gefiige und Eigenschaften des Puddeleisens.
[Ingegnere 15 (1941) Nr. 8, S. 741/48.]

=Siemens-Martin-Verfahren. Bargone, A., und F. Castagneri:
Ueber den EinfluR von Zusdtzen von Ferrosilizium
auf die Manganausbeute im basischen Siemens-M artin-
Ofen. Die Desoxydation durch Mangan und Silizium wird
quantitativ verfolgt. Wenn das Ferrosilizium nach dem Ferro-
mangan zugesetzt wird, erfolgt neben der bekannten Reduktion
des Eisenoxyds der Schmelze noch eine Reduktion des Mangan-
oxyduls zu Mangan und als Folge eine Anreicherung des Man-
gans in der Schmelze. [Atti R. Ist, Veneto Sei., Lettere Arti,
Parte Il. (Sei. mat, natur.) 99 (1939/40) S. 675 89.]



Zeitschriften- und Bicherschau.

1090 Stahl und Eisen.

Beresowski, I. I.: Ueber den Bau von Venturikdpfen
bei Siemens-Martin-Oefen mit 300 t Inhalt.* Unter-
suchungen Uber die Ursachen geringer Haltbarkeit des Ge-
wolbes. Aenderung des Neigungswinkels des Gaszuges in den
Grenzen von 11 bis 14 %. Neigungswinkel der Sohle um 1 bis 2 ,0
geringer als die Neigung des Gaszuggewdlbes. Lange der | orkam-
mer nicht GUber 600 mm. [Stal 1 (1941) Nr. 1, S.31/34.]

Bulawkin, A., und L. Katzen: EinfluR der Badtiefe auf
den Séttigungsgrad des Stahles mit Gasen.* Versuchs-
schmelzen mit 350- bis 450-t-Siemens-Martin-Oefen und einer
Badtiefe von 1,6 bis 2 m und 120- bis 150-t-Oefen mit 1 bis 1,1 m
Badtiefe. Menge und Zusammensetzung der Gase wéhrend des
Schmelzverlaufs. EinfluR der Haltezeit im Ofen nach dem Des-
oxydieren. EinfluR der Schlackenmenge. Endergebnis: Auf dem
tiefen Herd ist die absolute Menge des geldsten Wasserstoffs
hoher, die Menge der entweichenden Gase wahrend des Kochens
niedriger und die Séttigung mit Gasen gréRer als beim flachen
Herd. [Stal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 28/32.]

Bulawkin, A. M., und L. G. Katzen: Die glinstigste Ent-
kohlungsgeschwindigkeit in Siemens-Martin-Oefen
verschiedener GroRe.* Gesteigerte Warmeleistung der Oefen
und hohe Badtemperatur gestatten hohe Entkohlungsgeschwin-
digkeit und bringen beste Ergebnisse in bezug auf die Stahlgiite.
Die Einflusse der Z&higkeit, der Basizitdt und des Sauerstoff-
gehaltes der Schlacke sowie des Mangangehaltes im Verlauf der
Schmelze. [Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 33/36.]

Chesters, J. H.: Verbesserungen im Siemens-M artin-
Ofen.* Nomenklatur der verschiedenen Siemens-Martin-Ofen-
teile. Zustellung eines 80-t-Siemens-Martin-Ofens mit basischen
Vorder- und Riickwanden, Gasziigen und Sohle (Chrom-Magnesit-
Steine), dagegen Silikagewdlbe. Der Herd ist auBer mit Dolomit
mit Monolith zugestellt. Vor- und Nachteile der verschiedenen
Gewdlbeausbildungen mit Rippen und versetzten Steinen sowie
Héangegewdlbe. Errechnung des Gewdlbeschubs. Vor- und Nach-
teile isolierter Gewdlbe. Beurteilung der Gewdlbesteine nach
deutschen Normen (DIN 1088). Feuerfeste Zustellung der ein-
zelnen Ofenteile aus Silika, Chrom-Magnesit und Forsterit.
Lebensdauer und Griinde fiir das Versagen der Steine. Befestigen
der Ruckwandsteine an den Blechen der Rickwand mit Hilfe
von Bandeisen aus weichem Stahl. Sondersteine fur die Ofentir
mit hoher Abschreckfestigkeit. Eine Ausmauerung der Tiren
im basischen Siemens-Martin-Ofen mit hochtonerdehaltigen
Steinen ergab ortliche Erosionen und Korrosionen. Ausfihrliches
Schrifttum. Verwendung einer hangenden Einsatzmaschine an
Stelle des sonst in USA. Ublichen auf Flur laufenden Einsatz-
wagens. [lron Age 147 (1941) Nr. 21, S. 39/46; Nr. 22, S. 41/47.]

Girschman, L. M.: Grundsdatze zur Projektierung von
Siemens-Martin-Oefen. Ergebnisse einer Umfrage zur Er-
mittlung der besten Abmessungen fiir den Bau und Umbau
groBer Siemens-Martin-Oefen. [Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 25/29.]

Houston, E. C.: Herstellung von Radreifenstahl im
sauren Siemens-Martin-Ofen. Verwendung eines aus Bi-
tumen hergestellten Kokillenlackes zur Vermeidung des An-
setzens des Blockschaumes. Der Blockschaum bestand aus
655 % SiOz, 25,8 % Al1203 135% MnO, 3,4 % FeO und
0,3 % CaO. MaRige Anwendung eines Aluminiumzusatzes. Ein-
fluB des GieRens auf die Auswirkung des Lunkers und der Seige-
rungen. Schmelzen und Feinen. Angaben Uber die zweck-
méaBige Zusammensetzung des Bades. Verwendung von Siliko-
mangan bei der Desoxydation ist heute Gblich. [lron Coal Tr
Rev. 142 (1941) Nr. 3809, S. 263/64.]

Jaehnenko, M. I.: Der ,AktivprozeR*“ bei der Stahl-
herstellung auf saurem Herd.* Die Durchfihrung des
Schmelzens mit energischer Kohlenstoffverbrennung unter Bil-
dung einer eisenoxydulreichen Schlacke. Schmelzfiihrune TStal
1 (1941) Nr. 4, S. 22/24)]

Kalling, Bo, und Nils Rudberg: Untersuchungen tber
den Verlauf des sauren Siemens-Martin-Verfahrens.*
EinfluB einer verhaltnisméaRig niedrigen Arbeitstemperatur. Das
Produkt [C] X [O] liegt dem Gleichgewicht n&her, je hoher die
Temperatur ist. Bei niedriger Temperatur, wenn die Silizium-
reduktion verzdgert wird, kann der Sauerstoffgehalt betrdchtlich
anwachsen. Weitere Schmelzen unter wechselnden Bedingungen:
Verschiedene Kohlenstoffgehalte, Entkohlungsgeschwindigkeit*
hohe Siliziumreduktion sowie hoher Mangan-, Kalk- oder Ton-
erdegehalt der Schlacke. Untersuchung der EinschluBbildung bei
harten und besonders bei weichen Schmelzen. Aufnahme von
Stickstoff beim Abstich und Vergiefen. Sauerstoffaufnahme
beim Gielen bei harten und weichen Stdhlen. [Jernkont Ann
125 (1941) Nr. 7, S. 283/326.] '

Rotter, Alfred: Die Entwicklung der Herdfrischver-
fahren in Witkowitz.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr 41
S. 929/37; Nr. 42, S. 949/56 (Stahlw.-Aussch. 388).]

61. Jahrg. Nr. 48.

Ssamarin, A., und A. Poljakow: Versuche zur Herstel-
lung eines nichtrostenden Stahles im Siemens-Martin-
Ofen. Schrifttumsubersicht. Theoretische Erwégungen. Physi-
kalisch-chemische Bedingungen fir die Reduktion des Chroms
durch Silizium. Versuchsschmelzen. Das Schmelzen und Ver-
gieBen des Stahles. [Stal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 23/28.]

Tatarinzew, N. A., A. |. Passtuchow und P. W. Fadejew:
Festsetzung der Technologie zur Herstellung von
nickelhaltigem Umschmelzstahl fir saure Oefen in
Nowo-Ssaldinsk. Nickelhaltige Roheisensorten mit nicht
unter 2 % Ni und nicht iber 1 % Cr wurden im Siemens-Martin-
Ofen bei 100 % Roheiseneinsatz versuchsweise auf Stahl mit
niedrigem Chromgehalt verschmolzen. Die Entkohlungsgeschwin-
digkeit muB mdoglichst groR sein. [Uralskaja Metallurgija 9
(-1940) Nr. 11/12, S. 20/21.]

Wesselkow, N. G.: Grundlagen fir den Bau von Sie-
mens-Martin-Oefen.*  Gegenlberstellung deutscher, eng-
lischer, amerikanischer und sowjetrussischer Ofenbauarten hin-
sichtlich Ofenleistung, Brennstoffverbrauch und Wérmebilanz.

Kennziffer des Fassungsvermdgens und der Herdflachen. [Stal
1 (1941) Nr. 1, S.19/25]
Elektrostahl. Bargone, A., und |. Gottardi: Ueber die

Gleichgewichte des Mangans und Siliziums im sauren
Induktionsofen.* Studium des Verhaltens der Gleichgewichte
des Mangans und Siliziums im sauren Induktionsofen bei Schlak-
ken mit geringen Gehalten an FeO und MnO. Einige Versuchs-
ergebnisse. Eine groRere Anzahl Versuchsdaten werden dem-
nachst mitgeteilt. [Metallurg, ital. 33 (1941) Nr. 7, S. 287/91.]

Phelps, H. E.: W irtschaftliches dber den Elektro-
ofen.* Betriebsdaten eines 50- bis 60-t-Lichtbogenofens mit drei
Elektroden. Stromverbrauch nur 523 kWh/t Rohstahl bei
weichem Stahl und Schraubeneisen mit 0,1 bis 0,15 % P. Rick-
gewinnung der Legierungsbestandteile aus dem Schrott. Bei zwei
Schlacken werden z. B. 50 % des Vanadins wiedergewonnen.
Mehrere derartige Oefen werden jetzt neu aufgestellt. [Iron Steel
Engr. 18 (1941) Nr. 4, S. 53/60.]

Walther, H. F.: Neuzeitliche Lichtbogendfen.* Be-
schreibung des gréRten Lichtbogenofens der Welt von 100 t
Fassung. Bei elliptischer Form hat der Ofen sechs Graphit-
elektroden von 450 mm Dmr., dazu zwei Transformatoren von
10 000 kVA. Verschiedene Gewdlbeausfiilhrungen von groferen
Lichtbogendfen: ausschwenkbares und feststehendes Gewdlbe.
Stromverbrauch wahrend der Herstellung einer legierten
Schmelze in einem neuzeitlichen 50-t-Ofen. Zusammenstellung
des Stromverbrauchs, des Ausbringens an guten Blocken und der
Abstichzeit fir OfengréBen von 10 bis 100 t. Schlackeniber-
wachung: Kurven, die zeigen, dal es mdéglich ist, den FeO-Gehalt
im Stahl durch Karbidschlacken bis zu &uRerst niedrigen Werten
zu senken. [lron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 1, S. 22/33.]

Sonderstahl. Tunkow, W .P.: DieHerstellung des Hart-
manganstahles nach dem Mischverfahren. Das neue Ver-
fahren besteht darin, daB festes Ferromangan in der Pfanne
durch einen Naphthabrenner auf helle Rotglut (800°) erhitzt und
darauf der im Elektroofen auf 0,20 % C heruntergekohlte und
desoxydierte Stahl abgestochen wird. Betriebsanweisungen,
Ergebnisse und Vorteile. [Stal 1 (1941) Nr. 4, S. 19/22.]

GielRen. Babi, A. S., und B. I. Taitelbaum: Der Einfluf
der Temperatur und der GieRgeschwindigkeit, auf die
Porositdt der Baustédhle.* Unter zentraler Porositat sind
die mit der Seigerung in Zusammenhang stehenden Einschliisse
und nicht der verlangerte Lunker zu verstehen. Mit dem Steigen
der GieRtemperatur im Bereiche von 1420 bis 1520° (Pyropto)
wachst das Ausbringen an guten Bldcken. Die beste Gielge-
schwindigkeit liegt fur Blocke von 510 mm2 [J] bei 36 bis
40 cm/min. Aluminium, in der Pfanne zugesetzt, vermindert die
GieRBgeschwindigkeit infolge Zunehmens der Stahlviskositédt und
bewirkt dadurch Verstarkung der zentralen Porositadt. [Teori.
prakt. met. 12 (1940) Nr. 11/12, S. 15/19.]

Guljajew, B. B.: Warmebilanz des Stah Ibloekes.*
Theoretische Betrachtungen tiber den Warmeverlust des Blockes
wahrend der Erstarrung. [Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 29/33.]

Liwschitz, A. S.: Der Zwischenraum zwischen Kokille
und Block beim GuB von oben oder in Gespannen.*
Versuche an Kokillen von 400 mm lichter Weite und 1850 mm
Hohe. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 11/12, S. 23/24.]

Siegel, Heinz: Messungen Uber das MaBR der Unter-
kihlung bei Kokillengu.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 44,
S. 991/96 (Stahlw.-Aussch. 389).]

Ssemenenko, I. S.: Oxyde im Kugellagerstahl.* Ver-
suche an Stahlblécken von 3,7 bis 2,4 t Gewicht zeigten, daR
eine Aluminiumzugabe schéadlich, dagegen eine Erhéhung des
Siliziumgehaltes von 0,15 bis 0,35 % auf 0,25 bis 0,45 % nitz-
lich ist. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 11/12, S. 19/20.]
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Metalle und Legierungen.

Allgememes. Bidwell, Percy W.: Der Kampf um die
Metalle. Amerikanische Betrachtungen tber Deutschlands Me-
tallversorgung wahrend des Krieges und die getroffenen und
mdglichen MaRnahmen zur Sicherstellung des Bedarfs. [Min.
& Metall. 21 (1940) Nr. 405, S. 417/20.]

Pulverm etallu!g|e. Dawihl, Walther: Die wissenschaft-
lichen und technischen Grundlagen der Pulvermetall-
urgie und ihrer Anwendungsbereiche.* [Stahl u. Eisen
61 (1941) Nr. 40, S. 909/19.]

Wulff, John:Alte und neue Anwendungen der Pulver-
metallurgie.* Darin Angaben uber die pulvermetallurgische
Herstellung von Zahnrédern fiir Oelpumpen von Kraftfahrzeug-
motoren aus einem Eisen-Graphit-Pulvergemisch. [Metal
Progr. 38 (1940) Nr. 5, S. 665/68 u. 720.]

Schneidmetalle. Hinntber, J.: Ueber die Anwendung
von Hartmetall in der Tiefbohrtechnik und beim Dreh-
bohren in Kohle und Kali.* Wahl des Grundwerkstoffs fur
verschiedenartige Gesteins-, Kohle- und Kalibohrer. Auf-
schweiBllegierungen und Bestickung mit Hartmetallplattchen.
Wi irtschaftlichkeit der Anwendung von Hartmetallegierungen.
[Berg- u. hiuttenm. Mh. 89 (1941) Nr. 10, S. 117/24]

%OHSIIQE Einzelerzeugnisse. Mangan in der Kriegswirt-
schaft. Fir 1t Stahl 6,5 kg Mn erforderlich. Manganstatistik
der Vereinigten Staaten. Derzeitige Vorrdte an Manganerz und
Ferromangan fur acht Monate ausreichend. Entwicklung eines
Anreicherungsverfahrens, anwendbar fir die in den Vereinigten
Staaten in groRen Mengen vorhandenen armen Manganerze.
[Min. & Metall. 21 (1940) Nr. 406, S. 453/55.]

Volkert, Georg: Beitrag zurM etallurgie desMangans.*
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 41, S. 938/40.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen, Kuschakewitsch, S. A.: Die
Anwendung UbergroBer Walzabnahmen.* Kritische Be-
handlung der Lehre von E. Kirchberg lber die GroRenordnung
der Abnahmezahl und Versuch einer Widerlegung dieser Lehre.
Betrachtung der beiden Auffassungen iber den Walzvorgang:
1. parallelepipede Verformung bei senkrechtem Druck und
Langszug (A. F. Golowin) und 2. parallelepipede Verformung
bei dreiachsigem Walzdruck (I. M. Pawlow). Beschreibung
durchgefihrter WRlzversuche an Stadhlen und Nichteisenmetallen
verschiedener Hartestufen bei Abnahmezahlen bis zu 4,5. Ergeb-
nisse. Vor-und Nachteile ibergroRer Walzabnahmen. [Metallurg
14 (1939) Nr. 10/11, S. 123/40.]

Marini, Nestore: Eine neue Theorie iber das Walzen.*
Entwicklung einer eigenen Theorie tber das Walzen, beruhend
auf der Reibung, die zwischen den Walzen und dem Walzgut
entsteht, durch Aufstellung und Ableitung mathematischer
Formeln. Vergleich mit anderen Theorien. Walzgut, Walzen-
werkstoff, Walztemperatur und -geschwindigkeit. [Metallurg,
ital. 33 (1941; Nr. 7, S.292/309.]

Walzwerksantrieb.  Killinger, J.:
Regelantriebe von durchlaufenden
Netz-, gruppen- und einzelnspeisende
[Siemens-Z. 21 (1941) Nr. 3, S. 105/11.]

Walzwerkszubehor, Kastel, Emil: Umlaufende Scheren
fur Rohrenstreifen.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 40,
S. 920/22.]

Wright, R. H., und B. J. Auburn: Elektrische Aus-
ristung der Brammenstrale der Edgar Thomson Works
der Carnegie-lllinois Steel Corp.* [Ilron Steel Engr. 17
(194(\),3 Nr. 6, S. 30/38.]

alzwerksofen‘ Entwicklung der Knlppel-Warm-
ofen.* GleichméaRigkeit der Kniuppeltemperatur' und Ofen-
atmosphére. Verbesserungen der Fdrdereinrichtungen fur den
Knippeldurchsatz als kennzeichnende Faktoren fir den Ent-
wurf neuzeitlicher Ofenanlagen. Ausgefiihrte Beispiele fir die
Wiedererwédrmung von Stahl- und Nichteisenmetallkniippeln.
[Metallurgia, Manchr., 23 (1941) Nr. 136, S. 123/26.]

Blockwalzwerke, Timmermann, D.: Neues Blockwalz-
werk fir Legierungen hoher W armfestigkeit.* [Stahl
u. Eisen 61 (1941) Nr. 41, S. 941/42.]

Bandstahlwalzwerke. Tranter, G. D.: Gutefragen beim
Betrieb von Breitbandstralen.* [lron Steel Engr. 17 (1940)
Nr. 7, S. 38/45; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 919.]

Feinblechwaliwerke., Fainberg, Ju. M.: Die elastischen

Stromrichter fir
W alzenstrafen.*
Stromrichteranlagen.

Verformungen beim Walzen von Blechen und ihre
Berlcksichtigung bei der W alzenanstellung.* Entwick-
lung eines Verfahrens fir die richtige Walzenanstellung. Ver-

suche zur Bestimmung der elastischen Verformung der Walz-
werksbauteile an dem kontinuierlichen Feinblechwalzwerk
Saporoshstal, das aus sechs Vierwalzengeriisten mit 610-mm-
Arbeitswalzen- und 1240-mm-Stitzwalzen-Durchmesser  bei
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1680 mm Ballenlange besteht. Ergebnisse und Folgerungen.
[Metallurg 14 (1939) Nr. 10/11, S. 141/48.]

Schmieden,  Malborn, Joseph: Granatenherstellung
auf einer Schmiedepresse.* Bauart und Betriebsweise einer
Schnellschmiedepresse fur 7,5-, 9-, 10,5- und 15,5-cm-Granaten.
Kurze Angaben uber die Arbeitsweise einer Sonderbauart fir
Granatenrohlinge in einem Arbeitsgang. [Heat Treat. Forg. 27
(1941) Nr. 1, S.18/19.]

Schneiden, Schweilen und Loten.

Schneiden. Zorn, E.: Schneidversuche an plattierten
Blechen.* Untersuchungen iber den Verbrauch an Sauerstoff
und Azetylen zum Aufheizen sowie an Sauerstoff zum Schneiden,
lber zweckméRige Gasdriicke, Flammeneinstellung und Schnitt-
geschwindigkeit beim Brennschneiden von Stahlblechen mit Auf
lagen aus nichtrostendem Stahl, Nickel oder Kupfer. [Metall-
wirtsch. 20 (1941) Nr. 36, S. 879/84.]

Elektroschmelzschweifen, Aureden, Hans: Die Dickblech-
schweiBung mit dem Eilira-Verfahren.* Fugenform und
Kantenvorbereitung beim Ellira-Verfahren. SchweiBversuche
an 30 bis 70 mm dicken Blechen aus Kesselblechstahl M I bis
M IV mit 36 bis 56 kg/mm2 Zugfestigkeit, Stahl St 52 und
Manganstahl. Prifung der SchweiBungen im unbehandelten,
normalgeglihten und spannungsfrei gegluhten Zustand auf Zug-
festigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Biegewinkel und Kerb-
schlagzahigkeit. Die Wirtschaftlichkeit des SchweiRverfahrens
steigt mit zunehmender Blechdicke. [Elektroschweilg. 12 (1941)
Nr. 9, S.141/50.]

Briiggen, J. P. van: Der Maastunnel zu Rotterdam.
Versuche und Untersuchungen.* Darin Hinweis auf An-
passung der Ummantelung von Schweilelektroden an den
erhohten Druck, unter dem die SchweiBarbeiten fiir den Tunnel
ausgefihrt werden muften. [Bautechn. 19 (1941) Nr. 40/41,
S. 429/41.]

Erasstow, W. I., und R. B. Chmelnitzkaja: SchweilRnéhte
des Stahles Sh-17. Schweifen von Stahl mit 0,12 % C,
0,3 bis 0,8 % Si, 0,3 bis 0,7 % Mn, 16 bis 19 % Cr und hochstens
0,5 % Ni unter Anwendung von Elektroden mit 0,14 % C,
19,6 % Cr und 0,8 % Ni bei einer Umhillung aus 25 (Teilen)
Marmor, 30 FluRspat, 20 Ferrotitan und 10 Aluminiumstaub.
Warmebehandlung der Schweillnéhte stets erforderlich. Er-
reichung eines einphasigen Gefiiges durch Anlassen bei 760 bis

800°. [Chimitscheskoje Maschinostrojenije 9 (1940) Nr. 8/9,
S. 27/311]
Pflug, Horst, und Rudolf Seeliger: Untersuchungen

Giber den Werkstoffibergang im Schweifbogen.* Unter-
suchungen an einer gezogenen Elektrode mit 0,05 bis 0,07 % C
und 0,4 bis 0,5 % Mn sowie an einer geglihten Elektrode mit
0,09 bis 0,13 % C, 0,02 % Si und 0,6 bis 0,75 % Mn uber die
sekundliche Tropfenzahl, das Tropfengewicht sowie die relative
KurzschluB- und Heizzeit in Abhédngigkeit von der SchweiR-
spannung bei gleichgehaltener Stromstarke. [Wiss. Veroff.
Siemens-Werken 20 (1941) Nr. 1, S. 171/85]

Auftragschwei%en, Gurjew, F. T.,und M. M. Bort: Instand -
setzung der Auspuffklappen von Flugzeugmotoren
durch die Hartlegierung Sormait. Auf die geschliffenen
und dann verchromten Ventilsitzflichen wird nach Glihung
eine Eisenlegierung mit 2,5 bis 3,3 % C, 3,5 his 45 % Si,
1,5 % Mn, 25 bis 31 % Cr und 3,6 % Ni aufgetropft. Warme
behandlung des Ventils. [Awiatzionnaja Promyschlennost 1
(1941) Nr. 3, S. 15.]

Larson, Louis J.: Lichtbogenschweifen mit umhiull-
ten Elektroden.* Vorteile der Verwendung umhullter Elek-
troden gegeniiber blanken. Bedeutung der Schutzgasbildung
um das Metall. Festigkeitseigenschaften von Schweilungen an
Stahl mit 0,2 bis 0,3 % C, die mit blanken und umhillten Elek-
troden hergestellt waren. Bestandteile und Einteilung der tech-
nischen Umhillungen. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 5, S. 679/82
u. 712] )

Eigenschaften und Anwendung des Schweibens. Boehm-
Esters, E.: Widerstandschweien von Tempergull mit
Siemens-Martin-Stahl.* Gefige und Ha&rte an Punkt-
schweilverbindungen von TemperguB mit Siemens-Martin-
Stahl mit rd. 0,1 % C. [Elektroschweiflg. 12 (1941) Nr. 10,
S. 163/68.]

Greger, Ernst: Das maschinell autogengeschweifte
Stahlrohr.* SchweiBgeschwindigkeit und Gasverbrauch bei
der Rohrherstellung durch Schweien aus Stahlstreifen. Ver-
gleich des Warmeverlaufs bei der SchweiBung mit dem Licht-
bogen und mit der Gasflamme ohne und mit nachtréglicher
Normalglihung. Technologische Prifverfahren fir fertige
Schweilrohre. [Autogene Metallbearb. 34 (1941) Nr. 17,

S. 280/84; Nr. 18, S. 298/99.]
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Liten. Klosse, Ernst: Beitrage Gber die Lotrissigkeit
des Eisens.* Vorgénge beim Hartléten von GufBeisen und
Stahl. Ursache und MaBBnahmen zur Vermeidung von Létrissen.
Grobkorn erh6ht die Neigung zu Loétrissen. [Techn. Zbl. prakt.
Metallbearb. 51 (1941) Nr. 17/18, S. 522/24.]

0Nstiges. Colbus, J.: Spannungen bei autogenen und
elektrischen AuftragschweiRungen.* Untersuchungen an
15 und 30 mm dicken Blechen von 100 mm Lange und 100 mm
Breite aus weichem Stahl tber die Verkrimmungen und Ver-
werfungen beim Beschweillen. [Autogene Metallbearb. 34 (1941)

Nr. 19, S. 314/17.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Beizen. ApRoberts, James P.: Beizen im Tank.* All-
gemeine Uebersicht tber die zweckmé&Rigste Durchfihrung des
Beizens von Blechen. Wirkungsweise verschiedener Sparbeizen.
Beizen von Messing. [Iron Age 147 (1941) Nr. 22, S. 37/40.]

Machu, W., und O. Ungersbock: Ueber den Einflufl des
elektrischen Stromes auf den Angriff von Sauren auf
Eisen in Gegenwart von Sparbeizstoffen* Unter-
suchungen uber den Verlauf der Strom-Spannungs-Kurve und
die Gewichtsabnahmen bei der Korrosion von Weichstahl in
|0prozentiger Schwefelsdure zeigen, daR die organischen Spar-
beizstoffe sowohl an der Kathode als auch an der Anode wirksam
sind. Bei Schaltung der zu beizenden Probe als Mittelleiter
wirken die Sparbeizstoffe gleichfalls vermindernd auf die Ge-
wichtsverluste. Bestatigung der Sparbeiztheorie von W. Machu.
[Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 9, S. 324/29.]

Verzinken. Bablik, Heinz: Heizung von Verzink-
kesseln.* Waérmebilanz einer Halbgasfeuerung mit Braunkohle.
Vergleich' der Vor- und Nachteile der Ferngas- und elektrischen
Heizung. Richtlinien fiir die VerzinkkesselgroBe und den erfor-
derlichen Heizaufwand. Strahlrohrheizung. [Drahtwelt 34 (1941)
Nr. 38, S. 485/87.]

Verzinnen. Alabysehew, A. F., und W. |. Shukowa: E lek-
trolytische Verzinnung mit geschmolzenen Salzen.
Verzinnung aus einem Schmelzbad mit 61 Mol.-% SnCI2 und
39 Mol.-% KCI bei etwa 270°. Beschaffenheit der Zinnuberziige.
Vorteil eines geringeren Zinnverbrauchs gegeniber der Feuer-
verzinnung und eines schnelleren Verlaufs der Verzinnung
gegenuber der elektrolytischen Verzinnung aus waRriger Lésung.
[Trudy Leningradskogo Krassnosnamennogo Chimiko-Techno-
logitscheskogo Instituta im. Leningradskogo Ssowjeta 1940,
Nr. 8, S. 157/72.]

Feuerverzinnung von GufReisen. Schrifttumszusammen-
stellung Uber die Vorbereitung des GuReisens, Gber FluBmittel
und Einrichtungen zur Feuerverzinnung. [lron Age 147 (1941)
Nr. 17, S. 55/58.] .

Sonstige Metalliberzige. Ein neues Verfahren zur
Erzielung der Zunderbestdndigkeit von Eisen und
Stahl. Beschreibung des mit ,Metcolizing” bezeichneten Ver-
fahrens der Metallizing Engineering Co., Long Island, N. Y.
Aufbringen eines Aluminiumiberzuges und anschlieBend eines
flissigen Mittels auf die Metalloberflaiche und Erhitzung zur
Erzielung einer Legierungsbildung zwischen dem Aluminium und
dem Eisen in der Oberflachenschicht. Der Ueberzug ist bis 1000°
festhaftend und zunderbestdndig. [Heat Treat. Forg. 26 (1940)
Nr. 3, S. 137/38]

Anstricht. Ein neues Schutzmittel fur nichtrosten-
den Stahl wéhrend der Lagerung und des Versandes.
Hinweis auf ein von der Paisley Products, Inc., entwickeltes
Mittel, das auf den nichtrostenden Stahl zum Schutz gegen
Abnutzung und Kratzer in Verbindung mit einem anschlieBenden
Papierliberzug gestrichen wird. Spéatere Entfernung des Ueber-
zuges durch Abwaschen mit warmem Wasser. [Heat Treat
Forg. 26 (1940) Nr. 3, S. 139.]

Wagner, Hans: Chromate als Rostschutzfarben.* Ver-
wendbarkeit von Blei- und Zinkchromat zum Rostschutz, beson-
ders als Zusatz zu anderen Rostschutzpigmenten. [Korrosion u.
Metallsch. 17 (1941) Nr. 10, S. 341/45.]

Weise, H.: Korrosionsschutz von Konservendosen
durch Phosphatierung und Lackierung. Allgemeine An-
gaben, besonders tber die Vorbereitung von Schwarzblechdosen
[Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 10, S. 363/65.]

Chemischer Oberflichenschutz. Frasch, J.: Rostschutz
von Eisenwerkstoffen auf galvanischem Wege.* Die
Stahlteile sollen anodisch in einem stark sauren Kaliumperman-
ganat enthaltenden Bad mit Zusédtzen, z. B. von Chromsaure
Ammoniummolybdat oder Oxalsdure, behandelt werden Der
Ueberzug ergibt eine gute Witterungsbestdndigkeit, Bestdndig-
keit gegen gewisse Sauren und eine gewisse Hitzebestandigkeit
[Metaux 15 (1940) Nr. 1?7/78, S. 37/42; Nr. 179/80, S. 51/56.1

Mechanische Oberflichenbehandlung. voos, Karl: Ein
neues Feinstbearbeitungsverfahren. Feinziehschlei-
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fen (Superfinish).* Ueberblick Uber das bisherige Schrifttum
Uber Feinziehschleifen: Entwicklung des Verfahrens, in Betracht
kommende Werkzeuge und Maschinen; Arbeitsbedingungen,
Vorgdnge beim Feinziehschleifen. Ergebnisse des Verfahrens im
Vergleich zu anderen Verfahren zur Glattung der Oberflachen.
[S.-A. aus Schleif- u. Poliertechn. 18, (1941) Nr. 7/8, 32 S]| |

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Glihen. Einrichtung zur Warmebehandlung von
Schmiedesticken.* Angaben Uber eine gasgefeuerte groRe
Anlage der Incandescent Heat Co., Ltd., Smethwick. [Iron Coal
Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3816, S. 441/42.]

Tama, Cyrano: Neues Verfahren zum Glihen von
Metallen.* Beschreibung der Widerstands- und Induktions-
erhitzung. Vorteile der Induktionsheizung: Geringerer Strom-
verbrauch, geringere Oberflachenoxydation, schnelleres Anheizen
und leichtere Bedienung. [Industr. mecc. 23 (1941) Nr. 8,

S. 3%3/28.R ]

arten, Anlassen, Vergiten, Albrecht, C.: Zur Frage der
Ersetzbarkeit der Bleibdder durch Salzbader in der
Héartetechnik. Vorteile und Nachteile der Verwendung von
Blei fur Hértezwecke. Maéglichkeit des Austausches von Blei-
durch Salzb&der bei der Héartung von Feilen, beim Patentieren
von Stahldrdhten und beim Anlassen von Stahlteilen, z. B. von
Gewindeenden an Bolzen und von porigen Sinterwerksticken.
[Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 37, S. 915/16.]

Beriet, Heinrich: Gegenwaértiger Stand der Draht-
patentierung. [Drahtwelt 34 (1941) Nr. 43, S. 564/65.]

Lohausen, K.: GroBe Umwalzsalzbader.* Beschreibung
einer Reihe elektrisch beheizter Ausfiihrungen. [Elektrowdrme
11 (1941) Nr. 8, S. 147/48.]

Oberflichenhartung. Das Tocco-Verfahren zur Ober-
flachenhartung von Stahl.* Hinweis auf die Einrichtungen
und das Gefiige der mit Induktionserhitzung auf der Oberflache
geharteten Stahle. [Engineering 150 (1940) Nr. 3907, S. 426/27.]

Foster, JamesL.:Flammenhé&rtung von Lagerringen.*
Oberflachenhartung mit der Sauerstoff-Azetylen-Flamme von
Ringen aus unlegiertem und mit Molybdan legiertem GuReisen.
Gefugeuntersuchung der gehdarteten Ringe. [Heat Treat. Forg.
27 (1941) Nr. 2, S. 70/71.]

Guidi, G.: Einsetzen von Stahl in dem Giordanischen
Pulver.* Einige Angaben uber Aufkohlungstiefe und Geflige
der Einsatzschicht nach dreistindigem Einsetzen bei 900° in
dem neuen Pulver, Uber dessen Zusammensetzung nichts gesagt
wird. [Metallurg, ital. 33 (1941) Nr. 7, S. 310/12.]

Scharnagl, G.: Erfahrungen beim Haé&rten im Salzbad
zur Wéarmebehandlung von Metallen. Angaben lber die
fir eine Einsatzhartung beim Erwéarmen und Anlassen in Be-
tracht kommenden Salzbédder; anwendbare Temperaturbereiche
der verschiedenen Salze. Tiegelwerkstoffe und Beheizung der
Béder. [Ingenioren 50 (1941) Kemoteknik Nr. 8, S. 62/64;
Nr. 9. S. 65/72.]

Terhorst, P. B.: Brenner fiir die Flammenhartung von
Nockenwellen.* [Iron Age 147 (1941) Nr. 17, S. 60/62.]

SOHSIIQES. Slowter, E. E., und B. W. Gonser: Fortschritte
in Einrichtungen zur Erzeugung von Schutzgas.*
Arbeitsweise folgender Anlagen: 1. der Firmen Mahr Mfg. Co.
und der Westinghouse Electric & Mfg. Co. zur Herstellung von
Stickstoff aus verbranntem Gas; 2. der Surface Combustion Corp.
und der General Electric Co. zur Herstellung von CO-N2-Ge-
mischen (Char-Mo-Ofen) durch unvollstdndige Verbrennung von
Kohle; 3. der Lindberg Engineering Co. zur Herstellung von CO-
N2-H2-Gemischen durch Verbrennung von Kohle mit nachtrag-
licher Zugabe von Benzol oder Ammoniak; 4. der Westinghouse
Electric & Mfg. Co. zur Herstellung von CO-N2-H2-Gemischen
durch Teilverbrennung von Naturgas-Luft-Gemischen; 5. der
Hevi Duty Electric Co. zur Verwertung von Motorabgasen (Petro-
lair Gas Preparation Unit). [Metal Progr. 39 (1941) Nr. 5,
S. 560/66 u. 628.]

Drycolene-Schutzgas zum Entkohlungsfreiglihen
von Stahl. Hinweis auf einen neuen Schutzgaserzeuger der
General Electric Co., der mit Koksofen-, Natur- oder Propangas
arbeitet und ein im wesentlichen aus Stickstoff und Kohlenoxyd
bestehendes Schutzgas liefert. [Blast Furn. 29 (1941) Nr. 4,
S. 456/57.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Gubeisen, Bertschinger, R., und E. Piwowarsky: W erk-
stoff GuBeisen: Ermidungsfestigkeit und Kerbsicher-
heit. 1. Einfluf der Frequenz, der Temperatur und der
metallischen Grundmasse.* Zusammenstellung von Schrift-
tumsangaben, u. a. Gber den Einflu® von C, Si, P, Cr, Cu, Mo,
Ni und V auf die Biegewechselfestigkeit. Eigene Untersuchungen
Gber den EinfluR des Weichglihens bzw. des Gefiliges auf Zug-
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festigkeit, Harte, Biegefestigkeit, Durchbiegung, Verdrehungs-
festigkeit. Gleitmodul, Schlagfestigkeit und Biegewechselfestig-
keit von GuReisen mit 1,6 bis 3.3 % C. [GieBerei 28 (1941) Nr. 17,
S. 365/72; Nr. 18, S. 385/89.]

Denison, A. C.: Prifung der Abschreckhértbarkeit
von Meehanite-Gu Beisen nach dem Versuch von W. E.
Jominy.* Einige Untersuchungen uber den EinfluR des Alan-
gangehaltes (0,7 bis 1,6 %). der Abschrecktemperatur und der
Haltezeit auf die Harte-Tiefe-Kurve von Meehanite-GuReisen.
[Iron Age 147 (1941) Nr. 17, S. 41/45.]

Parrish, P.: Saurebestdndiges GuBeisen.* Eignung
von GufBeisen mit
%C % Si % Mn % p doNi
1. 2,5 bis 3,5 1,0 bis 2,0 0,5 bis 0,8 - -
2.23bis3,75 2,0 bis4,0 05bis 07 03bis06 —
3. 33 1,0 0,7 0,03 11

fur Pfannen zum Eindampfen von Schwefelsdure. Vergleich mit
den Eigenschaften von GufReisen mit 14 bis 15 % Si und 0,25
bis 0,35 bzw. 2 bis 2,5% Mn. [Foundry Trade J. 64 (1941)
Nr. 1278, S. 107/10.]

TempergufR. Touceda, Enrique; ,Umgekehrter HartguB
bei TemperguBeisen.* Untersuchung von neun Temperguf-
stdben auf Bruchaussehen, Feingefiige, Geflgefehler, wie Gas-
blasen und harte Stellen, und auf chemische Zusammensetzung
an verschiedenen Stellen des Stabquerschnitts. Abh&ngigkeit des
Bruchaussehens von der Zdhigkeit der ferritischen Kdorner.
Wirkung einer Glihbehandlung und Graphitisierung auf das
Bruchaussehen. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 3,
S. 449/64.]

StahlguR. Taylor, H.: StahlguB mit mittlerem Man-
gangehalt.* Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Ein-
schnirung und Kerbschlagzéhigkeit im gegossenen und vergite-
ten Zustand folgender beiden Stahle:

%c % Si % Mn %v3 %S % Ni
1 026 047 1,31 0,038 0,036 073
2. 024 047 1,20 0,038 0,037 —

[Metallurgia, Manchr., 23 (1940) Nr. 133, S. 1/2.]

Baustahl. Fry, Adolf, Artur Kessner und Rudolf Oettel:
Die Bedeutung der Streckgrenze fiir die W echselfestig-
keit bei Stdhlen hoherer Festigkeit. Zuschriftenwechsel
zwischen Alfred Jinger, Adolf Fry und Rudolf Oettel. [Arch.
Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 4, S. 201/02.]

Graf, Otto, und Gustav Weil: Versuche mit verdrillten
Bewehrungsstahlen.* Untersuchungen an unberuhigten
Thomasstahlen mit 0,05 bis 0,09 % C, 0,41 bis 0,49 % Mn, 0,057
bis 0,070 % P und 0,023 bis 0,032 % S sowie an unberuhigten
Siemens-Martin-Stahlen mit 0,07 bis 0,21 % C, 0,37 bis 0,51 %
Mn, 0,020 bis 0,030 % P und 0,030 bis 0,045 % S tiber den Ein-
flukR einer Kaltverformung (Verdrillung) auf Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Bruchdehnung. SchluBRfolgerungen fir die zu
fordernden Eigenschaften von Sonderbewehrungsstéahlen. [Dtsch.
Aussch. Eisenbeton Nr. 94. Berlin 1940. S. 13/55. Vgl. Beton
u. Eisen 40 (1941) Nr. 17, S. 232/33.]

Graves, W. H., E. W. Upham und A. L. Boegehold: Aus-
wahl und Anwendung von Stahlen fir Kraftfahrzeug-
teile.* Heranziehung von Harte-Abkiihlungsgeschwindigkeits-
und Abkiihlungsgeschwindigkeits-Hartetiefe-Kurven zur Aus-
wahl von geeigneten Stdhlen fir Kolbenbolzen und Nocken-
wellen aus verschiedenen unlegierten und manganhaltigen
Stéhlen. [Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 4, S. 165/67 u. 172.]

Jameson, Alfred S.: Warm- und Kaltschlagbarkeit
von Stahl.* EinfluB der chemischen Zusammensetzung, beson-
ders des Kohlenstoffgehaltes, der Erschmelzungsart, des Gefliges
und einer vorhergehenden Verformung auf die Kalt- und Warm-
verformbarkeit von Stahl. Folgerungen fir die Behandlung von
Schraubenbolzen und Nieten. Auftreten der Rekristallisation.
Chemische Zusammensetzung von Stdhlen, die Kaltschlagbe-
anspruchung erfahren. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 5, S. 691/97.]

Soden-Fraunhofen, Ekart: W erkstoffumstellung im
Schleppergetriebebau. Kurze Angaben iber Unterschiede
in der Bearbeitbarkeit, Warmebehandlung, Biegewechselfestig-
keit, Verschleilfestigkeit und Schlagzéhigkeit von Zahnradern
aus folgenden Stahlen:

%C % Mn % Cr % Mo % N

1 bis 0,19 1,1 bis 1,4 0,8 bis 1,1 —

1 bis 0,23 1,2 bis 1,5 1,2 bis 1,5 — —
3 0,21 0,80 1,14 0,20 —
4. o8 [0,08 1,21 — 4.6

?chn. i. d. Landw. 22 (1941) Nr. 8, S. 151/52.]
Wiegand, H., und R. Scheinost: Sparstoffarme Stahle
Flugmotorenbau.* Allgemeine Angaben iber Festigkeits-
enschaften, insbesondere (ber die Durchvergiitbarkeit, und
azelergebnisse Uber die Biegewechselfestigkeit von glatten und
serbten Proben mit 6,5 mm Dmr. aus folgenden Stahlen:
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%C % Cr
1. 0,14 bis 0,19 < 0,35 11 bis 1,4 0,8 bis 1,1
2. 0,18 bis 0,23 < 0,35 1,2 bis 1,5 1,2 bis 1,5
3. 03 bis0,37 <035 0,5 bis 0,8 0,9 bis 1,2 rd. 0,1
4. 0,38 bis 0,45 < 0,35 1,5 bis 2,0 — 0,1 bis 0,2
5. 0,45 bis 0,55 < 0,35 0,6 bis 0,8 0,9 bis 1,2 0,1bis0,3
6. 0,24 bis 0,34 <04 0,4 bis 0,8 2,3 bis 2,7 0,3bis0,35

Aergleich mit den Festigkeitseigenschaften entsprechender
molybdéanhaltiger Stadhle. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen,
8 (1941) Nr. 10, S. 305/09.]

W e(kzeugslahl‘ Berchin, W. N.: Hochchromhaltiger
Stahl Ch-12-M als Ersatz von Schnellarbeitsstahl.
Héarte und Sehnittleistung eines Stahles mit 1,5 % C, 0,3 % Si,
0,3 % Mn, 12 % Cr, 0,7 % Mo, 0,3 % Niund 0,2 % V nach unter-
schiedlichen Wérmebehandlungen. Am glnstigsten ist Abschrek-
ken von 1115 bis 1130° in Oel und zwei- bis dreimaliges I]4stiin-
diges Anlassen bei rd. 550°. [Awiatzionnaja Promyschlennost 1
(1941) Nr. 4, S. 7/13]

Morrison, J. G.: EinfluB der Ofengase auf die Ober-
flache von Schnellarbeitsstahl.* Proben von 20 mm Dmr.
aus folgenden Stéhlen wurden zunéchst in Verbrennungsgasen
mit 2 % CO auf 8400vorgewarmt und dann bis 10 min bei 1290°
in Gas entweder mit 10 % CO oder mit 2,5 % 0 2oder unter einer
Boraxschicht erhitzt:

% 0 % Cr % Mo % V % W
1 0,60 4,25 0,31 1,03 18,28
2. 0,70 4,00 0,21 1,01 18,00
3. 0,93 4,17 0,13 1,13 17,88
4. 0,71 3,98 — 1,03 18,16
5. 080 4,40 9,25 2,15 -

Untersuchungen uber Kohlenstoffgehalt, Harte und Gefilige in
Oberflachensehichten bis 0,3 mm Tiefe. [Trans. Amer. Soc. Met.
29 (1941) Nr. 2, S. 470/502.]

Scott, Howard, und T. H. Gray: Verzug von Chrom-
Werkzeugstd hlen.* Untersuchungenan Stdhlen mit 1.1,0%C,
5,2 % Cr*1,0 % Mo und 0,25 % V sowie 2. 1,5 % C, 11,5 % Cr,
0,8 % Mo und 0,25 % V Ulber H&rte und MaBéanderungen in Ab-
hangigkeit von der Abschreck- und AnlalRtemperatur; abge-
schreckt wurde in zersetztem Ammoniak. Temperaturunter-
schiede zwischen Mitte und Rand von Proben aus diesen beiden
Stéhlen bei Erhitzen und Abkuhlen. EinfluR des Cr-Gehaltes
auf die Volumenénderungen beim Hérten von Werkzeugstéhlen.
[Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 2, S. 503/18.]

Automatenstahl, Jameson, A. S.: Automatenstahle.*
Chemische Zusammensetzung, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Deh-
nung und Einschniirung in Langs- und Querriehtung, Eignung
zum Schweiflen, Nieten, Einsatzharten, Harten im Zyanbad,
Durchhéartbarkeit, Bearbeitbarkeit (zuldssige Schnittgeschwin-
digkeit und Oberflichenbeschaffenheit) und Geflige der in
Amerika Ublichen Automatenstdhle. EinfluR der KorngréfRe und
des Kaltziehens auf die Eigenschaften. [lron Age 147 (1941)
Nr. 18, S. 31/39.], ) .

o Werkstofte mit besonderen magnetischen und elektrischen
EIgEﬂSChﬂf[Eﬂ‘ Goldmann, A. L., und O. W . Greehow: Gewin-
nung von Transformatorenstahl miterhdhter Anfangs-
permeabilitdt durch Glihen in AVasserstoff. Untersu-
chungen Uber die Anfangspermeabilitdt von 0,2 und 0,35 mm
dicken Blechen aus Stahl mit 0,05 bis 0,1 % C und 4,3 bis
4,4 % Si, die 6 h bei 1100° in Wasserstoff gegliht und anschlie-
Bend mit 70°/h abgekihlt worden sind. [Uralskaja Metallurgija
9 (1940) Nr. 11/12, S. 24/26.] . ..

Nichtrostender und hitzebestindiger Stahl. Brick, R. AL,
und Arthur Phillips: A¥echselfestigkeits- und Dampfungs-
untersuchungen an Blechen fir den Flugzeugbau.*
Spannungs-Lastspiel-Kurven aus Biegewechselfestigkeitsunter-
suchungen an teils kalt gewalzten, teils normalgeglihten Blechen
von 0,75 mm Dicke aus St&dhlen mit 0,06 bis 0,13 % C, 17,4 bis
20,0 % Crund 7,5 bis 10,0 % Ni, teilweise noch mit Nb-Zusétzen.
A'erhéltnis der Biegewechselfestigkeit zur Zugfestigkeit. Damp-
fungsfahigkeit der Stahle. Vergleich mit einigen Leichtmetall-
legierungen. [Trans. Amer. Soc. Afet. 29 (1941) Nr. 2, S. 435/69.]

Bungardt, Karl: Nichtrostende und sédurebestédndige
Stdhle in der chemischen Industrie unter besonderer
Beriicksichtigung der Austauschstdahle und Plattie-
rungen.* Festigkeitseigenschaften, chemische Bestandigkeit
und Anwendungsbereiche der bekannten Chrom-, Chrom-Alolvb-
dan-, Chrom-Nickel-, Chrom-Nickel-Molybdan- und Chrom-
Alangan-Stahle, gegebenenfalls noch mit besonderen Zusétzen.
[S.-A. aus Chem. Apparatur 28 (1941) Nr. 5, S. 65/70; Nr. 6,
S. 81/87.]

Cornelius, H., und W. Bungardt: Untersuchung uber
die Eignung warm fester AVerkstoffe fiir AAerbrennungs-
kraftmaschinen. IV.* Dauerstandfestigkeit (ermittelt auf
Grund einer Dehngeschwindigkeit von 10 ¢ 10“*%/h in der 25.
bis 35. h, von 5¢10-4 %/h in der 100. bis 300. h und auf Grund
von 1 % ’Gesamtdehnung nach 300 h) bei 600 bis 800°, AVéarme-



Zeitschriften- und Bicherschau.

1094 Stahl und Eisen.

ausdehmmg und Wichte bei 20 bis 800* und Gewichtsverlust
an Luft bei 800 bis 1000° folgender Legierungen:
0 Si Mn Co Cr Mo Nb Ni Nj Ti w

% O O 05 O O 05 O O
% % % % % % % % % .,

1.0.05 0,35 0,61 25 14,9 49 — , 58'— 3
2.0.1° 0814 0458 25 6,5-150 4,7-54 — 12-247" — — 5063
3. 007 0,68 084 114 163 — — 329

4.0.10 121 147 18,0 14,6 — — 24,0 1,86

5.0.12 079 081 — 13,9 — — 30,8 0,019 1£3 _

6. 0,10 0,42 057 — 18,0 226 122 145 082 _
7.011 31 134 — 8,9 . — 2,34 — 0J8 n
8.031 081 175 — 1,16 — — D52

[Luftf.-Forschg. 18 (1941) Lfg. 9, S. 305/10.]

Hatfieid, W. H.: Hitzebestdndige Stahle.* EinfluB des
Chromgehaltes von 0 bis 34 % in Stahlen mit rd. 0,25 % C auf
die Zunderbestandigkeit in verbranntem Leuchtgas bei 600 bis
1100° und die Dauerstandfestigkeit bei 400 bis 800°. Zunder-
bestandigkeit bei 800 bis 1200“ und Dauerstandfestigkeit bei
400 bis 1000° von Stahlen mit

%C % Si % Mn % Cr % Ni %W % Sonstiges
028 0,22 0,53 0,11 0,2 — 0,66 Mo
029 030 0,28 13,0 04 — —
3. 040 39 0,53 8,2 0,2 — —
4.0,07-049 0,27-1,70,2-1,4 13-33 7,2-79 0,7-41 0-0,6 Ti

[Iron Steel 13 (1940) Nr. 5, S. 143/47.]

Mutchler, Willard: Korrosionsversuche mit den im
Flugzeugbau verwendeten Metallen.* Waitterungs- und
Seewasserbestédndigkeit u. a. folgender Stéhle:

% O % Mn % Cr % Ni Sonstiges

1. 08 — 17,7 16 —

2. 01 — 17,6 bis 19,5 7,5bis 9,1 teils mit 0,5
oder 0,8 % Nb
oder 0,5 % Ti

3. 0,05 bis 0,07 2,7 bis 3,7 17,8 10,7 bis 12,4 —

[J. Res. nat. Bur. Stand. 25 (1940) Nr. 1, S. 75/82.]

Uhlig, H. H.: Verringerung des Angriffs von Salz-
saure auf nichtrostende Stadhle durch Kohlenoxydzu-
satz.* Versuche Uber den Gewichtsverlust von Stahl mit
18 % Cr und 8 % Ni bei Temperaturen von 20 bis 90° in ver-
dinnter Salzsaure mit unterschiedlichen Zusdtzen. Bedeutende
Verringerung des Korrosionsangriffs der Salzsdure bei Durch-
leiten von Kohlenoxyd. Erklérung dieser Erscheinung. [Industr.
Engng. Chem., Ind. ed., 32 (1940) Nr. 11, S. 1490/94.]

Stahle fir Sonderzwecke. Blech fur Stahlhelme.* Hin-
weis auf folgende drei Zusammensetzungen:

%C % Si % Mn %Cr %Mo % Ni %V
1 141 0,23 13,35 —_ -
2. 0,37 — 0,35 1,16 035 3,30 0,20
3.0300bis 0,40 1,75bis 2,50 0,60bis0,90 — — 2,(0bis250 —

[Iron Age 147 (1941) Nr. 17, S. 49.]

Niconoff, D.: Genaue Messung der Kalthdartung bei
hartem Manganstahl.* Proben von 10 mm Dmr. und 25 mm
Léange aus Stahl mit 1,1 % Cund 12,5 % Mn wurden 30 min bei
1050° gegliiht und dann in kaltem Wasser abgeschreckt. Unter-
suchung der Hérteverteilung Uber den Querschnitt der Proben
nach Kaltverformung durch Hammerschldge von unterschied-
licher Fallhdhe. [Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 2, S.519/40.]

Feinblech. Hanel, R.: Werkstoffe fiir Konserven-
dosen.* Vor- und Nachteile von Stahl mit Zinn-, Lack- oder
Kunststoffiberziigen, mit Chromstahl-, Chrom-, Nickel-, Alu-
minium- oder Silberiiberziigen sowie von Aluminium, Glas,
Papier oder Kunstharzen als Konservendosenwerkstoffen.
[Metallwirtseh. 20 (1941) Nr. 44, S. 1069/73.]

EinfluB der Warm- und Kaltverarbeitung. Korber, Friedrich,
Anton Eichingerund Hermann Méller: Verhalten gestauchter
M etalle bei Zugbeanspruchung.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 23 (1941) Lfg. 9, S. 123/33; vgl. Stahl u. Eisen 61
(1941) S. 942]

EinfluB von Zusatzen. Westin, C. E.: Zunehmende Ver-
wendung von legiertem Stahl im Jahre 1940. Hervor-
gehoben wird die Erhéhung des Mn-Gehaltes bis 4,5 % bei nicht-
rostenden Cr-Ni-Stahlen, die Verwendung von Stahl mit 3 % Cr
und 0,5 % Mo fir Druckbehalter und der Zusatz von Zr zu Stahl-
guB, besonders mit 4 bis 6 und 12 bis 14 % Cr. [Heat Treat
Forg. 27 (1941) Nr. 2, S. 66/67.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Allgemeines. Hahn, Ginter: MefSmittel und Prifver-
fahren in der mechanisch-technologischen M etall-
prifung. (Mit 56 Abb.) Braunschweig: Friedr. Viewee & Sohn
1941 (VI, 102 S.) 8 7,50J1Ji. (Verfahrens- und MeRkunde
der Naturwissenschaft. Heft 3.) < g —

Prifmaschinen. Bernhard,R. K.: Selbsttatige Re<”]un”
der Prifgeschwindigkeit fir Zug- und Druckpruf,
maschinen.* Anwendung der Photozelle fir ZerreiRmaschinen
zur selbsttatigen Regelung der Belastung, Vorschubgeschwindig-

61. Jahrg. Nr. 48.

keit, Belastungsgeschwindigkeit oder Dehngeschwindigkeit.
Schaltschema der Anordnung. EinfluR der Belastungsgeschwin-
divkeit auf das Spannungs-Dehnungs-Schaubild. [Bull. Amer.
Soe. Test. Mater. Nr. 106, 1940, S. 31/34.]

Lehr, Ernst: DehnungsmefRgerdte der W erkstoff-
prifung'. I. MeRgerdte fur den ZerreiBversuch.* Wir-
kungsweise und MeRgenauigkeit folgender Gerate: Spiegel-
dehnungsmesser von Martens, Dehnungsmesser von Martens-
Kennedy, idbliche Schaubildzeichner bei einer ZerreiRmaschine
mit Pendelmanometer sowie Tensograph von E. Huggenberger.
[Arcb. techn. Messen 1941, Lfg. 123, V 91122—2, S. T 120/21.]

Festigkeitstheorie. Brandenberger, H.: Ueber eine neue
Elastizitdtstheorie der Deformationsvorgdnge und
Spannungen fester Korper.* [Schweizer Arch. angew. Wiss.
Techn. 7 (1941) Nr. 8, S. 223/35.]

Geller, Ju. A, und G. K. Schreiber: EinfluB von Rest-
spannungen auf die Dauerfestigkeit von angelassenem
Stahl. Untersuchungen an Stahl mit 1% C und 15 % Cr
Uber die Biegewechselfestigkeit in Abh&ngigkeit von der AnlaB-
temperatur nach dem Abschrecken, durch die nur die Eigen-
spannungen, nicht jedoch die Festigkeitseigenschaften geé&ndert
werden sollten. [Shumal technitscheskoiFisiki 11 (1941) S. 700/10.]

Hoyt, S. L.: Bildsame Verformung von Metallen.*
Ueberblick tUber die derzeitigen Anschauungen tber den Aufbau
von metallischen Werkstoffen und die Vorgange bei der bild-
samen Verformung von Ein- und Vielkristallen. [Metal Progr.
38 (1940) Nr. 5, S. 659/64 u. 732.]

Kuntze, Wilhelm: Priftechnische Erfassung der
Ursachen zum spréden Bruch des Baustahls.* Unter-
suchungen an verschiedenen Schmelzen St 52 liber Beziehungen
zwischen Bruch-, Gleichma- und Einschniirdehnung, Ein-
schnirung des glatten und gekerbten Zerreilstabes, Anri- und
Bruchbiegewinkel beim Aufschweilbiegeversuch, Sehnigkeit
(= Verhdltnis der Kerbschlagzéhigkeit in Ladngs- zu der in Quer-
richtung) und Acx— Acj-Hysteresis. Die aus Kerbzugversuchen
ermittelten ReiBbegriffe als Kennzeichen des Gebrauchswertes
von Baustdhlen. [Stahlbau 14 (1941) Nr. 21/22, S. 97/103.]

Snoek, J. L.: EinfluR kleiner Mengen Kohlenstoff
und Stickstoffaufdie elastischen und plastischen Eigen-
schaften von Eisen. Untersuchungen im Temperaturbereich
von — 50 bis + 1000 lber Ldslichkeit von Kohlenstoff und
Stickstoff in Eisen und deren EinfluR auf die elastische Nach-
wirkung. [Physiea, Haag, 8 (1941) Juli, S. 711/33.]

Zugversuch. Gillett,H.W.: Die beschrédnkte Bedeutung
derdurch denZugversuch ermitteltenZéhigkeitswerte.*
Begriff der Zahigkeit. Einflisse auf die Bruchdehnung und Ein-
schniirung. Zusammenhang zwischen den Festigkeitswerten
(Streckgrenze, Zugfestigkeit, Wechselfestigkeit) und den Z&hig-
keitswerten (Bruchdehnung, Einschniirung, Kerbschlagzéhigkeit)
bei den verschiedenen Werkstoffen. Praktische Anwendbarkeit
der Bruchdehnung und Einschnirung bei der Berechnung von
Bauteilen mit verschiedenen Betriebsbeanspruchungsverhélt-
nissen. [Amer. Soc. Test. Mater., Vorabzug 53, Juni 1940, 28 S.]

Gien, John: Die Prifung von Stahl bei héheren'Tem-
peraturen; einige grundséatzliche Betrachtungen.* All-
gemeingehaltene Angaben iber den EinfluB der Erwdrmung auf
das Gefiige und die dadurch veranlalten Festigkeitsanderungen.
[Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3822, S. 607/08; Nr. 3823,
S. 637/39.]

Krisch, Alfred: Der FlieBvorgang im Stahl bei Raum -
temperatur unter ruhender Belastung.* Aufnahme von
Zeit-Dehnungs-Kurven eines  Siemens-Martin-Stahles mit
0,13 % C, 0,04 % Si, 0,42 % Mn, 0,020 % P und 0,02 % S, eines
Thomasstahles mit 0,23 % C, 0,18 % Si, 0,73 % Mn, 0,028 % P
und 0,040 % S sowie von Stahlen mit

% 0 %Si % Mn %P %S %Cr %Mo %Ni %W
1. 040 0,23 069 0,013 0,010 1,0 091 0,04 —_
2. 011 056 0,62 0,011 0,025 177 020 848 1,03

[Naturwiss. 29 (1941) Nr. 36/37, S. 547/50.]

Perfetti, A.: Organische Fehlerursachen der ZerreiB -
maschinen bei verschiedenen Belastungsgeschwindig-
keiten. Untersuchungen tiber Fehler in der Anzeige von Pendel-
und Quecksilbermanometern in Abh&ngigkeit von der ZerreiR3-
geschwindigkeit. [Riv. tecn. Ferrov. ital. 30 (1941) S. 121/32;
nach Zbl. Werkstofforsch. 1 (1941) Nr. 5, S. 208.]

Kerbschlagversuch. Wahlsteen, Axel: Untersuchungen
Uber eine neue Probenform fir den Kerbschlagbiege-
versuch.* Untersuchungen an Proben von 10X10X55 mm3
mit Léchern von3, 4 oder 5 mm Dmr. in unterschiedlicher Ent-
fernung vom Rand lber Streuung der Versuchsergebnisse und
Unterscheidungsfahigkeit von Stdhlen im Vergleich zur Probe
mit 5 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr. (kleine Charpy-Probe).
Ermittlung der Kerbschlagbiegezéhigkeit einiger unlegierter und
von Chrom-Nickel- (Molybdé&n-) Baustdhlen bei Temperaturen
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von — 40 bis + 200° mit der kleinen Charpyprobe und einer
Probe mit einem Loch von 3 mm Dmr., das 5 mm von der Schlag-
seite entfernt liegt. [Jemkont. Ann. 125 (1941) Nr. 6, S. 217/48.]

Harteprifung. Arend, H., W. Neuhaus und E. Schmidt-
mann: Beeinflussung der Vickershéarte durch die Harte
der Unterlage bei der Prifung dinner Bleche und
Schichten.* Abhéngigkeit der bei der Vickersprifung von
Hartchrom- und Nitrierschichten ermittelten Hérte von der
Schichtdicke, der Héarte des Grundwerkstoffes und von der
Belastung. Die gleichen Untersuchungen fur die Vickershérte
von diinnen Stahlblechen in Abhé&ngigkeit von der Belastung und
der Harte der Unterlage. Richtlinien fur die bei der Vickers-
Harteprifung anzuwendende Belastung in Abhéngigkeit von der
Dicke der zu prifenden Bleche oder Schicht. [Abnahme (Beil. z.
Anz. Maschinenw.) 4 (1941) Nr. 9, S. 73/74; Nr. 10, S. 81/83.]

Kimman. J. H.: Maschine zur Harteprifung nach dem
Rockwell-, Brinell- oder Vickers-Verfahren.* Angaben
Uber die Maschine von Frank. [Polyt. Weekbl. 35 (1941) Nr. 9,
S. 321/23.]

0:NeUl, Hugh: Die Prifung kleiner Proben von Gefii-
gebestandteilen und Mineralien auf Héarte.* Zusammen-
stellung von Schrifttumsangaben Gber in Betracht kommende
Gerate und Messungen. [Metallurgia, Manchr., 23 (1941) Nr. 135,
S. 71/74]

Schwingungspriufung. Bufmann, K. H.: Versuchsergeb-
nisse bei der Dauerprifung von ganzen Bauteilen.*
Zusammenstellung von Schrifttumsangaben tber die Wechsel-
festigkeit von WeHen mit Hohlkehlen, Querbohrungen und
Naben sowie iber den EinfluR der &uReren Form und der Ober-
flache auf die Wechselfestigkeit. [MetaUwirtsch. 20 (1941)
Nr. 42, S. 1035/43.]

Koch, J. J., und C. B. Biezeno: Ueber ein verkirztes
Verfahren zur Bestimmung des Kerbfaktors B bei
wechselnder Biegungs- und Torsionsbelastung. Der
Kerbwert B wird aus Wechselversuchen mit glatten und gekerb-
ten Proben angenéhert als das Verhdltnis der Spannungen er-
mittelt, bei denen nach gleicher Lastspielzahl Bruch eintritt. Der
Fehler soU kleiner als 6 % sein. [Ingenieur, Haag, 55 (1940)
S. W 91 95; nach Zbl. Mech. 11 (1941) Nr. 3, S. 104.]

Lehr, EmstjFormgebung und W erkstoffausnutzung.
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 43, S. 965/75.]

Nishihara, Toshio, undMinoruKawamoto: Untersuchung
tber die Wechselfestigkeit von Stahl. EinfluB einer
gleichzeitig mit der Wechselspannung aufgebrachten statischen
Zugspannung auf die VerdrehWechselfestigkeit von geglihtem
Stahl mit 0,34 % C und 53 kg/mm2 Zugfestigkeit. Wirkung von
Umlaufbiegewechsel-Vorbeanspruchungen unterhalb und ober-
halb der Wechselfestigkeit auf die Biege- und Verdrehwechsel-
festigkeit (Trainierung). [Trans. Soc. mech. Engrs., Japan, 6
(1940) Nr. 25, S. 1-47/51; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 16,
S. 1616.]

Ono, Akim&sa: Festigkeit von Werkstoffen unter
W echselbeanspruchung.Werkstoffanderungen (Verformung,
RiRbildung) bei der Wechselbeanspruchung beruhen auf der
Wirkung von Schubspannungen. MaRgebende GroRen fir die
Schubspannungen. Theorie der WechseUestigkeit fur den allge-
meinen Spannungszustand an einem Stab, dessen Querschnitte
sowohl durch Normal- als auch Schubspannungen beansprucht
sind. [Trans. Soc. mech. Engrs., Japan, 6 (1940) Nr. 25, S. 1-30
bis 39; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 16, S. 1602.]

Sachs, G., und P. Stefan: W echselfestigkeit einiger
Metalle und Legierungen bei zusdtzlicher Reibbean-
-pruchung.* Untersuchungen Uber die Biegewechselfestigkeit
unter dem EinfluR von PreBsitzen bei folgenden St&hlen nach
Kaltverformung und unterschiedlicher Wé;gwebehandlung:

% ¢ %Si %Mn er % 3R
L 0,35 0,16 0,77 — —
2. 0,05 0,54 0,64 18,11 8,90
3 006 0,24 0,47 19,5 11,45

Aehnliche Untersuchungen an gegossenem und geschmiedetem
Stahl mit 0,24 % C. [Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 2,
S. 373/401]

Sehneidféhigkeits- undBearbeltbarkeitspriifung. Hemscheidt,
Hans: Die Erzielung gunstiger Spanformen beider Dreh-
bearbeitung von Stahl mit Hartmetallwerkzeugen.*
Untersuchungen an vergitetem Chrom-Nickel-Molybdan- und
Chrom-Vanadin-Stahl sowie an geglihtem unlegiertem Stahl
StC 35.61 Uber den EinfluR verschiedener Treppenformen auf
die Spanform bei Anwendung unterschiedlichen 1 orschubes und
unterschiedlicher Spantiefe. Spanstauchung fir die verschiede-
nen Treppenformen. Ginstiges Verhalten der neuartigen Treppe
mit schrdger Ruckenflache. [Techn. Zbl. prakt. Metallbarb. 51
(1941) Nr. 17/18, S. 513/17; Nr. 19/20, S. 569/75.]

Warten, W.: Betriebliche Erfahrungen bei der
Schleifscheibenwahl. Verwendete Schleif- und Bindemittel.
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EinfluR der Hérte, Kérnung und des Gefiiges auf die Schleif-
wirkung der Scheibe. Gesichtspunkte und Richtlinien fir die
Auswahl von Schleifscheiben bei der Bearbeitung von GuReisen
und verschiedenen Stdhlen. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941)
Nr. 9, S. 381/83.]

Abnutzungsprufung. Saito, Seizo, und Nobutaka Yama-
moto: EinfluBR der Atmosphédre auf den Verschleif3.
Untersuchungen an Stahl mit 0,35 und 0,72 % C auf der Amsler-
Masehine und auf einer fir hohes Vakuum entwickelten Maschine
tiber den EinfluB der Art und des Druckes der umgebenden Atmo-
sphare (Luft, Wasserstoff, Stickstoff, Kohlendioxyd und Ammo-
niak) auf den VerschleiB. An Luft nimmt die Abnutzung mit
zunehmendem Vakuum zunachst zu, dann ab. Weicher Stahl
nutzt sich im Hochvakuum nicht ab, wenn die Metallflaichen mit
einem dinnen Oelfilm bedeckt sind. [Trans. Soc. mech. Engrs.,
Japan, 6 (1940) Nr. 25, S. 1-16/24; nach Phys. Ber. 22 (1941)
Nr. 16, S. 1646.]

Siebei, Erich, und Rudolf Holzhauer: VerschleiBpri-
fungen an Kolbenringen.* Entwicklung eines Priifverfahrens
fur Kolbenringe. Untersuchungen an verschiedenartigen GuR-
eisensorten Uber den Verschlei? bei Oelschmierung, zum Teil
unter Zusatz eines Verschleifmittels. EinfluB der Form der
Ringe, der Temperatur, Gleitgeschwindigkeit, Flachenpressung,
des Mischungsverhdltnisses Schmiermittel: Verschleifmittel und
der KorngrdéBe des Verschleifmittels auf den Verschlei. [Techn.
Zbl. prakt. Metallbearb. 51 (1941) Nr. 15/16, S. 474 76; Nr. 17/18,
S. 525/28; Nr. 19/20, S. 580/83.]

Sonderuntersuchungen. Abramson: Neuer Feintaster.*
Angaben iber ein mit Mikrokator bezeichnetes FeinmefRgerat,
das fur die Prifung von Oberfladchen gedacht ist. [Verkstddema
1939, Nr. 3; nach Werkstattstechnik 35 (1941) Nr. 17, S. 306/07.]

Zerstorungsfreie Prifverfahren. Behr, A.: Prifung von
M etallen durch Ultraschall.* Gerédte zur Erzeugung von
UltraschaU. [MetaUurgia, Manchr., 23 (1940) Nr. 133, S. 7/11.]

Jolivet, Henri: Zerstdrungsfreie W erkstoffprifung
mit dem Magnetpulververfahren.* Physikalische Grund-
lagen. EinfluB der Form, GréRe und Anordnung der Fehlstellen
auf deren Auffindbarkeit. Grundséatzlicher Aufbau der Vorrich-
tungen fir die Prifung von Stab- und Rohrwerkstoff. Beispiele
fur die Anwendungsmoglichkeit des Verfahrens bei Stahl, u. a.
fur Risse, Flocken, nichtmetallische Einschlisse, Seigerungen,
Geflgeunterschiede, Komgrenzen und verfestigte Zonen. [Rev.
MetaU., Mem., 38 (1941) Nr. 6, S. 153/63]

Metallographie.

Geréte und Einrichtungen. Ardenne, Manfred von: Ueber
ein 200-kV-Universal-Elektronenmikroskop mit Ob-
jektabschattungsvorrichtung.* [Z. Phys. 117 (1941)
Nr. 9/10, S. 657/88.]

Trost, AdoH: Eine Methode zur Messung hoher Strah-
lungsintensitaten mit dem Zahlrohr.* Entwicklung eines
Gerates, das die Aufzeichnung hoher ZahlstoBzahlen von 10/s
bis 10*/s und damit die Messung praktisch beliebig groBer Inten-
sitdten auf der Grundlage der Zahlrohrstrommessung gestattet.
[Z. Phys. 117 (1941) Nr. 3/4, S. 257/64.]

Prifverfahren.  Hugony, Eugenio: Elektrolytisches
Hochglanzpolieren von Stahl in der Metallographie.*
Schrittumsangaben uber in Betracht kommende Elektrolyten.
Gute Ergebnisse mit alkoholischer Perchloratlésung von P. A.
Jacquet sowohl bei unlegierten und legierten Stahlen als auch bei
Aluminium-, Blei- und Zinnlegierungen. [Metallurg. itaL 33
(1941) Nr. 8, S. 343/48.]

Mahl, H.: Uebermikroskopischer Nachweis von
metallischen Ausscheidungen mit dem Abdruckverfah-
ren.* Auf dem Metallschliff wird ein dinner Oberflachenfilm
erzeugt, der abgeldst und dann im Uebermikroskop untersucht
wird. [MetaUwirtsch. 20 (1941) Nr. 40, S. 983 86.]

Nix, F. C., H. G. Beyer und J. R. Dunning: Neutronen-
untersuchungen tGber den Ordnungszustand in Eisen-
Nickel-Legierungen. Anwendbarkeit von Neutronendurch-
lassigkeits-Messungen zur Untersuchung des Ordnungszustandes.
Beobachtungen im System Eisen-Nickel. [Phys. Rev. [2] 58
(1940) Nr. 12, S. 1031/34; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 15,

S. 1541] ) . o
Uhlig, H. H.: Elektrolytisches Polieren von nicht-
rostenden Stdhlen.* Untersuchungen Uber zweckméaRige

Elektrolyten und Arbeitsbedingungen.
23 (1940) Nr. 133, S. 12/14.]
Rontgenographische Feingefligeuntersuchungen.  Bergen,
H. van: Prdzisionsmessung von G itterkonstanten mit
einer Kompensationsmethode. I/IL* Messungen nach der
von W. Kossel angegebenen Arbeitsweise, nach der Gitterkon-
stanten durch enge Annédherung zweier Reflexionskegel an die
Koinzidenz bestimmt werden, u. a. auch an Eisen. Erdrterung

[MetaUurgia, Manchr.,
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der Fehlermdglichkeiten. [Ann. Phys., Lpz., 33 (1938) Nr. §,
S. 737/52; 39 (1941) Nr. 8, S. 553/72.]

Bollenrath, Franz, Eugen Osswald, Hermann Méller und
Helmut Neerfeld: Der Unterschied zwischen mechanisch
und roéntgenographisch ermittelten Elastizitdtskon-
stanten.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 4, S. 193/94
(Werkstoffaussch. 557); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 980.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. Boyles,
Alfred: DerPerlitumwandlungsbereich beigrauem GuB -
.eisen.* Untersuchungen an GuReisen mit 2,93 % C, 2,2 % Si,
0,8 % Mn, 0,09 % P und 0,06 % S sowie mit 3,03 % C, 2,3 % Si,
0,7 % Mn, 0,10 % P und 0,06 % S iiber das Perlitumwandlungs-
gebiet im System Eisen-Chrom-Silizium fur den stabilen und
metastabilen Zustand. Gleichgewicht zwischen Ferrit, Austenit
und Graphit im Gebiet von 800 bis 845°. EinfluB der Graphit-
flockengroRe und des Siliziumgehaltes auf die Ferritbildung.
[Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 3, S. 531/73.]

Ellis, W. C., und E. S. Greiner: Die Gleichgewichte im
festen Zustand beim System Eisen-Kobalt.* Thermische
und rdntgenographische Untersuchungen iber den Bereich der
Alpha- und Gammaphase sowie eines besonderen Ordnungsvor-
ganges. [Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 2, S. 415/34.]

Komar, A., und D. Tarassow: Strukturdnderungen in
Legierungen des Systems Fe-Ni-Al und die Koerzitiv-
kraft. Die hohe Koerzitivkraft der Fe-Ni-Al-Legierungen wird
mit zwei kubischen raumzentrierten Phasen R und B2 in Ver-
bindung gebracht. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940)
S. 1745/55.]

Kusnetzow, W. G., und N. N. Jewssejewa: Rdéntgeno-
graphische Untersuchung der Legierungen des Eisens
mit Mangangehalten bis 50 % und mit Kohlenstoff-
gehalten bis 1,5 %. EinfluR von Kaltverformungen auf die
auftretenden Phasen, vor allem auf die Menge an y un(l s.
[Shurnal Prikladnoi Chimii 12 (1939) S. 406/14.]

Schramm, Jakob: Das bindre Teilsystem Nickel-
NiAl* Thermische, mikroskopische, magnetische und rontgeno-
graphische Untersuchungen der Aushartungserscheinungen in
Nickel-Aluminium. [Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 10, S. 347/55.]

Seyt, Martin: Der Ausscheidungsvorgang in festen
Metallegierungen. Stellungnahme zu der von Marie L. V.
Gayler auf Grund von Untersuchungen an Aluminium-Kupfer-
Legierungen aufgestellten Theorie Giber den Ausscheidungsablauf,
nach der dieser in zwei Stufen (Diffusion von gel6sten Atomen
und Molekilbildung) vor sich geht. [Metal Progr. 38 (1940)
Nr. 5, S. 677/78.]

Vogel, Rudolf, und Theo Heumann: Das System Eisen-
Eisensulfid-Kalziumsulfid.*  [Arch. Eisenhuttenw. 15
(1941/42) Nr. 4, S. 195/99 (Werkstoffaussch. 558); vgl. Stahl
u. Eisen 61 (1941) S. 980.]

E[SI&HUHQSE[SChEIﬂUﬂgEH. Amico, C. D. D’, und R. Schnei-
dewind: Die Erstarrung und Graphitisierung von grauem
GuReisen.* Untersuchung der Graphitbildung in GuReisen-
proben mit 3,0 bis 3,7 % C, 1,6 bis 3,0 % Si, 0,7 % Mn, 0,09 % P
und 0,03 % S bei Anwendung verschieden starker Unterkiihlung
bei der Erstarrung. Zusammenhang zwischen der Graphitausbil-
dung und der Abkihlungsgeschwindigkeit bei der Erstarrung
(Erstarrungstemperatur-Erstarrungszeit-(S-)Kurven). Einfluf
der Desoxydation auf die Graphitbildung. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 4, S. 775/803.]

Stranski, 1. N.: Wesen der Keimbildung neuer Pha-
sen.* Wesen der spontanen Keimbildung. Gleichgewichtsver-
haltnisse und Keimbildung beim Entstehen einer flissigen oder
festen Phase aus ubersattigtem Dampf. Folgerungen aus der
Theorie der Keimbildung auf Wachstumserscheinungen an ge-
rundeten Kadmium- und Zink-Einkristallen. [Verfahrenstechn
1941, Nr. 2, S. 39/43.]

Sonstiges. Jominy, Walter E.: Praktische Gesichts-
punkte der Hartbarkeitsprifung.* Ermittlung der Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit im Zahnful von Zahnrddern beim
Harten. Auswahl des geeigneten Stahles fir die Zahnréder
auf Grund der Hértbarkeitsprifung mit der nur an einer Stirn-
flache abgeschreckten zylindrischen Probe. Hérte-Tiefe-Kurven

fur verschiedenartige Stahle mit 0,4 % C. [Metal Progr. 38 (1940)
Nr. 5, S. 685/90.]

Fehlererscheinungen.

Sprodigkeitund Altern. Riedrich, Gerhard, und Franz Loibs
Versprodung chromreicher Stahle im Temperatur-
gebiet von 300 bis 600».* [Arch. Eisenhiittenw. 15 (1941/42)

(1941) S 979f (Werkstoffaussch- 556)i U?1- Stahl u. Eisen 61

RiBerscheinungen. Welin-Berger, J.: Zerknall einer so-
genannten Leichtstahlflasche.* Beschreibung des Bruch-
aussehens. [Tekn. T. 71 (1941) Nr. 43, S. 434/36.]
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Korrosion. Die Korrosion von GufReisen durch
Chromséaure. Nach Korrosionsversuchen an GuBeisen mit
3,47 % C, 2,03 % Si und 0,68 % P in ruhender 1,5- bis IOprozen-
tiger H2Zr04 wird nur der Bestandteil Fe3P angegriffen. In
Verchromungsbadern erleiden Armco-Eisen, Stahl mit 0,3 und
1,25 % C sowie weilRes GuBeisen keinen merklichen Verlust, wohl
aber TemperguB, Schleuderguf und GuReisen mit 0,68 und
1,2 % P. [Fonderia 16 (1941) Jan., S. 15/16.]

Blum, William, und P. W. C. Strausser: Naturrostversu-
che mit Nickel- und Chromuberzigen auf Stahl und
Nichteisenmetallen.* Ergebnisse vierjahriger Versuche an
sechs verschiedenen Orten Uber die Witterungsbestandigkeit von
Nickel- und Chromiberzigen auf kalt gewalztem unlegiertem
Stahl mit 0,1 und 0,8 % C, auf GuReisen mit 3,5 % C, 2,8 % Si,
0,5 % Mn, 0,6 % P und 0,08 % Sund auf TempergulR mit 1,6 % C,
0,9 % Si, 0,3 % Mn, 0,12 % P und 0,13 % S. EinfluR der Auf-
lagendicke und der vorherigen Behandlung der Ueberziige.
[i! Res. nat. Bur. Stand. 24 (1940) Nr. 4, S. 443/74.]

Damon, Glenn H.: Sdurekorrosion von Stahl. Wir-
kung des Kohlenstoffgehalts auf die Korrosivitat von
Stahl in Schwefelsdaure.* Verhalten von 1,25 mm dicken
Blechen im Walzzustand und nach Weichglihen in 1- bis 35-n-
Schwefelsdure bei 25° aus folgenden Stéhlen:

% 0 %Hn % T % S %Cr % Cu »/,,Ni
1 006 0,21 0,007 0,027 0,15 0,034 0,004
2. 019 0,45 0,014 0,025 0,05 0,055 —
3. 037 0,75 0,015 0,027 — 0,042 —
4. 057 0,63 0,027 0,022 — 0,041 —
5. 084 0,66 0,048 0,020 — 0,043 —

[Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) Nr. 1, S. 67/69.]

Darnielle, Robert B.: Messung der Elektrodenpoten-
tiale und der Polarisation in Bodenkorrosions-Elemen-
ten.* Schwierigkeiten der unmittelbaren Messung des Elektro-
denpotentials in Elementen, die sich bei der Bodenkorrosion
bilden. Anwendbarkeit des Verfahrens von A. Hickling. [J.
Res. nat. Bur. Stand. 25 (1940) Nr. 4, S. 421/33.]

Eilender, W., W. Geller und W. Ausei: Beitrag zur Kor-
rosion von Stdhlen durch Bewitterung und verdinnte
Sduren unter Bericksichtigung von thermischer Be-
handlung und Kaltverformung.* Untersuchungen (ber
die Korrosion von Stahlen mit rd. 1. 0,1 % C, 2. 0,3 % C und
0,1 bis 0,7 % Cu sowie 3.0,43 % C, 0,6 % Cr, 0,3 % Cu, 0,2 % Mo
und 0,6 % Ni verschiedener Schmelzherkunft im Walz-, vergite-
ten, geglithten und normalgeglithten Zustand beim Wechseltauch-
versuch in Seewasser, Freiluftversuch (bis zu 1 Jahr Dauer) und
Loslichkeitsversuch in verdinnter Salz-, Schwefel-, Salpeter-
und Essigsdure. Starkste Unterschiede zwischen den Stdhlen
beim Angriff durch 0,45-n-Schwefelsdure. Kein Zusammenhang
zwischen der Korrosion durch Bewitterung und Sé&ureangriff.
Die metallurgische Herstellung des Stahles kann fiir das Korro-
sionsverhalten von ausschlaggebendem EinfluR sein. [Korrosion
n. Metallsch. 17 (1941) Nr. 9, S. 314/19.]

Hunsicker, L.: Korrosionsversuche an geschweiften
und geglihten Proben.* Untersuchung des zeitlichen Kor-
rosionsverlaufs in Stand- und Wechseltauchversuchen bis zu
250 h Dauer an gegliihten oder geschweiften Proben mit verschie-
dener Zunderausbildung aus Stahl St 37 und Gufeisen in Salz-
sdurelésung bei Ermittlung des Gewichtsverlustes und des
Oberflachenpotentials. EinfluR der Korrosion auf die Zugfestig-
keit und Dehnung von 10 mm dicken geschweiflten Proben aus
Stahl St 37. Wirkung der SchweiBwarme in der warmebeeinfluR-
ten Zone auf die Korrosion. [Autogene Metallbearb. 34 (1941)
Nr. 17, S. 273/80.]

Kooijmans, L. H. L.: Betriebsverhalten kupferner
W asserleitungsrohre. Untersuchungen {ber die in sieben
verschiedenen Leitungswassern wahrend 12- bis 20stindigen
Stehens geldste Kupfermenge. [Water 24 (1940) S. 29/33 u.
37/39; nach Z. VDI 85 (1941) Nr. 37/38, S. 787/88.]

Laurell, Kurt: Kurzzeit-Korrosionsversuche des
Korrosionsausschusses der Ingenidrsvetenskapsaka-
demien.* Angaben lber das Versuchsverfahren von A. Vila,
bei dem Proben in einem mehrstindigen Wechsel in Salzwasser
getaucht, mit Salzwasser gespult, auf tiefe Temperaturen gekihlt,
dann in einem Schwefeldioxyd und Schwefelwasserstoff enthal-
tenden Luftstrom auf hohe Temperaturen erwérmt, dann wieder
in Salzwasser getaucht werden usw. WVergleich des Verhaltens
verschiedenartiger Anstriche auf Stahl bei dieser Versuchsweise
und bei ein- bis dreijahriger Naturkorrosion. [IVA 1941, Nr. 3,
S. 116/30.]

Reeve, L.: Die Korrosion von Blechen aus ungekup-
fertem und gekupfertem Stahl in Eisenerzwagen.*
Beobachtungen iber den Gewichtsverlust von Blechen aus
folgenden beiden Stahlarten im Verlauf von drei Jahren:

%0 %Si % Mn %P % S % Cu
1. 015 0,015 0,63 0,027 0,045 0,02
2. 014 0,025 0,55 0,041 0,053 0,38
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[Metallurgia, Manchr., 23 (1940) Nr. 133, S. 23/24; vgl. Iron
Steel 14 (1941) Nr. 5, S. 160/61.]

Schwarz, M. von, und W. Mantel: Die Zerstérung metal-
lischer Baustoffedurch W asserschlag. I/IL* Zusammen-
stellung von Schrifttumsangaben tber die Art des Werkstoff-
angriffs durch Tropfenschlag. Gewichtsverluste verschiedener
Werkstoffe, u. a. 7 verschiedenartiger Stdhle, mit bekannter
Harte durch Tropfenschlag in Abhéngigkeit von der Zeit und
Wasserschlaggeschwindigkeit. EinfluR des Kaltstauchens auf
den Tropfenschlagwiderstand von nichtrostendem Stahlblech.
Schwingungsgerat zur Bestimmung des Tropfenschlagwider-
standes. Gute Tropfenschlagbestandigkeit von StahlguR mit
Obeiflachendiffusionsbehandlung. [MetaUwirtsch. 20 (1941)
Nr. 39, S. 953/57; Nr. 40, S. 977/82.]

Vila, A.: Franzdésische Untersuchungen uber die
Kostschutzwirkung von Farbanstrichen auf Metallen.
Langzeit- und Kurzzeitprifungen.* Verfahren der Kurz-
zeit-Korrosionspriifung von MetaUen und Farbanstrichen durch
wechselndes Tauchen in Salzwasser, Bespilen mit Wasser und
Trocknen in warmer Luft. Versuchsergebnisse mit Farbanstri-
chen auf verschiedenen Stdhlen und Vergleich mit den Ergeb-
nissen von Freiluftversuchen. [Tekn. T. 70 (1940) Nr. 19,
S. 197/203.]

Wassermann, G.: Die Spannungskorrosion metalli-
scher Werkstoffe.* Uebersicht iber die Erscheinungen der
Spannungskorrosion bei Messing, Stahl und Leichtmetallegie-
rungen Uber die verschiedenen EinfluBgréRen. Versuche zur
Deutung der Ursachen und iber die Bekampfung der Span-
nungskorrosion. [Chem. Fabrik 14 (1941) Nr. 18, S. 323/27]

Chemische Prufung.

Gerdte und Einrichtungen. weinig, E.: Technische Neue-
rungen beim polarographischen Arbeiten.* Apparat zur
raschen Befreiung einer Losung von Sauerstoff. Allgemein kann
der Apparat bei chemisch-technischen Prozessen dort angewendet
werden, wo es auf eine schneUe und vollstdndige Absattigung
einer Flussigkeit mit einem Gas ankommt. Neues Elektrolysier-
gefdl bringt durch Verwendung von ,Kontaktrohrchen“ die
Annehmlichkeit, dal eine Berihrung beim Hantieren mit Queck-
silber fast vollig vermieden werden kann. [Chem. Fabrik 14 (1941)
Nr. 21, S. 361.]

Kolorimetrie, Rodden, Clement J.: Kolorimetrische
Bestimmung von Arsen in Eisen- und Nichteisenlegie-
rungen.* Ausscheidung des Arsens nach dem Destillationsver-
fahren als Trichlorid. Oxydation zu Arsensaure und Umsetzung
zu einer blauen Arsen-Molybdan-Verbindung. Das Verfahren
ist anwendbar bis zu Arsengehalten von 2 mg herunter. [J.
Res. nat. Bur. Stand. 24 (1940) Nr. 1, S. 7/11.]

Potentiometrie. Gottardi, I.: Potentiometrische Prif-
verfahren im Hittenlaboratorium. |. Potentiometri-
sche Bestimmung des Vanadins und Chroms im Stahl.*
Kurze Schrifttumsibersicht und Zusammenstellung der wichtig-
sten Verfahren. Beschreibung eines analytischen Verfahrens zur
gleichzeitigen Bestimmung von Vanadin und Chrom im Stahl,
in Eisenlegierungen, Mineralien und Schlacken. [Metallurg,
ital. 33 &1941) Nr. 8, S. 353/57.]

Spektralinalyse. Lauenstein, Anneliese: Photometrische
Messungen zur quantitativen spektralanalytischen
Bestimmung der Schichtdicke galvanischer Ueber-
ziige.* Ermittlung von Schichtdicken entweder durch Abfunken
und Beobachtung des Abfunkeffektes oder durch Nebeneinander-
stellung der Spektren von bekannten Proben mit verschieden
starker Auflage. [MetaUwirtsch. 20 (1941) Nr. 40, S. 990/94.]

SchlieBmann, Otto: Die spektralanalytische Nach-
weisempfindlichkeit von Legierungsbestandteilen in
Stahl und Eisen,* [Arch. Eisenhiittenw. 15 (1941/42) Nr. 4,
S. 167/74 (Chem.-Aussch. 149); Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-
Ber., 4 (1941) Nr. 14, S. 267/77; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 979]

Brennstoffe. Brunjes, H. L., und M. J. Manning: Bestim -
mung von Schwefel in Kohle und Koks.* Abgeéndertes
Eschka-Veifahren. Unmittelbare Titration mit Tetrahydroxy-
quinon. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 12 (1940) Nr. 12,
S. 718/20]

G45¢. ‘Clark, Ralph 0., und Gordon H. Stillson: Mikro-
bestimmung von Kohlenstoff und W asserstoff.* Ver-
wendung der Absorptionsréhre von E. Abrahamczik. Es kdnnen
zwei bis drei Bestimmungen in 8 h mehr gemacht werden als mit
den Pregl-Absorptionsréhren. [Industr. Engng. Chem., Anal,
ed., 12 f1940) Nr. 8, S. 494/98.]

Schlackeneinschlisse. Schwetzow, B. S., M. A. Matwejew
und Ju. P. Ssimanow: Ueber die Ausscheidung von nicht-
metallischen Einschlissen in GuReisen bei der Kupol-
ofenschmelze und die Bestimmung ihrer mineralogi-
schen Zusammensetzung.* Abtrennung nichtmetallischer
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Einschliisse gegenwartig durch Elektrolyse. Aussichten der
Behandlung mit Kupfersulfat mit anschlieBender Rdntgenunter-
suchung. Sonstige Verfahren weniger geeignet. [Saw. labor. 9
(1940) Nr. 2, S. 219/23.]

Einzelbestimmungen.

Eisen. Howe, D. E., und M. G. Mellon: Kolorimetrische
Bestimmung von Eisen mit Salizylaldoxim. Ein spek-
trometrisches Verfahren.* Das Verfahren ist zur Bestim-
mung kleinster Eisengehalte geeignet. [Industr. Engng. Chem.,
Anal, ed., 12 (1940) Nr. 8, S. 448/50.]

Kobalt, Brintzinger, H., und B. Hesse: Zur Bestimmung
des Kobalts als Co304. Versuche zur Bestimmung von Kobalt
als Co304 durch Verglihen von Kobaltverbindungen tber der
freien Bunsenflamme fihrten zu Gewichten, die um 0,5 bis
0,7 % unter den theoretischen lagen. Voraussetzungen fiir die
Gewinnung eines einheitlichen aus Co304 bestehenden Glih-
riekstandes. [Z. anal. Chem. 122 (1941) Nr. 7/8, S. 241/43]

Yoe, John H., und Charles J. Barton: Kolorimetrische
Bestimmung von Kobalt mit B-Nitroso-x-Naphthol.*
Feststellung der giinstigsten Bedingungen fir die Messungen.
Das Verfahren ist sehr empfindlich und gut reproduzierbar.
Der Hauptnachteil besteht in dem groBen EinfluR der Ammoniak-
konzentration. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 12 (1940)
Nr. 7, S. 405/09.]

Molybdan‘ Thanheiser, G., und P. Gobbels: Photom etri-
sche Molybdanbestimmung in Stdhlen und GufBeisen
unter Anwendung von W asserstoffsuperoxyd. [Mitt.
K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 23 (1941) Lfg. 11, S. 187/94; vgl.
Stah] u. Eisen 61 (1941) S. 1000.]

INh. Dannenmuller, Marc: Ueber die Analyse des
Zinns. Neue Schnellmethoden. Reduktionsverfahren mit
Nickel, Kobalt und Kadmium. [Rev. MetaU., Mem., 38 (1941)
Nr. 6, S. 137/52.]

MeRwesen (Verfahren, Geréte und Regler).

Temperatur,  Dahl, Andrew 1.: Bestandigkeit von
Thermoelementen in Luft bei 450 bis 1200°.* Aenderung
der elektromotorischen Kraft von Chromel-Alumel- und Eisen-
Konstantan-Elementen bei 50- bis 100O0stiindigem Glihen in
Luft. [J. Res. nat. Bur. Stand. 24 (1940) Nr. 2, S. 205/24.]

Kuntze, A.: Beseitigung des Einflusses der kalten
Enden bei thermoelektrischer Temperaturmessung.*
Bimetallriicker, veranderliche Reihen- oder-Parallelwiderstéande,
temperaturabhéngige Brickenschaltungen, Thermostaten oder
Sonder-Thermoelemente als Hilfsmittel. [Z. VDI 85 (1941)
Nr. 33, S. 703/05.]

Scott, Russell B.: Eichung von Thermoelementen bei
tiefen Temperaturen.* Vom National Bureau of Standards
angewendete Arbeitsweise zur Eichung fiir Temperaturen bis
— 190°. [J. Res. nat. Bur. Stand. 25 (1940) Nr. 4, S. 459/74.]

Thermo- und Lichtelektrizitat, Palmer, H. L., und H. W.
Poole: Die Anwendung von Photozellen wund Ver-
starkerrohren in Hittenwerken.* [Iron Steel Engr. 17 (1940)
Nr. 7, S. 46/60.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Schmitt, H.: Die Aussichten der Alumi-
nium-Verwendung in der kommenden Friedenswirt-
schaft.* Hinweise auf die Verwendung von Aluminiummetall-
legierungen in der Elektrizitdtswirtschaft, im Verkehrswesen, zu
statischen Bauten, im Wohnungsbau und Verpackungswesen.
[MetaUwirtsch. 20 51.941? Nr. 38, S. 939/41.]

Eisenund Stahlim ngenieurbau. Loser, Benno: Schalung

und Ristung im Eisenbetonbau und im Brickenbau.*
U. a. Beschreibung verschiedener Stahlschalungen, und zwar der
Luchterhand- und Stahlschalung der Gutehoffnungshitte Ober-
hausen, A.-G., sowie der Gleitschalung der Firma Gleitbau
Klotz & Co. [Bautechn. 19 (1941) Nr. 36, S. 381/86; Nr. 37,
5. 397/401.{
Verwertung der Schlacken, Arbeitsring Zement. Be-
richte Uber die erste Arbeitstagung des Arbeitsringes Zement am
6. Oktober 1941 in Minchen. [Tonind.-Ztg. 65 (1941) Nr. 59,
S. 573/74,

SOHSII]QSS. Heilmann, A.. Werkstofffragen in der
W asserversorgungs- und Abwassertechnik. Ausfih-
rungen dber die aus Grinden der Rohstoffversorgung zweck-
maRig zu verwendenden Dichtstoffe, Werkstoffe fiir den Brun-
nenbau sowie fur Wasser- und Entwésserungsleitungen. [Techn.
Fortschr. 7 (1940) Nr. 5, S. 109/18.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Pawlak, Emil: Baunormung und Normungs-
zahlen.* Das Oktameter-System als Grundlage fir die Stein-
normung und die verschiedenen Bauweisen. [Rdsch. dtsch.
Techn. 21 (1941) Nr. 35, S. 1]
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Berndt: Die Profile der genormten Befestigungs-
gewinde.* U. a. Stellungnahme zu der Kerbwirkungsgefahr
bei verschiedenen Gewindeformen und Vorteile der Vereinheit-
lichung. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 51 (1941) Nr. 7/8,
S. 233/36 u. 238; Nr. 9/10, S. 297/99.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsitzliches. Bohrs, Hermann: Richt-
linien fur Beobachtungsdauer und Unterteilung des
Arbeitsvorganges bei Zeitstudien.* Beobachtungsdauer in
Abhéngigkeit vom Zeitaufwand je Einheit. Gesichtspunkte fur
die Unterteilung des Arbeitsvorganges. Streuung der Zeiten:
Vom Menschen her und von den Arbeitsbedingungen her. Fest-
stellung der Bedeutung der Teilvorgdnge. Ermittlung der
gesetzmaBigen Abhangigkeit der Arbeitszeiten. Die Erkennung
von Méngeln und deren Ursachen. Die Feststellung von Aende-
rungen innerhalb des Arbeitsvorganges. Starkerer Zwang zum
Beobachten. [Z. Organis. 15 (1941) Nr. 10. S. 184/87.]

Peupelmann, Hans Willy: Der Begriff des Betriebs-
notwendigen. Geschichtlicher Rickblick auf die Entwicklung
von Handels-, Steuer- und Preisrecht; letzteres ist allem lber-
geordnet. Erlauterungen, Vorschriften und beispielhafte Berech-
nungen zu betriebsnotwendigem Anlagevermdgen, Umlaufver-
maogen, Vermogen, Kapital, Eigenkapital, Fremdkapital, Kosten,
Aufwand und Gewinn. [Betr.-Wirtsch. 34 (1941) Nr. 7/8,
S. 85/92.]

Ro6Rle, Karl:
zum Haupt- und Hilfsbetrieb.
und strukturelle Verschiebungen zwischen Haupt-,
Nebenbetrieb. Rechnungswesen des Nebenbetriebes.
der Hilfs- und Nebenbetriebe in der gelenkten Wirtschaft.
Wirtsch. 34 (1941) Nr. 7/8, S. 81/85.]

Einkaufs- Stoff- und Lagerwnschaﬁ. Kellerer, Hans:
Lagerumschlag und Lagerdauer in Handelsbetrieben.*
Formeln zur Ermittlung eindeutiger Kennziffern. [Arch. math.
W|rtsch— u. Sozialforsch. 6 (1940) Nr. 3, S. 120/30.]

Arbeitszeitfragen. Bohrs, Hermann: Zweck und Inhalt
von Leistungsvorgaben fir Handarbeit.* Grundformel
fur den Aufbau von Leistungsvorgaben. Bezugseinheiten fir
Leistungsvorgaben. Die Leistungsstunde. [Z. Organis. 15 (1941)
Nr. 9, S. 171/72.]

Dohrmann, Wilhelm: Die Vereinfachung der Lohnab-
rechnung. Die notwendigen gesetzlichen Voraussetzungen.
Verbesserung der Lohnabrechnungstechnik [Prakt. Betr.-Wirt
21 (1941) Nr. 10, S. 607/11.]

Stein, Helmut: Vom Akkord zum Leistungslohn.*
Der Akkord wird nicht mehr als geeignete Grundlage fur eine
gerechte Entlohnung angesehen, sondern statt dessen der ,Lei-
stungslohn* vorgeschlagen. Dieser beriicksichtigt den Schwierig-
keitsgrad der Arbeit durch Bewertung der Arbeitsvorgange nach
Punkten, den persdnlichen Einsatz, d. h. die charakterliche
Bewéhrung in der Arbeit, und das Arbeitsergebnis nach Gute
und Menge. [Z. Organls 15 (1941) Nr. 9, S. 162/66.]

Eignungsprifung, Psychotechnik, Bramesfeld, E., Dr.-Ing.
habil., VDI, Mainz, und Dr. med. O. Graf, Prof. a. Kaiser-
Wilhelm-Institut f. Arbeitsphysiologie, Dortmund: Leitfaden
fur das Arbeitsstudium. Seelische und korperliche Voraus-
setzungen der menschlichen Betriebsarbeit. Hrsg. vom Reichs-
ausschuBB fir Arbeitsstudien (Refa). 3, Uberarb. Aufl. Mit
6 Abb. und Sachwortverzeichnis. Berlin: VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1941. (VI, 72 S) 8° 225MM, fir VDI-Mitgl.
2 MM. - B gB

Kostenwesen. Bachof, Otto, Regierungsassessor Dr., Leiter
der Preisuberwachungsstelle des Regierungspréasidenten in Ko-
blenz: Der KalkulationserlaB insbesondere in seinem
Verhéltnis zum Preisstoprecht und zu anderen Preis-
bestimmungen. Essen: Verlag Glickauf, G. m. b. H., 1941
(28 S.) 8« 1MM. o« { o

Kudicke, Karl: Beitrag zur Sortenkostenrechnung in
Siemens-Martin-Stahlwerken. |. Ermittlung und be-
triebswirtschaftliche Aufbereitung der betrieblichen
Unterlagen.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 4,
g %%%/?7 (Betriebsw.-Aussch. 186); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)

Schnaus, G.: Kostenverrechnung. Ein Beitrag zur Ent-
wicklung von Kostenrechnungs-Richtlinien fir die Elektrizitats-
versorgung auf der Grundlage der Kostenrechnungsgrundsétze
vom 16. Januar 1939. Arten der Kostenverrechnung nach den
KR G. Wahl des Verfahrens fiir die Elektrizitatsversorgung.
Wahl der Schlussel bei der Zuschlagsrechnung. Zurechnung der
Kosten zu den einzelnen Schlisseln. [Elektrizitatswirtsch 40
(1941) Nr. 25, S. 393/96; Nr. 27, S. 421/23.]

Schneider, E.: Die innerbetriebliche Leistungsver-
rechnung in der Kostenarten- und Kostenstellenrech-
nung.* Kosten und Kostenarten. Ermittlung der priméren

Der Nebenbetrieb. Begriff: Abgrenzung
Entstehung. Zusammenhénge
Hilfs- und

Stellung
[Betr.
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Innerbetriebliche Leistungsverrech-

(direkten) Stellenkosten.
handelswiss.

nunv auf Ist- und Soll-Kostengrundlage. [Z.
Forschg. 35 (1941) Nr. 9/10, S. 203/75.]

Wolter, A. M.: Die Degressionsskizze. Praktisches
Verfahren zur Beobachtung der Zusammenhédnge
zwischen Kosten und Beschaftigungsgrad.* Die Kosten-
degression und die Natur ihrer Erscheinung: Krimmung der
Kostenkurve, Einheitlichkeit des MaRstabes, Begrenzung des
Zeitraumes. Die Kostenstreuung und die Form ihrer Durch-
dringung: Monatswerte oder Jahresmittel als Ausgleichspunkte;
Durchschnitts- und Extremwerte als Skizzierpunkte. Ergebnis:
Das hier herrschende Kostengesetz ist nicht in einer ununter-
brochenen Kurve ausgebildet, sondern in zwei verschiedenen
Hdéhenlagen. [Z. handelswiss. Forschg. 35 (1941) Nr. 9/10,

282/92.1.,. . , . .

Eenlagﬂnals- und  Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Das
Schrifttum Uber den Preis, die Preisbildung und die
Preisprifung seit etwa 1936. [Prakt. Betr.-Wirt 21 (1941)
Nr. 9, S. 563/71; Nr. 10, S. 619/28.]

Volkswirtschaft.

Wirtschaftsgebiete. Kohle und Metalle im Yenblock-
Gebiet. Die Grundstoffe fur den neuen W irtschafts-
aufbau.* [Vjh. Statist, dtsch. Reich 50 (1941) Nr. 1, S. 79/116;
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 36, S. 841/43; Nr. 39, S. 906/08;
Nr. 42, S. 960/

Schro IWI[ISChaﬂ Hobohm, Kurt:
lung fir das ostllche Entfallgebiet.
(194\1/) 41, S. 44.1 L

olk swmschafthc ¢ Statistik. Ebert, Konrad: Die Elek-
trizitdtswirtschaft der Welt. Elektrizitatswirtschaftliche
Anfange. Ansteigen der Erzeugung seit dem Weltkrieg. Bezo-
gene Erzeugung der einzelnen Lé&nder. Stromerzeugung in der
Welt in den Jahren 1929 und 1939. Elektrizitdtserzeugung je
Kopf der Bevolkerung fur einige Lénder in den Jahren 1929
und 1939. Die einzelnen Energiequellen. Anteil des aus Kohle
gewonnenen Stromes. Verwendung der Elektrizitdt. Anteil der
Wasserkraftstromerzeugung an der gesamten Stromerzeugung
in den Erdteilen und wichtigsten Landern. Anteile der Verbrau-
chergruppen an der Stromerzeugung der Welt (Schatzungen).
Zwischenstaatlicher Stromaustausch. [Arch. Warmewirtsch. 22
(1941) Nr. 8, S. 181/83.]

Schrottmarktrege-
[Stahl u. Eisen 61

Verkehr.

Wasserstrafen, Hellwig, Fritz: Die RohstoffstraBe der
Westmark. Der Saarpfalz-Rhein-Kanal unter neuen
Voraussetzungen. [Westmark-Wirtsch. 46 (1941) Nr. 17,
S. 605/08.]

Soziales.
Arbeitszeit, Seidemann, Alfred: Arbeitszeitinderungen

im Wirtschaftskreislauf. Auswirkung von Arbeitszeitver-
langerungen und -Verkirzungen auf den allgemeinen Wirtschafts-
ablauf. Sie bedeuten fur die Gesamtwirtschaft Kreislaufstdrun-
gen, ebenso wie sie Stdrungen im Produktionsverlauf des Betrie-
bes hervorrufen. Die Stérungen werden desto starker sein, je
umfassender der Bereich der Arbeitszeitverdnderung ist. Ob
und wann sie abklingen, wird jedesmal rechtzeitig geklart werden
mussen. [Dtsch. Volkswirt 16 (1941) Nr. 1, S. 13/16; Nr. 2,
S. 52/53.]

Lihne. Daeschner, L.: Der Lohnstop.
lichen MalRnahmen und Einzelfragen der Praxis.
Wirt 21 (1941) Nr. 10, S. 589/96.]

Unfalle, Unfallverhitung. schnure, F. O
maIZnahmen fur Krane. [lron Steel Engr. 17
S. 55/57.]

Zweiling, G.: Unfédlle durch elektrischen Strom in
GieRereien und die daraus entnommenen Lehren.*
Schilderung zahlreicher durch den elektrischen Strom verur-
sachter Unfédlle. Unfédlle in Hochspannungszellen und bei
Reparaturarbeiten. Wichtigkeit der Erdung und der Sicherun-
gen. Die aus den Unféllen gezogenen Lehren. [GieRerei 28 (1941)
Nr. 20, S. 419/23]

Gewerbehygmne. Liesegang, W.: Die gewerbepolizei-
liche Beschrdnkung des Staubauswurfes bei Zement-
o0fen. Vorschldge von Anhaltszahlen fir die Ortsiblichkeit des
Staubauswurfs bei den verschiedenen in der Zementindustrie
gebrauchlichen Ofenarten zur Festlegung der gewerbepolizei-
lichen Genehmigungsbedingungen. [Zement 30 (1941) Nr. 40,
S. 535/40.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Moo Gewerblicher Rechisschutz.  sackheim, R.: Patente in
GroBdeutschland. Zusammenfassung der durch die Ein-
gliederungen veranlalten Sondermanahmen. [Techn. u. Wirtsch.
34 (1941) Nr. 7, S. 111/13.]

Sinn der staat-
[Prakt. Betr.-

Sicherheits-
(1940) Nr. 4,
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Felten & Guilleaume Carlswerk, Aktiengesell-
schaft, KéIn-Mulheim. — Das Jahr 1940 war in seinem
ganzen Verlauf durch die Erfordernisse der Kriegswirtschaft
beherrscht. Diese bedingten die Umstellung bisheriger Erzeug-
nisse auf teilweise andere Rohstoffe und die Aufnahme neuer
Fabrikate. DaR es gelang, den gestellten Anforderungen in
weitgehendem MaRe gerecht zu werden, geht daraus hervor,
dall der Umsatz des Vorjahres im Konzemdurchschnitt unge-
féhr erreicht, bei der Muttergesellschaft sogar Uberschritten
wurde. Die Auftragseingange hielten sich im Rahmen des Vor-
jahres; am JahressehluB war eine weitere Erh6hung der Auf-
tragsbestdnde zu verzeichnen. Die Ausfuhr des Gesamtkonzems
ging um rd. ein Drittel, diejenige der Muttergesellschaft um fast
die Halfte zurick. Die Rohstoffbelieferung war wahrend des
ganzen Jahres durchweg befriedigend. Wie im Vorjahre waren
auch im Berichtsjahr neben laufenden Ergdnzungen der Be-
triebseinrichtungen bei fast allen Konzemgesellschaften, ins-
besondere im Mutterwerk, erhebliche Neuanlagen erforderlich,
die ungefédhr in demselben Umfange wie im Vorjahre durch-
gefiihrt werden konnten.

Die Zahl der beschaftigten Gefolgschaftsmitglieder hat
gegeniiber dem Vorjahre eine Erhdhung erfahren. Die weitere
berufliche Fortbildung der Gefolgschaftsmitglieder wurde plan-
maRig gefordert. Gemeinsam mit der DAE. wurde im Berichts-
jahr ein betriebseigenes Berufserziehungswerk errichtet, das
rege in Anspruch genommen wird.

Alle dem Konzern angeschlossenen Werke — auch die aus-
landischen Beteiligungen — zeigten im Geschaftsjahr 1940 be-
friedigende Ergebnisse.

Auf Grund der in der Dividendenabgabeverordnung vom
12. Juni 1941 vorgesehenen Mdglichkeit einer Kapitalberichti-
gung wurde vom 31. Dezember 1940 an das Kapital der Ge-
sellschaft um 50 %, d. h. von 64 500 000 MM um 32250000 MM
auf 96 750 000 MM. erhdht. Von den Tochtergesellschaften
berichtigten ihr Kapital u. a. die Felten & Guilleaume Carlswerk
Eisen und Stahl A.-G., KéIn-Mulheim, von 18 000 000 MM. auf
24 000 000 JIM und die Walzwerke A.-G. vorm. E. Bécking &Co.,
Koéln-Mulheim, von 3 000 000 MM auf 3 500 000 JIM.

Zur Abrundung der Kapitalberichtigung sind dem Vortrag
des Vorjahres 61 549 MM entnommen worden. Somit schlielt
die Kapitalberichtigungsbilanz gleichlautend mit der AbschluB-
bilanz mit einem Gewinn von 5079 603 MM, der sich um den
berichtigten Vortrag von 163 448 MM auf insgesamt 5243051 MM,
erhoht. Hieraus werden 5068 512 MM Gewinn (61* % gegen
8% in 1939) auf 95034 600 MM Aktien (96 750 000 MM ab-
ziiglich 1 715 400 MM, eigener Aktien) ausgeteilt und 174 539 MM,
auf neue Rechnung vorgetragen.

KoninklijkeNederlandscheHoogovens en Staal-
fabrieken N. V., 1Jmuiden. — Die Gewinn- und Verlust-
rechnung fir das Geschéftsjahr 1940/41 weist einen Roh-
gewinn von 5209 554 (1939/40: 4526 187) fl aus. Nach
Abzug von 1749 851 fl fir Abschreibungen und 2 150 000 fl
fur Ricklagen verbleibt ein Reingewinn von 1309 703
(1939/40: 1059 115) fl, aus dem u. a. 1226 808 (885 000) fl Ge-
winn auf die gewdhnlichen Aktien (6 % gegen 5 % im Vorjahre)
12 660 (137 500) fl auf die Vorzugsaktien (6 % gegen 5% % im
Vorjahre) und 3000 (3000) fl auf die Prioritdtsaktien (4 % wie
im Vorjahre) ausgeteilt werden.

Die kurz nach Beginn des abgelaufenen Geschéftsjahres
erfolgte Besetzung der Niederlande durch die deutsche Wehr-
macht brachte einschneidende Verdnderungen fur das Unter-
nehmen mit sich. Die wechselnden Einflusse der Weltkonjunktur
wurden ausgeschaltet, und hierfur trat ein System der gebun-
denen Wirtschaft, das in Deutschland bereits seit langerer Zeit
herrscht, an seine Stelle. Die Preise fiir Roheisen und Stahl
&nderten sich zunéchst nicht gegeniiber den Notierungen vom
9. Mai 1940, im Lauf der Zeit traten jedoch PreisermédBigungen
ein. Eine Absatzregelung wurde durch die zustandigen Reichs-
biros eingefiihrt. Anfangs lieRen die bestehenden Preise einen
befriedigenden Gewinn erzielen. Spéater wurden jedoch die Aer-
héltnisse unglnstiger; die Kosten stiegen infolge technischer
Aerbesserungen sowie Steuererhéhungen und konnten auch durch
Preiserhdhung noch nicht voll ausgeglichen werden.

Sowohl der Hauptbetrieb als auch die Nebenbetriebe haben
im Geschaftsjahre ihre Erzeugung aufrechterhalten kénnen.
AVenn auch die gewdhnlichen Erzeugungszahlen nicht erreicht
werden konnten, war es der Gesellschaft doch mdglich, die bis-
herigen Arbeitskrafte zu beschaftigen. Irgendwelche Zahlen
Uber die Roheisenerzeugung sowie Uber die Gewinnung von
Nebenerzeugnissen werden in diesem Geschéaftsjahre von der
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Gesellschaft nicht verdffentlicht. Auch werden keine Angaben
darliber gemacht, welche Mengen Roheisen auf dem Inlands-
markte, nach Deutschland oder anderen Léndern abgesetzt
wurden. Im Lauf des Geschéftsjahres wurde die Erzeugung von
PreRgas fir Kraftwagen in zwei Sorten aufgenommen und in den
Handel gebracht.

Da die A'ereinigten Stahlwerke A.-G. einen Teil der Aktien
der Gesellschaft besitzen, diese sich aber bereits seit Errichtung
der Vereinigten Stahlwerke geldlich an diesem Konzern be-
teiligt hat, haben nunmehr die Beteiligungen einen gegenseitigen
Charakter angenommen. Im April 1941 1land die Ausgabe von
5175000 fl Neuaktien der Gesellschaft statt. Insgesamt stellt
sich nunmehr das Kapital an gewohnlichen Aktien auf25651800 fl
und das gesamte Kapital auf 25 907 800 fl.

Im Laufe des Geschéftsjahres hat die Gesellschaft das ge-
samte Aktienkapital der N. V. van Leer’s Walsbedryven in
A'elsen-Nord Gbernommen. Der Fertigungsplan dieses Walz-
werkes, der hauptsachlich diinne Bleche und Flachstahl vorsieht,
bildet eine gute Erzeugungsergédnzung des in Bau befindlichen
Walzwerkes der Gesellschaft, das mittelschwere und schwere
Bleche herzustellen beabsichtigt. Auch mit dem Arbeitsplan
der alliierten Niederlandischen Stahlfabrik v. h. I. Al. de Muinck
Keizer tritt keine Reibung ein, da sich diese auf das Walzen von
Stab- und Betonstahl sowie Walzdraht eingestellt hat. Der
Bau des Walzwerkes sowie auch der Ausbau der Stahlwerke
wurden wdhrend des Geschéftsjahres fortgesetzt.

Unterstitzung der japanischen Eisenindustrie.
— Das japanische Kabinett beschloB3, ein Gesetz tiber die Unter-
stitzung der Eisenindustrie einzubringen. Der Gesamtbetrag
der erforderlichen Mittel soll sich auf 27 Mill. Ten belaufen. Das
Industrieministerium gab zu dieser Gesetzesvorlage eine Er-
kldrung ab, daB es in Anbetracht der Einstellung der Schrott-,
Roheisen- und Stahleinfuhr aus den Vereinigten Staaten von
Nordamerika dringend notwendig sei, eineunabhéngige Eisen-
industrie in Ostasien zu entwickeln. Hierzu sei es not-
wendig, die Leistungsfahigkeit der Werke auszudehnen. Die
Erzeugungskosten seien gestiegen, wahrend die Erzeugung ge-
sunken sei, so daB die Eisenindustrie unwirtschaftlich arbeite.
Damit nicht nur die Zukunftspldne der Stahlindustrie, sondern
auch die Erzeugungssteigerung von Roheisen ungestort bleibt,
wurde die Einflihrung eines Entschadigungssystems beschlossen.
Die Regierung will den Roheisenverkauf einer einzigen Stelle
lbergeben. Die Zuschisse dieser Stelle belaufen sich auf schat-
zungsweise 27 Mill. Yen. Die Gesellschaft soll die gesamte Roh-
eisenerzeugung der sechs hauptsachlichsten Werke aufkaufen
und zu einem angemessenen Preise an die Stahlwerke und
GielRereien Weiterverkdufen. Fur andere Zwecke soll sich der
Preis auf 81 Yen belaufen.

Die Roheisen- und FluRstahlerzeugung der Ver-
einigten Staaten von Nordamerika im dritten
Vierteljahr und im Oktober 1941.

Die Erzeugung an Roheisen und Fluf3stahl entwickelte sich
im dritten Vierteljahr 1941 wie folgt:

Roheisen FluBstahl
in 1000 metr. t
Juli 19-41 4327 6188
Angast 1941 4 345 6 351
September 1941.... 4284 6187
3. Vierteljahr 1941, . . . . . . . 12 956 18 726
1. Halbjahr 1941 23 975 37112
1. bis 3. Vierteljahr 1941 36 931 55 838

In den ersten neun Monaten 1940 betrug die Roheisen-
erzeugung 30 405 000 t und die FluBstahlerzeugung 41913000 t.
Wiéhrend demnach bei Roheisen eine Zunahme um 21,4 % zu
verzeichnen ist, betrug sie bei FluRstahl 33,2 %.

Nachdem von August auf September sowohl bei Roheisen
als auch bei FluRstahl ein kleiner Rickgang zu verzeichnen war,
ist im Oktober 1941 ein neuer Anstieg eingetreten. Die Roh-
eisenerzeugung hob sichum 572 0001 oder 13 % auf 4856000t
und die FluBstahlerzeugung um 384000 t oder 6,2 % auf
6571000 t. Damit haben die Roheisen- und die FluBstahl-
erzeugung im Oktober einen neuen Héchststand zu verzeichnen.
Die Leistungsfahigkeit der Stahlwerke war zu 99 % ausgenutzt
gegen 96,4 % im September.

Die gesamte Roheisenerzeugung der ersten zehn Monate
1941 stellte sich auf 41 787 000 t gegen 34471000 t in der
gleichen Zeit des Vorjahres (+ 21,2 %) und die gesamte FluR-
stahlerzeugung auf 62 409 000 t gegen 49 003 000 t (— 2i,4 °0)
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Muthesius, Volkmar, Dr.: Du und der Stahl. Werdegang und
Weltgeltung der Eisenindustrie. Mit 77 Zeichnungen u. 48 Taf.
Beilin: Deutscher Verlag (1941). (388 S.) 8°. 6,50 M.K,
geb. 7,80 MM.

Wenn man Eisenhittenleute fragt, warum sie diesen Beruf
ergriffen haben, hort man oft, daR die gewaltige Schdnheit der
Stahlwerke, die unendlich wechselnde Gestalt des wichtigsten
Metalls schon in der Jugend den Wunsch eingab, als Mann in
dieser Welt schaffen zu kdnnen. Aber nur wenigen bot sich im
vaterlichen Freund oder Berater ein Hittenmann als Vermittler
zu den Geheimnissen, die hinter hohen Mauern unzugénglich
verborgen oft taghell den néchtlichen Himmel erleuchteten. Es
gab kein Buch, das in begeisternder Sprache den Wissensdurst
stillte, das auch dem Nichttechniker das groBe Arbeitsgebiet
naher brachte.

In der langen Reihe der Biicher, die dem Laien von den
Reichen der Technik und Chemie erzahlen, wird ihm nun endlich
auch der Stahl ndhergebracht. In zahlreichen kleinen, glanzend
geschriebenen Skizzen, begleitet von eindrucksvollen Zeichnungen
und Lichtbildern, beriihrt Volkmar Muthesius in immer wieder auf-

frischendem Wirbel Mythos, Geschichte, Wirtschafts- und tech-
nische Grundlagen und vergift auch nicht die Manner vom Stahl.
Nie trocken, oft in verbliffenden Gegeniberstellungen und Ver-
gleichen fihrt er spielend und aufklarend in die Welt des
Huttenmanns.

Fachleute und Wissenschafter haben so oft eine Abneigung
gegen eine Darstellung ihres Arbeitsgebiets in einer auch dem
Laien verstandlichen Sprache. Sie finden darin vielfach nurwissen-
schaftlich nicht ganz ,saubere“ Vergleiche und Ausdrucks-
weisen. Sie verkennen, was so bitter notig ist: die Bricke zum
Verstandnis beim Nichttechniker, bei der wiBbegierigen Jugend
und bei all denen, die tdglich und stiindlich mit unseren Erzeug-
nissen in Beriihrung kommen. Sie 4Rt sich nicht aus trocknen
Schilderungen, Zahlen und exakten Fachausdilieken bauen. Sie
muf in oft kihnem Schwung zum anderen Ufer fihren und schon
durch ihre Eigenart zum Betreten reizen.

Jeder fir seinen Beruf begeisterte Hittenmann sollte das
Buch zu Weihnachten und bei allen Gelegenheiten verschenken
und empfehlen. Er dient damit seiner Arbeit und der Zukunft
seines Berufs. Karl Daeves.

Vereins-Nachrichten.

Fachausschusse.

Freitag, den 28. November 1941, 10 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, eine
Sitzung des Schmiermittelausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Bericht Uber die Sitzung des Fachnormenausschusses fir
Mineral6l, Unterausschufl fur Schmierstoffanforderungen, in
Berlin vom 17. Oktober 1941. Berichterstatter: Dr. phil.
G. Baum, Essen, und Oberingenieur E. Raven, Gelsen-

kirchen.
2. Aussprache und Beschliisse ber zu treffende MaBnahmen.

Eisenhiitte Stidost,

Fachgruppe Bergbau und Hittenwesen im NS.-Bund
Deutscher Technik, Leoben.

Samstag, den 13. Dezember 1941, 17 Uhr, findet im Hor-

saal | der Montanistischen Hochschule in Leoben ein
Vortragsabend

statt. Dr.-Ing. Helmut Krainer, Kapfenberg, spricht tber:
Neuzeitliche DauermagnetW erkstoffe.

AnschlieBend wird ein Film der Beratungsstelle fir Stahl-
verwendung in Disseldorf: Der Stahlskelettbau, vorgefihrt.

Ab 20 Uhr zwanglose Zusammenkunft in der Birgerstube
des Grand-Hotels in Leoben.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Bieneck, Edmund, Vorstandsmitglied der Didier-Werke A.-G.,
Hauptverwaltung, Berlin-Wilmersdorf, Westfélische Str. 90.
33011

Eiberle, Kurt, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Mannesmannrdhren-
Werke, z. Zt. Homecourt (Meurthe et Moselle/Frankreich);
Anschrift: Mdvern (Westm.), SchlieRfach 22. 34 049

Harzheim, Hans, Betriebsdirektor, Derschlag (Bz. Koln), Bau-
weg 41. 14030

Heinen, Franz, Montageieiter, Konstrukteur, Deutsche Berg-
werks- u. Huttenbau-G. m. b. H., Watenstedt tUber Braun-
schweig; Wohnung: Wolfenbittel, Hermann-Géring-Plan
Haus 26. ] 209

Kaufmann, Fritz, Dr.-Ing., Handlungsbevollmachtigter, Reichs-
Werke A.-G. fur Berg- u. Huttenbetriebe ,Hermann Goéring“
Berlm-Halensee, Albrecht-Achilles-Str.  62-64; Wohnung’
Eisenzahnstr. 5.

Koch, Ernst Otto, Dr. mont., Dipl.-Ing., Direktor, Eisenwerke
Podbrezova A.-G., Preburg (Slowakei), Dr.-Buday-Platz 4 -
Wohnung: Holecekgasse 9. 34 048

Konig, Heinz, Dipl.-Kfm., Direktor, Vorstand der Bismarck-
hiitte G. m. b. H., Berlin W 9, Kothener Str. 38. 37 244

Maurer, Otto, Dipl.-Ing., Kokereichef, Gelsenkirchener Be~ra-
werks-A.-G., Duisburg-Hamborn; Wohnung: Am Schul-
garten 26. 24 (jpg

Ober, Martin, Dipl.-Ing., Kokereichef, Konigshitte A -G
Komgshitte (Oberschles.); Wohnung:Hildebrandtstr. 8. 34 152

Petschat, Wilhelm, Wirtschaftsingenieur, Vereinigte Oberschles.
Hittenwerke A.-G., Hauptverwaltung, Gleiwitz; Wohnung:
Stadtwaldstr. 14. 40 176

Reigers, Fritz, Ingenieur, Gotha, Alexandrinenstr. 8. 13 093

Rosenbaum, Kurt, Dipl.-Ing., Abteilungsdirektor, Fried. Krupp
A.-G., Essen; Wohnung: Bismarckstr. 46. 35 450

Sondermann, Werner, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Ostschlesische
Eisenhittenwerke ,,Osthitte“ G. m. b. H., Werk Warthenau,
Warthenau (Ostoberschles.), Hermann-Goring-Str. 37 422

Stein, Friedrich, Dr.-Ing., stellv. Vorstandsmitglied der August-
Thyssen-Hitte A.-G., Duisburg-Hamborn, Werksdirektor der
Hitte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-Meiderich; Wohnung:
Homberg (Niederrhein), Rheinanlagen 9. 19 096

Thanheiser, Josef, Ingenieur, stellv. Rohrwerkschef der Fa.
Albert Hahn Rohrenwalzwerk, Neu Oderberg (Oberschles.);
Wohnung: Rudolf-Jung-Str. 143. 39 205

Weitz, Ewald, Direktor i. R., Dusseldorf 1, Herderstr. 77. 08 111

Witten (Namensanderung, hiel friher Widawski), Erich. Dr.-Ing.,
Abteilungsleiter, F. Schichau G. m. b. H., Elbing; Wohnung:
Ziesestr. 112. 35 580

Wolker, Karl, GieBereileiter, Magdeburger Werkzeugmaschinen-
fabrik G. m. b. H., Werk Grafenstaden, Stralburg-Grafen-

staden; Wohnung: AmBahnhof Grafenstaden. 37 491
Gestoi ben:

Eckartsberg, Heinz von, Dr.-Ing., Hannover-Linden. * 18. 10.

1898, f 10. 11. 1941. 24 019

Jung, Arthur, Betriebsdirektor i. R., Hannover-Herrenhausen.

* 16. 7. 1879, t 16. 11. 1941 03 015
Reckling, Wilhelm, Ingenieur, Siegen (Westf.). * 11. 6. 1869,
t 6. 11. 1941. " 03 027

Neue Mitglieder.
Flick, Otto-Ernst, Direktor, Rombacher Hittenwerke G.m.b.H .,
Rombach (Westm.). 42 350
Kuhn, Fritz, Direktor, Gebr. Réchling Bank, Saarbriicken 3;
Wohnung: Saarbriicken 6, Gneisenaustr. 11. 41356

Metzner, Gerhard, Ingenieur, Miulheim (Ruhr), Vonscheidtshof 3.

Ringel, Hans, Ingenieur, Schenck u. Liebe-Harkort 47-\1381
Disseldorf-Oberkassel; Wohnung: Belsenstr. 22. 41 352
Schemmann, 1) erner, Ingenieur, Betriebsleiter, Kléekncr-Werke
A.-G., Werk Osnabriick, Georgsmarienhitte, Kr. Osnabrick;
Wohnung: Wellenkampstr. 7. 47 353

Schmid, Franz, Leiter des Verkaufsbiros Saarbriicken der Ver-
einigten Armaturen-Ges. m. b. H., Mannheim, Saarbriicken 3,
Graf-Johann-Str. 23. 42 355

Steinheisser, Kurt, Stahlwerksassistent, Hittenwerke Siegerland
A.-G., Charlottenhitte, Niederscheiden (Sieg); Wohnung:
Niederscheiderhiitte (Post Niederschelden/Sieg), Adolf-Hitler-
Str. 16. 44 354

Voogdt, Erich, Ingenieur, Betriebsassistent, Mitteldeutsche Stahl-
und Walzwerke Friedrich Flick K.-G., Brandenburg (Havel);
Wohnung: Gustav-Nachtigal-Str. 6. 44 357



