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Die Verwertung des Koksofengases auf Huttenwerken.
Bericht Uber die ,Gastagung” in Essen am 17. und 18. Oktober 1935.

[Mitteilung Nr. 221 der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Geschichtliche und statistische Angaben tiber Entwicklung der Verwendung von Koksofengas und den heutigen Verbrauch.
Ofenbauarten mit besonderer Beriicksichtigung des Abwérmeverlustes und der Abwéarmeausnutzung. Verwendung des Koks-

ofengases im Huttenwesen allgemein und im besonderen in der Feinblechindustrie und in Edelstahlwerken.
zwischen der Gasart, der Ofenatmosphdare und den metallurgischen Vorgéangen.

Beziehungen
Vergleiche verschiedener Energietréger.

Der Siegeszug des Ferngases.)

p der Essener Oberbiirgermeister Dr. Reismann-

Grone, der Vorsitzende des Essener ,Hauses der
Technik, in seiner BegriBungsansprache hervorhob,
eroffnet die ,,Gastagung“ eine Reihe von drei Energie-
Tagungen, die dem Gas, der Elektrizitat (16. und 17. Januar
1936) und der Kohle (26. und 27. Mérz 1936) gelten sollen.
Nach dem Wortlaut der Einladung zur Tagung ist es ,,den
beteiligten Kreisen unter Leitung des Amts fir Technik
der NSDAP, gelungen, die sich in der Vergangenheit haufiger
bek&mpfenden Energiegruppen zu drei gemeinsamen Ta-
gungen zusammenzubringen®, und die BegriiBungsansprache
gabalsziel die Abgleichung der Gebiete der Energie-
trager an.

Der erste Vortrag galt den
Aufgaben des Amts fur Technik im Rahmen der
technischen Gemeinschaftsarbeit.

Hierzu sprach Oberbirgermeister Dillgardt, Duisburg,
Beauftragter des Amts fiir Technik und stellvertretender
Vorsitzender des Hauses der Technik. Seine Worte lassen
sich in den Satz zusammenfassen: ,Was nutzt die Technik
unserem Volke?*, und die Antwort lautete, ebenso kurz
zusammengefalt: ,Heraus aus der Abhéangigkeit von dem
Auslande in aller lebensnotwendigen Versorgung! Deckung
des Bedarfs des deutschen Volkes!“ Hierbei ist jeder
Energieart ihre Aufgabe zugewiesen; der Vortrag
klang aus in die Forderung: ,,Vom Kampf gegeneinander
zur Arbeit miteinander.*

Zu dentechnischen Vortragen leitete dann der Vorsitzende
der Tagung, Dr.-Ing. E. h. A. Pott, Essen, Uber mit seinen
Ausfiihrungen Gber

Die bisherige Entwicklung der Gasversorgung im Ruhrgebiet.
Ausgehend von den ersten Versuchen des deutschen Chemi-
kers Becher aus Speyer, der 1680 nach England kam und
dort die Koks- und Teergewinnung aus Steinkohle bearbei-
tete, behandelte der Vortragende die Entwicklung der
Leuchtgasanstalten, die sich Uber das ganze 19. Jahrhundert
hinstreckte, nachdem namentlich der englische Ingenieur
Murdoch bereits 1792 seine Werkstatt mit Gas beleuchtete
und 1798 das Gaslicht in der berihmten Fabrik von Boulton

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostsehlieRfach 664, zu beziehen.

und Watt einfuhrte. Anfang der achtziger Jahre begann der
Wettbewerb zwischen Gas und Strom mit der allméhlichen
Abdrdngung des Gases von der Beleuchtung zu der Ver-
wendung im Haushalt, im Gewerbe und in der Industrie.

Dann wandte sich der Vortragende der Entwicklung der
Gasversorgung im Ruhrbezirk und seiner groBeren Nach-
barschaft zu und hob die Entwicklungs- und Vorbereitungs-
zeit von der Jahrhundertwende bis 1926 hervor, in der sich
die Zechengasversorgung entfaltete. Diese ging einmal in
der Richtung der Versorgung einer Reihe von Gemeinden;
anderseits wurden in dieser Zeit die Anwendungsmaglich-
keiten in der Eisenindustrie erprobt. Vorbedingung war
dabei die Entwicklung der Koksofen, gekennzeichnet durch
die Verdrangung des Unterbrennerabhitzeofens durch den
Regenerativofen, der dann weiter zu dem mit Gichtgas oder
Schwachgas beheizten Verbundofen fortschritt.

Der neueste Geschichtsabschnitt beginnt mit dem Ge-
burtstage der A.-G. fur Kohleverwertung, der heutigen
Ruhrgas-A.-G,, am 29. Juli 1926. Bereits im Jahre 1934
betrug der gesamte Gasabsatz aus Kokereien des Ruhr-
gebietes 3,3 Milliarden Nm3 An diesen sind beteiligt die
Ruhrgas-A.-G. mit 1,4Milliarden, die Thyssensche Fernver-
sorgung mit 0,5 Milliarden, die unmittelbare Zechengasliefe-
rung an Stédte auferhalb der vorgenannten Zahlen mit
0,24 Milliarden und die Lieferung der Hiittenzechen an eigene
Werke durch eigene Leitungen mit 1,16 Milliarden. Diesen
3,3 Milliarden standen als Lieferung sédmtlicher deutscher
Gaswerke nur 2,8 Milliarden gegeniiber.

,Die Ruhrgas-A.-G. mufite gegrindet werden, weil
jéhrlich  Milliarden Kubikmeter edelsten Koksofengases
den Dornrdschenschlaf schliefen.

Sie mufite gegriindet werden, weil es unertraglich war,
daf noch immer Zechen den Selbstverbrauch mit Koksofen-
gas deckten, wahrend unverkdufliche Kohlensorten, von
minderwertigen ganz abgesehen, sich auf den Halden an-
sammelten.

Sie muf3te gegriindet werden, weil sich das Sortenproblem
noch niemals in so verheerender Weise gezeigt hatte, lagen
doch uber & Mill. t Kohle und Koks auf Lager.

Sie muBte gegrindet werden, weil die immer hdoher
werdenden Qualitdtsanforderungen an den Koks die Zentral-
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kokereien mit Kohlenmischanlagen verlangten. Die Gas-
erzeugung solcher Anlagen ist selbst im groRten Bergbau-
betrieb im Selbstverbrauch nicht mehr unterzubringen.*

Der Vortragende schloB mit einem Ausblick auf die sich
anbahnende groRziigige Ausnutzung der chemischen Energie
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des Gases, ein Gebiet, auf dem noch eine groRBe Zahl wich-
tigster Aufgaben auf den Meister wartet.

Im nachfolgenden sollen nur diejenigen Vortrdge be-
sprochen werden, die unmittelbare Beziehung zum Eisen-
hittenwesen haben.

Professor Dr.-Ing. W alter Eilender, Aachen:
Allgemeine Probleme der Koksofengas-Verwendung in der Eisen- und Stahlindustrie.

Aus den Erdrterungen tber die Entschwefelung des
Koksofengases ist die Feststellung bemerkenswert, daf
heute bereits in den vier in Deutschland errichteten Tylox-
Anlagen jahrlich 3000 t Schwefel und in den Schwefel-
kohlenstoffanlagen der Ruhrgas-A.-G. 10000 t jahrlich ge-
wonnen werden, insgesamt 25 bis 30% des deutschen Ge-
samtbedarfs, und daf eine weitere erhebliche Steigerung

Abbildung 1. Flammofen zur Stahlerzeugung, Bauart Schack.

der Schwefelgewinnung aus Koksofengas mdglich ist. Der
Vortragende erwéhnt ferner, daR eine zu weit gehende
Schwefelfreiheit mitunter unerwdinscht ist; so wird z. B.
kaltgewalzter Bandstahl fiir bestimmte Zwecke zur Er-
hohung der Rostbestdndigkeit leicht geblaut. Zur Ausbil-
dung dieser Schutzschicht ist ein gewisser Schwefelgehalt
des Gases bei der Warmbehandlung erforderlich.

Ein umfangreicher Abschnitt des Vortrages behandelt
denBetrieb von Siemens-Martin-Oefen mit kaltem
Koksofengas unter gleichzeitiger Karburierung, und stellt
dieses Verfahren dem Betrieb mit Generatorgas gegeniiber.
Als Vorteile werden genannt: Einfache Ofenbauart durch
Wegfall der Gaskammern und der zugehdrigen Kanéle und
Umsteuervorrichtungen, Ersparung der Gaserzeugeranlagen
und damit Sauberkeit des Betriebes. Bei Karburierung des
Kaltgases werde groRere Haltbarkeit des Gewdlbes erreicht,
und zwar durch Verstarkung der Strahlung des Gasstromes
unter gleichzeitiger Entlastung des Gewdlbes als Strahler,
ferner Verminderung des Abbrandes durch Senkung des
Metalloxydgehalts, besonders gegen Ende der Schmelze
durch den in der Ofenatmosphéare enthaltenen Kohlenstoff.
Als Ersatz fir die Karburierung schlagt der Vortragende vor,
zu Uberlegen, ob die Methanspaltung einer Teilmenge des
Koksofengases sich nicht durch Verminderung der Gas-
geschwindigkeit sowie mit Hilfe eines Katalysators schon
bei niedrigeren Temperaturen herbeifiihren lagt.

Der Vortragende erwéhnt ferner den neuen Flamm-
ofen zum Stahlschmelzen auf der Henrichshitte in
Hattingen. Er sagt hierliber:

»Nach den Vorschlagen von A. Schack steht augenblick-
lich auf dem Hattinger Werk der Ruhrstahl-A.-G. ein Ofen
in der Erprobung, der keine Umschaltfeuerung mehr vor-
sieht. Auf der einen Kopfseite, in der Riuckwand, sowie im
Gewolbe ist eine Reihe von Brennern eingebaut. Das Gas
streicht also immer in der gleichen Richtung lber die Herd-
flache. Im Zusammenhang hiermit wird auf die Luftkam-

mern verzichtet. Die Luft wird
in einem Rekuperator, Bauart
Schack, auf etwa 900° vorge-
warmt. Die Temperaturspitze
der Abgase wird vorher in einem
Rohrenkessel vernichtet, derart,
daB diese mit 1050 bis 1100° in
den Rekuperator eintreten. Sie
verlassen ihn mit etwa 265°. Die
Abgase werden durch einen Ex-
haustor zum Kamin abgesaugt.
Die Kaltluft wird durch einen
Ventilator im Gegenstrom durch
denRekuperatorgefihrt. Indem
Rohrenkessel wird HeiRdampf
von 350° bei 17 atli erzeugt.”

Abb. 1 gibt ein Bild von
dem Ende des Ofens, der sich
rechts von dem Bild befindet
und sich, rein auRerlich be-
trachtet, wenig von dem Ober-
ofen  eines  Siemens-Martin-
Ofens unterscheidet, abgesehen von den zahlreichen Rohr-
leitungen, die die Heilluft und das Gas den erwéahnten Bren-
nern zufiihren. Auf dem Bilde sieht man oben rechts ein
solches Stiick Rohrleitung. Die Gase treten durch ein
Zwischenstick (rechts auf dem Bilde) in den Kesselraum
und von dort in den ganz links sichtbaren Vorwdrmer, durch
dessen diinnes Rohrbiindel die zu erwérmende Luft streicht.

Fur Wéarmaofen verlangt der Vortragende wegen der
héheren theoretischen Flammentemperaturen des Koksofen-
gases Fursorge fir moglichst schnellen Temperaturausgleich
im Arbeitsraum, und zwar ganz besonders im Gebiet nied-
rigerer Arbeitstemperaturen. Dieser Ausgleich soll erreicht
werden entweder durch weitgehende Brennerunterteilung
oder verzogerte Verbrennung, z. B. durch Parallelstrom-
brenner, stufenweise Verbrennung und besonders durch
Umwélzverfahren.

Wohl der wichtigste Teil des Vortrages behandelt die
Zunderbildung und Oberflachenentkohlung bei
Wéarm- und Glihofen. Besonders wird der Klebzunder
besprochen, der bei nachgeschalteten Glihungen zu &rtlicher
Entkohlung fihrt und beim Beizen zur Narbenbildung.
Restloses Abspringen des Zunders ist daher fur alle Weiter-
verarbeitungen durch Kaltwalzen und Ziehen Vorbedin-
gung; ebenso fiir im Gesenk geschlagene Teile; Klebzunder
fuhrt zu hohem Werkzeugverschleil bei spaterer Bearbei-
tung, und auch die FlieRfahigkeit diinner Querschnitte wird
unginstig beeinflufRt; tief eingedrungene Oxyde kdnnen bei
der Warmverarbeitung zu Anrissen der Aufenhaut fiihren.
Das Kleben des Zunders ist auf verhaltnismaRig hohe Ge-
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halte des Zunders an Eisenoxydul zuriickzufiihren, das durch
Fahren mit Luftmangel bedingt wird. In allen Féllen, in
denen Klebzunder geféhrlich wirken kann, muf man mit
Luftiberschull im Ofen arbeiten.

Anderseits wird oft beim warmgewalzten Blech, Band-
stahl und Draht eine diinne, glatte und festhaftende Zunder-
haut gewiinscht, wenn eine weitere Oberflachenbearbeitung
nicht stattfindet; mdoglichst kurze Waé&rmzeiten sind zu

diesem Zweck erforderlich; glnstig fir die Erzeugung
()]

Abbildung 2.
Randentkohlung beim Glihen in Wasserstoff bei 680 °.

solcher Schutzschichten wirkt auch ein RuBgehalt der
Ofengase.

Die Reihenfolge der oxydierenden Wirkung der Gas-
arten ist: Sauerstoff, Wasserstoff, feuchte Luft, trockene
Luft, Kohlensdure. Das Generatorgas hat in dieser Be-
ziehung einen Vorteil gegenlber dem Koksofengas aufzu-
weisen. Zu vermeiden ist, dal das Warmgut unmittelbar
von der Flamme getroffen wird.

Die Reihenfolge der entkohlenden Wirkung der Gas-
arten ist: Feuchter Wasserstoff, Wasserdampf, Kohlenséure,
feuchte Luft, trockene Luft, reiner Sauerstoff, ,technischer*
Sauerstoff, trockener Wasserstoff, reiner Wasserstoff, weit-
gehend gereinigter Stickstoff. Oberflachenentkohlung ist
bei allen geharteten Werkstoffen unbedingt zu vermeiden,
aulerdem kann die weichere Randschicht die Schwingungs-
festigkeit herabsetzen, z. B. bei Federn.
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»Der Aufbau der entkohlten Randschicht ist verschieden.
Lediglich eine Verminderung des Kohlenstoffgehalts tritt
bei allen oxydierenden Gasen und Gemischen im Gebiet
niedriger und mittlerer Temperaturen auf. Bei hdheren
Temperaturen zeigt sich eine ferritische, vollig entkohlte
Randschicht; bei allen reduzierenden Gasen, z. B. Wasser-
stoff, tritt diese schon bei wesentlich niedrigeren Tempera-
turen auf und geht hierbei plétzlich zum Kerngefige Gber
(Abb. 2). Bei hoheren Temperaturen ist eine Uebergangs-
X 200

Abbildung 3.

Randentkohlung beim Glihen in Wasserstoff bei 720 °.
zone vorhanden. Gliht man im Umwandlungsgebiet, so
ist der Ferrit der Randschicht stark grobkristallin und
sdulenartig angeordnet, was technologisch gegebenenfalls
von Nachteil sein kann (Abb. 3).1

Eine starke Entkohlung bei Koksofengas ist nur bei
Luftmangel zu erwarten. Randentkohlung 14Bt sich ver-
meiden durch eine Schutzgasatmosphdre aus Argon oder
reinem Stickstoff, aber auch durch Schutzgasgemische
(Kohlenoxyd, Wasserstoff, Methan), die auf die Temperatur
und WerkstoffZusammensetzung abgestimmt sind.

Zusammenfassend kommt der Vortragende zu dem
SchluR, daf beirichtiger Berticksichtigung der jeweiligen An-
forderungen an den Werkstoff und richtiger Wahl der Arbeits-
bedingungen das Koksofengas in allen Féllen keine schlechtere
Wirkung auf das Einsatzgut hat als das Generatorgas, aber
auBerdem vielseitige Vorziige und Vorteile aufweist.

Dr.-Ing. Werner Heiligenstaedt, Aachen:
Der neuzeitliche Gasofen.

Der Vortrag will einen Ueberblick geben tber die Még-
lichkeiten, mit denen der neuzeitliche Gasofen den Wérme-
vorgang beherrscht, und dabei besonders die Fragen beriihren,
die vom Standpunkt der wissenschaftlichen Durcharbeitung
besondere Aufmerksamkeit verdienen. Er beschrénkt sich
zugleich auf das Temperaturgebiet bis etwa 1100°, und zwar
deshalb, weil bis zu diesen Temperaturen der Wettbewerb
des Elektroofens in Betracht kommt. In diesem Sinne will
der Vortragende zeigen, mit welchen Mitteln der Gasofen-
bau der Forderung nach gleichmaRiger Erwarmung, leichter
Regelbarkeit und schonender Behandlung des Wannguts
gerecht werden kann, zumal da mehrfach die Ansicht geltend
gemacht wird, dall diese Forderungen nur von dem Elektro-
ofen in dem MaRe erfullt werden kdnnten, wie es von man-
chen Fertigungszweigen verlangt wird.

Gegeniiber dem Elektroofen besteht ein wesentlicher
Unterschied darin, daR man beim Gasofen einen von der
Arbeitstemperatur abhangigen Abgasverlust in Kauf nehmen
muR, um die Nutzwarme und die Wandverluste decken zu
konnen, wahrend der Elektroofen eine Abhitze in diesem

Sinne nicht hat. Allerdings hat auch. der Elektroofen Ver-
luste durch erwérmte Falschluft, erwdrmtes Reaktions- oder
Schutzgas. Diese Verluste kdénnen unter Umstdnden be-
deutend sein; essoll aber in der weiteren Erdrterung zunéchst
von ihnen abgesehen werden. Abb. 4 zeigt nun, wie bei dem
Gasofen die Ausnutzung der zugefiihrten Warme mit steigen-
der Abgastemperatur sinkt. Bei 1100° geht die Halfte der
dem Ofen zugefiihrten Wéarme als Abhitze verloren, wenn sie
nicht —e etwa in den neuzeitlichen Stahlrekuperatoren —
wieder nutzbar gemacht wird. Die obere Kurve zeigt an, wie
sehr sich der Verlust durch eine solche Warmerlickgewinnung
vermindert unter der Annahme, dafl die Temperatur der
Luft 200° unter der Abgastemperatur bleibt, anderseits aber
mit Ricksicht auf die Haltbarkeit der Rekuperatoren 800°
nicht dbersteigt (durch die letzte Annahme erhalt die obere
Kurve den Knick bei 1000° Abgastemperatur). Abb. 5
gibt bei gleicher Abszisse wie in Abb. 1 auf der Ordinate an,
wieviel mal mehr man kWh braucht als 1 m3 Gas von
3800 kcal unteren Heizwerts, um die gleiche Wéarmemenge
mit gleichen Wandverlusten im Ofenraum zu decken, und
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zwar unter Beriicksichtigung des unvermeidbaren Abgas-
verlustes des Gasofens. Man erkennt aus dieser Abbildung,
daRB bei einer Warmeriickgewinnung im obengenannten Aus-
maR gegeniber einem Nm3 Koksofengas 3% bis 4 kWh
erforderlich sind, um die gleiche Nutzwérme im Ofen zu
erzeugen.

Allerdings muR man bei Anwendung einer Warmeriick-
gewinnung darauf Ricksicht nehmen, ob die Betriebsdauer

0 200 OOO 600 800 1000 1200 0O 200 QOO 600 800 1000 1200
kbgastemperafurhinter dem Prbeitsraum

Abbildung 4. Abhangigkeit Abbildung 5. Verbrauchs-
der Wéarmeausnutzung von Verhaltnis Strom und Gas.
der Abgastemperatur.

des Ofens, d. h. der zeitliche Ausnutzungsfaktor, eine ge-
nigende Ausnutzung der Vorteile der Vorwarmung erlaubt;
denn je kirzere Zeit der Ofen in Betrieb ist, um so langer
wird die Abschreibungsdauer fur die zusatzlichen Kosten
der Wérmeriickgewinnungsanlage.

Das weitere Augenmerk des Ofenbauers hat sich nun vor
allem darauf zu richten, dal von der im Herdraum ent-
wickelten Wéarme madglichst wenig verlorengeht. Dies ist
eine Frage der Wandverluste. Aeltere kleinere Oefen haben
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Abbildung 6. Wandverlust bei Dauerbetrieb
fir 1000° Ofentemperatur.

haufig Wandverluste in Hohe von 50 bis 75% der Nutz-
wérme. Solche Verluste kénnen, namentlich durch Umklei-
dung des Ofens mit Isoliersteinen, sehr verringert werden.
Es ist jedoch auch hier auf die Betriebszeit des Ofens Riick-
sicht zu nehmen, und zwar bezuglich der Speicherwérme.
Wahrend der eigentliche Wandverlust von ausschlag-
gebender Bedeutung fir Oefen mit langer Betriebszeit ist,
kann bei kurzzeitig betriebenen Oefen der Speicherungs-
verlust von grofRitem EinfluB auf den Gesamtverlust sein.
In den Abb. 6 und 7 hat nun der Vortragende die Wand-
verluste eines Ofens mit 1000° Innentemperatur einander
gegenibergestellt, einmal bei Dauerbetrieb (Abb. 6), das
andere Mal bei einem Betrieb von jeweils 8 h, am Tage mit
einer Anheizzeit von je 1 h. In den Abbildungen ist auf der
Abszisse die Gesamtwandstarke, auf der Ordinate der Ver-
lust in kcal/m2 und 8 h aufgetragen. Aus dem im Ubrigen
sehr leicht verstdndlichen Schaubild kann man nun fir
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beliebige Wanddicken und beliebige Zusammensetzung
dieser Wandstérke aus Schamottestein und Isoliersteinen
die Verluste je Schicht von 8 li entnehmen. Im (brigen
zeigen die Abbildungen: Bei Dauerbetrieb geht bereits bei
einer Isolierung von nur 20 mm Stérke der Verlust stark
herunter. Je starker die lIsolierung wird, um so weniger
EinfluB hat die Dicke des Schamottemauerwerks, z. B. bei
80 mm Isolierstarke ist es ziemlich gleichgiiltig, ob man die
gesamte Wand 150 oder 250 mm dick macht. Bei Abb. 7,
die den einschichtigen Betrieb wiedergibt, erhéht sich sogar
der Verlust bei gleicher Isolierung mit zunehmender Wand-
starke, d. h. man darf nicht mehr Mauerwerk vor die Isolie-
rung setzen, als unbedingt nétig ist. Bei Wandstérken von
200 mm an kann Isolierung geradezu falsch sein und den
Wandverlust steigern.

»Eine Wand von 300 mm Stérke hat bei einer Isolierung
bis 150 mm groRere Verluste als die nichtisolierte gleich
starke Wand.*

»,Da die Verluste mit steigender Stdarke der Schamotte-
schicht groRer werden, mufl man diese mdoglichst Klein
machen, nach Maéglichkeit Uberhaupt fortlassen. Aus dem
Verlauf der Kurve sieht man, dal die Wandstarke fir ein-
schichtig betriebene Oefen nicht starker sein sollte als etwa
100 bis 120 mm, wobei man die Schamotteschicht auf das
&uBerste beschrdnken muB. Der EinfluR der Wandaus-
flihrung sei an einem kleinen Beispiel (Zahlentafel 1) er-
lautert. Es seiein Ofen mit den Herdabmessungen 400 x 500
mm und einer lichten Ofenhthe von 350 mm einmal in
250 mm starkem Schamottemauerwerk und dann in Isolier-
steinen von 120 mm Starke ausgefiihrt. Der Durchsatz je
Schicht sei 120 kg Stahl entsprechend 100 kg Herdbelastung
jemzund h. Die Ofentemperatur sei 1000°, die Abgastempe-
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Abbildung 7. Wandverlust bei 8 h Betriebszeit je Tag

fur 1000° Ofentemperatur.

ratur 1050°. Der Gasverbrauch ist im ersten Fall 110 m3
je Schicht, im zweiten Fall nur 24 m3 je Schicht.”

In der letzten Zeile ist noch eingetragen, wie hoch der
Stromverbrauch bei elektrischer Beheizung sein wiirde.

Der Vortrag wendet sich dann den Malnahmen zu, die
der Regelbarkeit der Temperaturen und dem Schutz des
Wérmguts dienen.

Namentlich bei niedrigen Temperaturen, bei denen die
Strahlung immer geringer wird, ist ein Ausgleich der Tempe-
ratur Uber dem Ofenraum zur gleichmaRigen Erhitzung des
Warmguts erforderlich. Dies ist besonders wichtig bei Gas-
ofen, da eine Verschiedenheit der ortlichen Warmeentwick-
lung im Wesen der Verbrennung liegt; aber auch beim
Elektroofen wird bei niedrigen Temperaturen eine Gas-
bewegung zur Erhéhung der Warmelibertragung erforderlich.

»Wenn mit Ricksicht auf die Wandverluste das Speiche-
rungsvermogen soweit als moglich beschrankt wird, so ist



31. Oktober 1935.

Zahlentafel 1. Vergleich des W drmeverbrauchs eines

Ofens mit Wanden aus Schamotte- und Isolier-
steinen.
Scha- Isolier- wlasnod“?J;d
motte- wand  Luftvor-
wand warmer
250 mm 120 mm 700°
Nutzwédrme kcal/Schicht 27 200 27 200 27 200
Wandverlust " 200 000 22 800 22 800
Verbrauch im
Herdraum. 227 200 50 000 50 000
Wérmeausnutzung
bei 1050° Abgas-
temperatur . . 00 54 54 77
Warmeverbrauch. kcal/Schicht 420 000 92 500 65 000
Gasverbrauch . Nm3/Schicht 110 24,3 17,1
Stromverbrauch .  kWh/Schicht 264 58,1 58,1

die Regelung der Ofentemperatur durch Regelung der
Waérmezufuhr besonders notwendig.

Diese zeitliche Regelung kann mit Temperaturreglern
ohne Schwierigkeiten durchgefiihrt werden. Zu beachten
ist nur, dal® es sich um einen Regelvorgang handelt, bei dem
der gewollte Zustand sehr langsam erreicht wird. Zumeist
wird deshalb nur ein Teilstrom des Gases von dem Regler
gesteuert.

Die Veranderung der Gaszufuhr verlangt auch eine Ver-
anderung der Luftzufuhr. Soweit dies nicht durch den Bau
des Brenners erreicht wird, mufl noch ein von der Gasmenge
gesteuerter Luftregler vorgesehen werden. Um den értlichen
Temperaturunterschied auszugleichen, stehen dem Gasofen-
bau mehrere Wege frei.

Der Weg, der besonders bei mittleren und groen Oefen
gern beschritten wird, besteht darin, die Gaszufuhr auf viele
Brenner zu verteilen. Dieses Verfahren hat seine Nachteile,
wenn man vorgewdrmte Luft verwendet.

Man hat jedoch auch die Mdglichkeit, allein schon durch
die Ausgestaltung des Brenners eine gewisse Verzdgerung
der Verbrennung hervorzurufen. Man kann aber noch
weitergehen und entweder Gas oder Luft stufenweise zu-
fuhren. Welche Art man wahlt, hangt zunachst davon ab,
ob eine reduzierende oder oxydierende Atmosphdre zuldssig
ist. Baulich ist die stufenweise Gaszufuhr bequemer, weil
siekleinere Leitungen erfordert. Besonders bei vorgewarmter
Luft erscheint diese Beheizungsart vorteilhaft, weil bei einer
einzigen Zuleitung, die auch gut isoliert werden kann,
weniger Verluste entstehen. Bei etwa 750 bis 700° Rauch-
gastemperatur — die Ofentemperatur kann niedriger liegen
— scheint nach den bisherigen Kenntnissen die Verbren-
nung noch gesichert zu sein.

Eine weitere Mdoglichkeit zur Herabsetzung unerwiinscht
hoher Temperaturen und damit zum ortlichen Temperatur-
ausgleich bietet das Abgas-Umwalzverfahren, das geeignet
ist, in besonders starkem Male die Anfangstemperatur zu
senken. Es ist deshalb bei Oefen zu empfehlen, die mit sehr
niedrigen Temperaturen zu arbeiten pflegen.”

Wegen der Ausfiihrungsform dieses Verfahrens sei auf
das Beispiel verwiesen, das der Vortrag von H. Klein
(Abb. 17) bringt. Die Temperaturregelung denkt sich der
Vortragende so, daR ein im Innern des Ofens angebrachtes
Thermoelement durch einen Regler eine Klappe in dem
Abzug der entweichenden UeberschulRgase steuert und damit
mehr oder weniger Abgas aus dem Ofen entweichen [&4Rt.

Die Umlaufregelung mit Abgas hat gegeniiber der Tem-
peraturerniedrigung durch Luftiberschuf}, abgesehen von
der Frage der Atmosphére, auch den Vorteil einer erheblichen
Ersparnis, die bei Oefen mit Abgastemperaturen von lber
300° und strengen Anforderungen an GleichmaRBigkeit der
Rauchgastemperatur 30 bis 50% und noch mehr betragen
kann. Da die umlaufende Menge von Rauchgasen ein Mehr-
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faches der durch die Verbrennung entstehenden Rauchgas-
menge betrdgt, muB diese Mengensteigerung bei der Be-
messung der Querschnitte beachtetwerden;die Steigerung der
Geschwindigkeiten ist jedoch bei Oefen mit niedriger Abgas-
temperatur zweckmaRig, weil der konvektive Warmeiber-
gang erhéht wird. In den Umfihrungsleitungen kann ein
Warmeverlust des Abgases auftreten, der einen betracht-
lichen Mehrverbrauch an Wé&rme verursachen kann. Der
Verminderung dieses Warmeverlustes ist daher Aufmerk-
samkeit zu schenken.

Als weitere Form des Temperaturausgleichs bespricht
der Vortragende die Beheizung durch ein besonderes Um-
laufgas, das wéhrend des Umlaufs eine Temperatursteige-
rung erhalt, wie dies die Abb. 8 zeigt. Hierbei ist es mdglich,
dieses Heizgas als Schutzgas zusammenzusetzen (vergleiche
hierzu die Ausfiihrungen im Vortrage von W. Eilender),
und man wird somit dieses Verfahren uberall dort mit
Vorteil verwenden, wo die Zusammensetzung der Atmo-
sphdre bestimmten Anspriichen zu genligen hat. Das
Arbeitsgut dieser Oefen kann dabei eine Temperatur von
600 bis héchstens 700° haben mit Riicksicht darauf, dak man
in den Umflhrungsleitungen und Rekuperatoren nicht gern
liber eine Gastemperatur von 700 bis 850° gehen wird,
wobei die der Verzunderung ausgesetzten Wandungen noch
entsprechend heiBer sind.

mEin/alfirHe/MRgas
%

Vorwarmerfi r
Verbrennungsiuff  LL

Abgas, VA
g.as > Vorwarmerfi r Helzgas-
! HeiBgas Brenner
Lufleinfn'H Vorgewarm/elu ff

Abbildung 8. Mittelbare Beheizung durch HeiRgas (Schutzgas).

»,Der Wirkungsgrad des Verfahrens ist bedingt durch die
Abgastemperatur des Rekuperators. Diese wird, da das
Schutzgas etwa mit der Abgastemperatur des Arbeits-
raumes in den Rekuperator eintritt, 100 bis 200° tber der
Arbeitstemperatur des Ofens liegen. Ist diese hoch und
beeinflult sie wesentlich die Kosten des Arbeitsvorganges,
so wird man mit einem Luftvorwédrmer die Verbrennungs-
luft flr die Beheizung des Schutzgasvorraumes vorwarmen.*

Auf diese Weise ist es mdglich, die zugefuhrte Warme
bis zu 75 oder 80% in die Wéarme des Heiz- oder Schutz-
gases umzusetzen.

Als letztes Beispiel fir den Temperaturausgleich be-
spricht der Vortragende die mittelbare Beheizung durch
Heizrohre, wie sie etwa der Lee-Wilson-Ofen hat (vergleiche
den Vortrag von H. Klein: Abb. 12 und 13). In den Rohren
kann eine sehr hohe Gastemperatur der Verbrennungsgase
herrschen — bis 1500° —, da trotzdem die Rohrwand-
temperatur wegen der hohen Strahlungsabgabe niedrig
genug liegt. Bei der Beheizung durch die als Heizkdrper
dienenden Rohre braucht die Rohrtemperatur, besonders
bei hoheren Arbeitstemperaturen, nur um etwa 50 bis 100°
hoher zu sein als die Ofentemperatur; trotzdem werden
grofe Heizflachenleistungen erzielt. Die Abgastemperatur
liegt dabei nicht viel hoher als die Ofentemperatur. Auf
diese Weise erzielt man eine Art Muffelofen mit eiserner
Muffel, die den mechanischen Beanspruchungen durch StoR
und Temperaturwechsel sehr gut gewachsen ist.
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Dr.-Ing. W alter Rohland, Krefeld:
Anwendung von Koksofengas in Qualitatsstahlwerken.

Auf den Qualitatsstahlwerken sind alle MaBnahmen vor-
dringlich, die zur Beeinflussung der Giite geeignet sind, und
alle Aenderungen im Betriebe unterstehen der Frage, welchen
EinfluB sie auf die Glite haben konnten. Die Anforderungen
sind dabei vielseitiger als in allen anderen Betrieben, werden
doch beispielsweise in den dem Vortragenden unterstellten
Anlagen bis zu 250 verschiedene Werkstoffgliten nach je-
weilig besonderen Warmebehandlungsvorschriften verar-
beitet, bei Temperaturen, die zwischen 100 und 1800° —
letzteres bei den Schmelz6fen — wechseln, und in Oefen,
deren Fassungsvermdgen zwischen 2 kg und 30000 kg
schwankt, und noch mit der besonderen MafRgabe, daR die
Temperatur sehr oft um nicht mehr als 5 oder 10uschwanken
darf. Nach einigen Ausfuhrungen lber die Zeit der Um-
stellung, die sich Uber nicht weniger als 6 Jahre erstreckte,
und Uber die Steigerung des Ferngasbezuges, der sich in
der gleichen Zeit von 0 bis auf 20 Mill. m3 jahrlich erhdhte,
stellt der Vortragende als Vorziige des Koksofengases zu-
sammen:

Einfachheit in der Zuleitung und Verteilung.

Wegfall von Asche und Schornsteinen.

Sauberkeit und Uebersichtlichkeit der Ofenanlagen.

Aeulerste Ueberwachung und Regelfahigkeit der Oefen, zum

Teil vollelektrisch bei grofiter GleichmaRigkeit der Tempe-

raturen. Auf diese elektrische Steuerung der Oefen wird

zur Aufrechterhaltung gleicher Arbeitsbedingungen ganz
besonderer Wert gelegt.

Vollmechanische Ausriistung, die erst durch die Einfiihrung

des Koksofengases im Qualitatsstahlbetrieb méglich war,

unabhéngig von der Einfuhrung elektrischer Oefen.

GroBere Lebensdauer der Oefen und geringerer Steinver-

brauch.

Fur gewisse Zwecke Ortsbeweglichkeit der Oefen mit An-

schluf durch Schlauche an beliebiger Stelle.

GrolteAnpassungsfahigkeitan Beschéftigungsschwankungen,

und zwar ohne ubermdBigen Mehrverbrauch an Brennstoff.

Wesentlich bessere Brennstoffausnutzung, besonders gegen-

Uber kohlegefeuerten Oefen bei gleichzeitiger Ausnutzungs-

maoglichkeit der Abgase in Rekuperatoren.

Die einzelnen Punkte werden von dem Vortragenden an
Lichtbildaufnahmen aus den Betrieben und Gegeniber-
stellung von Beispiel und Gegenbeispiel alter und neuer
Ofenbauformen erldutert. Er bringt ferner ein Beispiel, in
dem die Umstellung von Kohle auf Ferngas eine Ersparnis
an Warmeeinheiten auf fast die Halfte brachte.

Besondere Bedeutung kommt den Ausfiihrungen des
Vortragenden {ber den EinfluR des Wasserstoffgehaltes
des Koksofengases auf die Giite der hochwertigen Stahl-
erzeugnisse zu. Anfanglich und voriibergehend traten
folgende Schwierigkeiten auf, deren Ueberwindung im Laufe
der Zeit gelang:

1. starke Entkohlung beim Warmen in den Walz- und
Hammerwerken;

2. Bildung von stark haftenden Zunderschichten mit Nar-
benbildung auf der Oberflache des Stahles;

3. zusatzliche Entkohlung beim anschlieRenden Gluhen, die
fast immer Hand in Hand ging mit der unter 2 genannten
besonderen Art der Zunderbildung;

4. verschieden starker Angriff des gegliihten Stahles an
den zunderfreien und mit stark haftendem Zunder be-
deckten Stellen und hierdurch bedingte zusétzliche
Narbenbildung an der Oberfliche beim anschliefenden
Beizen.

Namentlich bei Stahlen, die spater kalt gewalzt und ge-
zogen werden, ist wegen des hohen, mindestens bei
0,6 % liegenden Kohlenstoffgehalts der hochwertigen Stéhle
ausschlaggebend, daf der volle Kohlenstoffgehalt in der
Randzone erhalten bleibt, da bei diesen im allgemeinen von
den Verbrauchern keine Bearbeitungszugabe, sondern
lediglich eine Schleifzugabe fir die Herstellung der fertigen
Erzeugnisse in Betracht kommt. Selbstverstandlich muR
die Oberflache dieser kaltverarbeiteten Stahle véllig frei von
Zundernarben und sonstigen Fehlern sein. Gute Erfolge
wurden bereits erzielt durch scharfe Ueberwachung der
Mischeinstellung der Brenner, wobei jeder Ofen einen Ge-
mischanzeiger erhalt, der so eingerichtet ist, daR bei rich-
tigem Gemisch zwei Zeiger einander gegeniberstehen
mussen (Folgezeigergerat).

»Weiter stellte sich heraus, daR bei Verwendung von
Koksofengas (im Gegensatz zu Generatorgas) zum Teil
geringfligige Temperaturiiberschreitungen geniigen,
um die Entkohlung wesentlich zu beschleunigen.
Durch Einfiihrung der bereits geschilderten elektrischen
Temperatur-Regelanlagen,die selbsttatig Gas-und Luft-
ventile gleichzeitig regeln, wurde auch dies ausgeschaltet.

Unerl&BRlich ist jedoch, daB das Koksofengas zum Aus-
gleich des ungilinstigen Wasserstoffgehaltes einen gewissen
Prozentsatz an schweren Kohlenwasserstoffen ent-
halt. Die Erfahrungen haben gezeigt, daR dieser Gehalt sich
zur Zeitan der Grenze des unbedingt Notwendigen
bewegt; es gibt sogar Einzelfalle, in denen man ohne zu-
satzliche Steigerung des Gehaltes an schweren Kohlen-
wasserstoffen das Koksofengas nicht anwenden kann. Man
stellte z. B. im Blechwalzwerk fest, dal die im Koksofengas
zur Zeit noch vorhandenen schweren Kohlenwasserstoffe
nicht ausreichen, um die vom Verbraucher verlangte
»blau-blanke* Oberflaiche naturharter Bleche zu erzielen.
Bei diesen Blechen wird der volle Kohlenstoffgehalt an der
Oberflache verlangt, des weiteren ein tadelloses Abschitten
des sich beim Walzen bildenden Zunders beim Hérten der
aus den Blechen anschlieBend hergestellten fertigen Ségen,
Maéhmesserklingen usw. Es steht auf Grund langjahriger
Erfahrungen fest, daR der sich beim Walzen bildende Zunder
beim Harten tadellos abschiittet, wenn er eine blaue
Farbe hat, wéhrend im Gegensatz hierzu roter Walz-
zunder stark haftet und stets zu Beanstandungen des be-
treffenden Bleches fuhrt. Deshalb wird von den Abnehmern
stets ,blaue Zunderbeschaffenheit“ vorgeschrieben.

Bei der Verwendung von Koksofengas bekam der Zunder
die unerwiinschte rote Farbung und schittete beim Hérten
schlecht ab. Gleichzeitig trat hiermit Hand in Hand eine
KohlenstoffabWanderung an der Oberflache auf. Alle Ver-
suche, durch den Walzvorgang selbst diese Verhéltnisse
zu andern, schlugen fehl. Auch die Aenderung des Gas-
Luft-Gemisches im Ofen fuhrte zu keinem besseren Ergebnis.
Erstdie zusdtzliche Anreicherung des Koksofengases an
schweren Kohlenwasserstoffen durch Einspritzen von
Oel in den Flammofen stellte den alten Zustand wieder her.

Es muB bemerkt werden, dall die Karburierung stets ein
Notbehelf und ihre Einflhrung in gewisser Beziehung ein
Rickschritt ist gegeniiber den Vorteilen der Verwendung
reinen Koksofengases.

Es muB deshalb verlangt werden, daB — insbesondere
fir den Qualitatsstahlbetrieb— ein gewisser Gehaltan

schweren Kohlenwasserstoffen im Koksofengas ge-
wahrleistet wird.”
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Disseldorf:

Ergebnisse neuzeitlicher ferngasbeheizter Temperdfen.

Periodisch betriebene Temperdfen, sogenannte Kammer
Ofen, stehen im Ruf, schlimme Brennstofffresser zu sein.
Tatsache ist, daB é&ltere Kammerdéfen mit Rostfeuerung
150 bis 200 % und mehr Steinkohle verbrauchen, éaltere

Durch diese MaRnahme sowie durch den Fortfall der Gas-
erzeuger- und Kanalverluste und die laufende Ueberwachung
des Gasverbrauchs ist es gelungen, den Warmeverbrauch
von i. M. 7000 kcal/kg Tempergut bei Generatorgasbeheizung

Generatorgastfen etwa 80 bis 150 %. Kontinuierlich be-
triebene Oefen, d. h. Tunneléfen, verbrauchen bei Gene-

auf 2130 kcal/kg bei Ferngasbeheizung zu verringern, ent-
sprechend einem Gasverbrauch von 49 bis 50 Nm3 je 100 kg
Tempergut (bezogen auf den Verrechnungsheizwert Hu=
4300 kcal/Nm3). Dieses Ergebnis ist sehr giinstig und be-
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Abbildung 9. Kammer-Temperofen.

ratorgasbetrieb je nach GroRe, Belastung und Gilte der Aus-
fuhrung zwischen 20 und 40 % Steinkohle, sie sind jedoch
bedeutend teurer in der Anschaffung und passen sich
Schwankungen der Beschéaftigung nicht so leicht an wie die
Kammerdfen. Aus diesem Grunde werden Kammerdfen oft
bevorzugt, wenigstens fur die Spitzenleistung, wéhrend
Tunneléfen mehr fir die Grundlast in Betracht kommen.

Der hohe Warmeverbrauch der dlteren Kammer-Temper-
ofen ist vor allem durch die hohen Speicher- und Warme-
leitungsverluste im Mauerwerk bedingt. Zum nicht geringen
Teil ist der hohe Wé&rmeverbrauch auch darauf zuriickzu-
fuhren, dal es bei den mit Rohgas beheizten dlteren Oefen
nicht moéglich ist, den Gasverbrauch zuverldssig zu messen.
Die Mdglichkeit, den Gasverbrauch laufend genau zu messen,
stellt einen groBen Vorteil der Ferngasbeheizung dar, da sie
eine genaue Ueberwachung der Oefen ermdglicht und die
Belegschaft anspornt, mit méglichst geringem Gasverbrauch
auszukommen. AuRerdem fallen beim Ferngasbetrieb die
Verluste im Gaserzeuger und Gaskanal fort, die etwa 20 %
des Kohlenheizwertes betragen.

Vor der Umstellung auf Ferngas vorgenommene ein-
gehende Untersuchungen an einer Temperofenanlage mit
Generatorgasbeheizung ergaben, daf ein kleinerer Ofen
(9 t Fassung) einen Steinkohlenverbrauch von etwa 132 %
hatte, entsprechend einemWarmeverbrauch von 9200 kcal/kg
Tempergut. 81 % von diesem Warmeverbrauch waren
durch die Speicher- und Warmeleitungsverluste bedingt
(mit EinschluB der anteiligen Abgas-, Generator- und
Kanalverluste). Bei einem gréferen Ofen (15,5 t Fassung)
ergab sich ein Kohlenverbrauch von 66 %, entsprechend
einem Warmeverbrauch von 4600 kcal/kg Tempergut.
65 % der aufgewandten Wéarmemenge waren hierbei durch
die Speicher- und Waérmeleitungsverluste im Mauerwerk
bedingt.

Bei der Umstellung des Betriebes auf Ferngas wurde da-
her angestrebt, die Speicher- und Warmeleitungsverluste
des Mauerwerks zu verringern. Dies geschah dadurch, daR
an Stelle der bisher Ublichen Schamottesteine porige Steine,
sogenannte Feuerleichtsteine, verwendet wurden, die nur
das halbe Gewicht der ublichen Schamottesteine haben.
Zum Teil wurden diese Steine noch mit ausgesprochenen
Isoliersteinen (y = 0,5) hintermauert.

Abbildung 10.

Gliederung des Wérmeverbrauchs nach der Ofenformel.

weist die Vorteile sowohl der Feuerleichtstein-Ausmauerung
als auch der Ferngasbeheizung.

Nach Ueberwindung anfanglicher Schwierigkeiten ist
jetzt auch die Haltbarkeit der Feuerleichtstein-Ausmauerung
durchaus befriedigend. ffff

Zum Vergleich sei erwahnt, ~IGL
dal der Ferngasverbrauch
neuzeitlicher  Tunneltemper- I
Ofen bei Leistungen von 3 bis
12 t/24 h zwischen 33 und 40
Nm3100 kg Tempergull liegt.

Die vorstehenden Zahlen
beziehen sich auf WeiRRkern-
TemperguB. Bei Schwarz-
kern-Temperguf sind die Ver-
brauchszahlen niedriger, ent-
sprechend den giinstigeren Be-
triebsbedingungen.
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Abbildung 11. Wérmeverbrauch der untersuchten
Temperdofen.

Abb. 9 zeigt einen der umgebauten Kammerdfen im Léngs-
schnitt.  Die Stirnwande sind durchgehend aus Feuer-
leichtsteinen aufgebaut, die Ldngswénde bestehen innen
aus iy 2 Stein Feuerleichtstein-Mauerwerk mit einer Hinter-
mauerung aus Isoliersteinen und &auBerem roten Mauer-
werk. Auch die Deckel bestehen aus einem 1% Stein
starken Feuerleichtstein-Mauerwerk. Jeder Ofen hat zwdlf
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Brenner mit regelbarer Innen- und AufBenluftzufiihrung.
Die Brenner befinden sich in den Stirnmauern und sind in
zwei Reihen angeordnet (Oberbrenner in halber Kammer-
héhe und Unterbrenner in Sockelhéhe). Die Brenner sind
zwischen den beiden Topfreihen und zwischen Topfreihe und
Langswand angebracht. Mit dieser Brenneranordnung wird
eine gute gleichmaBige Durchwarmung des Kammerinhaltes
erreicht.

Unter dem Ofen befindet sich ein Rekuperator aus ge-
wohnlichen FluRstahlrohren von 100 mm 1 Dmr. Flu3-
stahlrohre genligen, da die Temperatur der vorgewérmten
Luft in der Anheizzeit nur bis auf 300° steigt und in der
Warmbhaltezeit bis auf 100° zuriicksinkt. Im Anfang wurden
viel hohere Lufttemperaturen erreicht, ndmlich 450 und
325°. Es hat sich aber gezeigt, dal es zweckmaRig ist, die
Abgasschieber vor dem Rekuperator so stark zu drosseln,
daf selbst in H6he der unteren Brenner noch ein Ueber-
druck von 0,5 mm WS im Ofen herrscht. Hierbei wird die
Ansaugung von Falschluft durch die ausgedehnten Ofen-
waénde vermieden, und statt dessen tritt ein grofer Teil der
Abgase durch die porigen Ofenwénde und besonders durch
die Deckel aus, wobei die Abgase ihre Warme zur Deckung
eines Teiles der Speicher- und AuBenwandverluste an die
Wénde und Deckel abgeben. Auf diese Weise 14Bt sich also
eine sehr gute Abgasausnutzung erzielen. Tatsache ist
jedenfalls, daB erst durch diese Malnahme (Drosseln der
Abgasschieber, Halten eines Ueberdrucks in der ganzen
Ofenkammer) der oben erwdhnte niedrige Gasverbrauch
(49 bis 50 Nm3/100 kg Temperware) erreicht wurde. Friher
war er bei ungedrosselten Abgasschiebern und hoher Luft-
temperatur um 15 % hoher. Allerdings wird dieses Ergebnis
auch noch durch andere Umsténde beeinfluft.

Abb. 10 zeigt die Gliederung des Warmeverbrauches nach
der Ofenformel auf Grund eines eingehenden Versuches an
einem der umgebauten Oefen wahrend der dritten Tempe-
rung. Diese Aufstellung bezieht sich auf 1 kcal Nutzwérme,
d. h. auf 1 kcal vom Tempergut aufgenommener Warme.
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Da 1 kg Tempergut zur Erwdrmung um 1000°/167 kcal
verbraucht, so driickt diese Aufstellung auch den Warme-
aufwand in seiner Gliederung und seinen Zusammenhéngen
o1
je m

kg Tempergut aus. Vervielféaltigt man samtliche

Zahlen in der Klammer und das Glied hinter dem Gleich-
heitszeichen mit 167, so erh&lt man den Wdarmeaufwand in
seiner Gliederung je kg Tempergut.

Man erkennt, daB die Warmeleitungs- und Speicher-
verluste im Mauerwerk ausschlaggebend sind, da sie zu-
sammen Uber die Halfte der vom Verbrennungsgas im Ofen
abgegebenen Warme verbrauchen. Der Gesamtverbrauch
betrug das 14,6-fache der Nutzwdrme.

Durch Drosseln der Abgasschieber und Halten eines
Ueberdrucks im ganzen Ofenraum sowie durch weitere bau-
liche und betriebliche Verbesserungen ist es schlieRlich ge-
lungen, den Warmeverbrauch auf das 12,5- bis 13fache der
Nutzwéarme herunterzudriicken, d. li. um 12,5 %.

Abb. 11 zeigt die Gliederung des Warmeverbrauchs der
untersuchten Oefen in Stufenschaubildern, ebenfalls in

1
kcal je kcal Nutzwarme (oder in kcal je —- kg Tempergut).

Man erkennt die Zunahme des Wéarmeverbrauches durch die
Verluste im Erz, in den Tdpfen, im Mauerwerk, im Abgas
und (bei den alten Oefen) im Gaserzeuger und Gaskanal.
Die Treppenlinie | zeigt die Ergebnisse des Versuches an
dem kleinen alten Ofen, Linie Il bezieht sich auf den
grolen alten Ofen, beide mit Generatorgas beheizt. Die
zwei oberen gestrichelten Linien zeigen eine Berichtigung
dieser Ergebnisse nach der Betriebsstatistik. Die Treppen-
linie 111 zeigt die Ergebnisse des Versuches am Fern-
gasofen. Die unterste gestrichelte Linie zeigt den jetzigen
Verbrauch der Ferngasdfen. Aus dem Vergleich der ver-
schiedenen Treppenlinien erkennt man die erreichten Wérme-
ersparnisse. Es erscheint aber mdglich, den Gasverbrauch
durch verschiedene MalRnahmen noch weiter zu vermindern.

Dr.-Ing. E. h. Dr. Hugo Klein, Niederscheiden:

Koksofengas-Verwendung in der Feinblechindustrie.

Kennzeichnend fur den Inhalt des Vortrages ist die
Zusammenfassung, die der Vortragende zum Schluf3 seiner
Ausfiihrungen gab: ,,Alle Erfolge, auf die wir heute hin-
weisen konnen und die nachher umwalzend auf die Ver-
wendung in den Weiterverarbeitungsstatten eingewirkt
haben, sind auf das engste mit der Anwendung von hoch-
wertigem Gas verbunden. Die Verbesserung des Anwarmens
der Platinen und des Wiederanwé&rmens des Sturzes ergab
eine zunderfreie, reine Oberflache des Walzgutes; die gleich-
méBRige Zufuhr aus den Oefen vor die Walze hatte eine
schnelle, regelméBige Walzarbeit zur Folge, die einerseits
eine groRere Leistungssteigerung des Walzgeristes mit sich
bringen mufRte, anderseits nun den Walzer zwang, seine
Walze der Arbeit entsprechend aufzuwérmen oder abzu-
kithlen. Die Verringerung der vorbereitenden Zeit durch
vorheriges Anwarmen der Walzen beim Arbeitsanfang
brachte eine Erhéhung der Stundenleistung fiur den Walzer
und die ganze Belegschaft und hiermit hoheren Lohn. Die
Verringerung der Walzenbriiche gab Ersparnisse in den
Selbstkosten, die die Unkosten der vermehrten Einrichtun-
gen und des Gasverbrauches deckten.

Die Einfihrung der Normalisierungsglihung im Durch-
laufofen hatte zur Folge, da ein in der Kornausbildung
und daher in der Zieharbeit gleichméRiges Feinblech ent-
stand. Erst diese Blechgiite hat den Absatz flir Feinbleche

erweitert, hat seine Verwendung in solchen Betrieben mdg-
lich gemacht, in denen man friiher nicht an die Verwendung
von Stahl gedacht hatte.”

Im einzelnen geht der Vortragende einleitend auf die
Vorteile des Ferngases gegenliber den unmittelbar mit
Kohle gefeuerten alteren Oefen ein, die namentlich in der
Vermeidung der Stochpausen bestehen, und gegeniiber dem
Generatorgasbetrieb, wo der geringe Gasdruck groe Durch-
messer der Zufuhrleitungen erforderlich macht, so daf
das Gas nur an groRere Verbraucherstellen hingeleitet
werden kann. Auch bot die Abscheidung von RuB, Staub
und Teer in den groBen Gasleitungen Schwierigkeiten
mannigfacher Art. Weiterhin ist die stdndige Betriebsbereit-
schaft ein grofRer Vorzug des Koksofengases.

Wohl der wichtigste Teil dieses Vortrages ist die Be-
schreibung verschiedener Oefen.

1. Schrittmacherdfen fiir das Wéarmen von
Platinen und Sturzen.

Diese Oefen haben die an sich guten, nach dem Gleich-
stromgrundsatzgebauten Costello-Oefen abgeldst, da sie eine
hohere Leistung geben. Bei schnellem Durchsatz erreicht
man eine gleichmé&Big gute Durchwdrmung. Die Entnahme
muR zwanglaufig erfolgen und hat hierdurch eine erhebliche
Leistungssteigerung der Walze zur Folge. Ein Sturzenofen
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von 16 m L&nge kann, je nach der Vollstandigkeit der Herd-
ausnutzung, eine Stundenleistung von 5 bis 8 t haben.

»,Koksofengasbeheizte Oefen sind meist mit Prefgas-
brennern ausgeristet und missen bei Platinen eine Erwar-
mungstemperatur von 750 bis 800°, bei Sturzen 700 bis
750° geben. Der Gasverbrauch betragt, je nach der Leistung,
die man von dem Ofen verlangt, 60 bis 80 m3t bei Platinen,
45 bis 55 m3/t bei Sturzen.“ Nachdruck ist auf das stete
Vorhandensein einer reduzierenden Atmosphéare und auf
vollkommene Kapselung des Ofenraums zu legen, damit
das Eindringen von Falschluft verhindert wird.

Abbildung 12. Lee-Wilson-Ofen.
2. Durchgangsglihdéfen zum Normalisieren.

Die Oefen wurden zuerst als Scheibenherddfen mit wasser-
gekihlten Wellen ausgefiihrt, dann mit ungekthlten Wellen
aus hitzebestandiger Sonderlegierung. Bei 50 m Ofenlédnge
war eine Leistung von 100 t téglich mdglich; der Gasver-
brauch lag bei gekihlten Wellen und einer Ofentemperatur
von 1050° bei 200 m3/t. Er verringerte sich bei nicht

Abbildung 13. Lee-Wilson-Ofen.

wassergekihlten Wellen auf rd. 150 ma3/t. ,,Eine Verbesse-
rung gegenilber dem Scheibenherdofen stellt der Schritt-
macherofen dar. In der Glihzone wird die Blechtafel
schneller auf die erforderliche Temperatur gebracht, weil
die Anordnung der Brenner in zwei Reihen — {ber und
unter dem Herd — geschieht. Ein weiterer Vorteil liegt
darin, daR der Mittenabstand zwischen beweglichen und
festen Balken gering ist — rd. 100 mm —, daher ein Ver-
ziehen der Bleche nicht so leicht Vorkommen kann.

Ein 26 m langer Ofen ist eingeteilt in eine 15 m lange
Heizzone, daran anschlieBend eine 2,5 m lange Abschreck-
zone und eine 8 m lange Abkiihlzone. Die Erzeugung eines
solchen Ofens von 26 m Lé&nge betragt etwa 100 t arbeits-
taglich“; der Gasverbrauch bei Vorwarmung der Ver-
brennungsluft und 250 bis 280° betrdgt 110 bis 120 ms3/t.
Die Temperaturen der Heizzone, Abschreckzone und Ab-
kihlzone werden durch Pyrometer laufend aufgeschrieben
und kénnen selbsttadtige Temperaturregler steuern.

Der Kettenrost hat fir Durchlauféfen in der Feinblech-
industrie keine weitere Verbreitung gewonnen, weil in der
Kette zu groBe Warmemengen gespeichert wurden, die beim
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Rucklauf verlorengingen. AuRerdem traten Stdrungen im
Ofenbetrieb auf, und die Instandsetzungskosten waren sehr
hoch.

3. Koksofengasheheizter Kistenglihofen.

,Der Ofen hat eine Ladnge von 56 m und eine Tages-
erzeugung von 250 bis 300 t zweimal dekapiertem Blech fur
die WeiBblechherstellung. Auf jeder Seite befinden sich
100 Doppeldisenbrenner, welche gestaffelt in drei Reihen
eingebaut sind, d. h. die unteren Brenner blasen unter das
Unterteil der Gluhkiste, die mittleren Brenner bestreichen
die Mitte und die oberen Brenner den oberen Teil der Glih-
kisten. Bei den letzten beiden Reihen sind die Brenner

Abbildung 14. Warmkiste.

unter einem gewissen Winkel schrdg nach unten eingebaut.
Der Gasverbrauch betrégt bei der Glihung der Bleche auf
700 bis 720° 130 m3t Gliuhgut, bei der Entspannungs-
glihung von 600 bis 650° rd. 85 bis 95 ma/t.

Die Haltbarkeit der Glulikisten ist durch die Anwendung
des Koksofengases ganz wesentlich gestiegen, die erheblichen
Kosten fiir dieverbrauch-
ten Glihkisten sind des-
halb auf ein Bruchteil der
friheren Kosten herun-
tergegangen.”

4. Lee-Wilson-Ofen.

Abb. 12 und 13 zeigen
eine neuartige, in den
Vereinigten Staaten ent-
wickelte Ofenbauart, den
Lee-Wilson-Ofen, fur das
Glihen von Blechen.
Der Ofen ist gewisser-
malRen einem elektrischen
Glihofen nachgebildet,
nur dal die Heizspiralen
durch Rohre aus hitzebestdandigem Stahl ersetzt sind, die
innen durch Brenner beheizt werden. Der Ofen besteht
aus einer Grundplatte und einer Glocke, die durch einen
Oelverschluf auf der Grundplatte abgedichtet wird. Jedes
der 24 Rohre wird mit einem Brenner beheizt. Die Ver-
brennungsluft wird durch ein Geblése zugefiihrt, das auf
der Glocke angebracht ist (Abb. 13, links). Nach Aufsetzen
der Glocke wird die Gaszufuhr mit biegsamem Schlauch
angeschlossen, ebenso der Ventilatormotor durch ein An-
schluRkabel. Die Aufheizung dauert 6 bis 7 h. Nach der
Gluhung werden die Bleche ungefahr dieselbe Zeit gekiihlt.
Die Kiihlung kann beschleunigt werden, indem das Geblase
Kaltluft durch die Heizrohre blast. Wahrend des Anheizens
verursacht die Ausdehnung der Luft im Ofen einen Druck,
dem durch ein Ventil nachgegeben wird. Bei Abkihlung
des Ofens tritt eine entsprechende Saugwirkung ein, die
durch Einstromen von Gas aufgehoben wird. Der Gesamt-
gasverbrauch wird mit 70 m3 Koksofengas je t bei einer
Gluhtemperatur von 720° angegeben.

»Man hat diesen Ofen auch weiterentwickelt, und zwar
derart, dal man nach der Glihzeit die Glocke abhebt und

Abbildung 15. Walzenbeheizung.
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die Abkihlung durch eine einfache Kiihlhaube aus zunder-
bestdndigem Blech vornimmt, wahrend die Heizglocke schon
Uber einen zweiten Stapel aufgesetzt wird. Auch hat man
die Glocke so groR gewahlt, daf nicht ein Stapel, sondern
mehrere auf der Grundplatte Platz finden. Man erreicht
Gluhungen bis zu 60 t unter einer Glocke.*

5. Walzenwarmkiste.

,Die Anwdarmung der Walzen nach Stillstdinden oder
Walzenwechsel war immer eine Sorgenstunde fiir den Fein-
blechwalzwerker. Man half sich damit, zuerst schmale und
dickere Bleche zu walzen und langsam die Walze von der
Mitte her durch vorsichtiges Walzen zu erwéarmen. Das
Ergebnis war, dall die Erzeugung in der ersten Schicht sehr

S

Abbildung 16.
Trockenofen fir
starkere Bleche.

Kenfi/afor

rd.7950

Abbildung 17. Trockenofen fur dinnere Bleche.

gering war, und daR man h&aufig schmale und dicke Lager-
bleche walzte, die nachher schwer abzusetzen waren. Ging
der Walzer, besonders im Winter, zu schnell mit der Tempe-
ratur herauf, so gab es haufig Walzenbriiche. Es war eine
sehr erfolgreiche Neuerung, als man anfing, die Walzen
vor dem Einlegen in das Walzgerist vorzuwarmen. Hierzu
bedient man sich einer Kiste, die auBen einen starkeren Blech-
mantel hatund innen weitgehend isoliert ist. Die Beheizung
in der Warmkiste erfolgt langsam und stetig. Walzenbriiche
durch Wéarmespannungen werden vermieden. Infolge guter
Isolierung ist der Warmeverbrauch gering (Abb. 14).“

6. Walzenbeheizung.

»Auch die im Gerlst befindlichen Walzen kdnnen durch
Gas weitgehend vorgewarmt werden. Die Erwarmung im
Gerlist kommt vor allem anr Montagmorgen in Anwendung.
In der Nacht von Sonntag auf Montag wird die StraRe lang-
sam in Gang gesetzt und die Walzen mit Gasflamme be-
strahlt. Die entstehenden Unkosten werden gedeckt durch
die schnellere Aufnahme des Walzens am Montag und die
Vermeidung einer zu plétzlichen Erwarmung, die so manchen
Spannungsbruch einer guten Walze verursacht hat.
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Aber auch wahrend des Walzvorgangs ist ein ortliches
Beheizen der Walzen haufig erforderlich, wenn die Walze
einseitig in der Temperatur zuriickgeblieben ist, oder wenn
eine einseitige Abnutzung eingetreten ist. Durch Anstellen
eines oder mehrerer Brenner wird die Walze wieder auf
gleiches AusmaB gebracht, damit die Blechtafel auf der
ganzen Breite wieder eine gleiche Starke erhélt.

Zusammen mit der Verwendung von Dampfgeblésen
zur Kithlung der Walzen wahrend des Walzvorganges ergeben
diese beiden Hilfsmittel — Anwarmen und Abkihlen —
die Mdglichkeit, einerseits die Blechstdrke genauer zu halten,
und anderseits vermeiden sie manchen Walzenbruch.
Alb. 15 zeigt die Warmeregelung im Dressierwerk, das der
Nachbearbeitung kalter Bleche dient. Beirichtiger Brenner-

wahl und Brenner- -Gasabzug Rochdruct*
Verteilung ist die brenner
Regelung leicht zu

handhaben.

7. Blech-
trocknung.

Abb. 16 zeigt
einen  Trockenofen
fir starkere Qua-
litatsbleche, die
nach dem Beizen
und Waschen ge-
trocknet werden
sollen. Niederdruck-
brenner b, auf lange
Flamme einstellbar,
erzeugen die not-
wendige Warme und
bringen gleichzeitig
einen  Umlauf im
Ofen zustande. Der
Ofen leistet bis zu
120 t Bleche bei
einem Gasverbrauch
von 15 ms3/t. Der
Tunnel wird aus
Blech von mittlerer
Starke hergestellt
und aufen gut iso-
liert.

Eine Trockenanlage fiir diinnere Bleche zeigt Abb. 17.
Die Trocknung erfolgt hier im wesentlichen durch HeiBluft,
die in dem Ofen umlauft. Der Umlauf wird durch ein Kreisel-
geblase erzielt. Der sogenannte ,Flammkihler” dient der
Mischung dieser Umlaufluft mit den Veibrennungsgasen
des Kleinen eingezeichneten Brenners, die Verbrennungsluft
fir das Gas wird diesem Brenner zugefuhrt und der ent-
stehende Mengeniberschull entweicht als ,,Abluft* aus dem
Ofen. Die Temperatur der Warmluft wird auf 250 bis 280°
gehalten. Der Gasverbrauch betragt rd. 50 ms/h.

Abbildung 18. Retortenofen.

8. Retortenofen.

Abb. 18 zeigt einen sogenannten Retortenofen zur Her-
stellung eines ,,Schutzgases* aus Koksofengas. Beim Glihen
unter Schutzgas muB dieses vollig frei von Schwefel und
Sauerstoff sein. Beispielsweise 148t man solches Schutzgas
in geringer Menge in die Kisten ein, die zum Blankgliihen
von Feinblechen dienen.

,Die Retorten a sind mit Kupferspédnen gefillt, die
durch den in der Mitte des Ofens angebrachten Hochdruck-
brenner erhitzt werden. Durch die erhitzten Spane wird
dann das Gas durchgeleitet, gereinigt und dann in die Kisten
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eingefihrt; eine Restmenge von Wasserdampf kann durch
Ueberleiten in mit Chlorkalzium gefiillten Retorten entfernt
werden. Ein solcher Ofen hat einen Durchmesser von
1400 mm und reicht flir eine Monatserzeugung von 1500 t
aus. Die einfache Vorrichtung ersetzt in vielen Fallen einen
sonst erforderlichen Gaserzeuger zur Erzeugung von Schutz-
gas, der in Anschaffung, Betrieb und Unterhaltung teurerist.*

9. Verzinkungspfanne fiir Feuerverzinkung.

Die koksofengasbeheizte Pfanne (Abb. 19) ist aus Stahl-
blech von 35 mm Stérke geschweit und hat einen Inhalt
von 45 t flissigem
Zink, dastrotz aller
Schwankungen der
Temperatur, die das
mehr oder weniger
schnelle Eintauchen
der Blechtafeln in
das flissige Zink
mit sich bringt, auf
der méglichst genau

eingehaltenen
Temperatur von
etwa 430° gehalten
werden  soll. In
einer solchen Pfanne
werden arbeitstag-
lich 40 bis 50 t
Feinbleche ver-
zinkt.  Die Behei-
zung erfolgt durch
die Gasbrenner a,
die zu beiden Seiten
der Pfanne ange-
bracht sind. Wie in
dem Schnitt C—D,
E—F dargestellt ist,
sind diese Brenner
tiefliegend ange-
bracht. Die Heiz-
gase  umstreichen

E\ zu beiden Seiten
Abbildung 19. Verzinkungspfanne die Pfanne und tre-

Sc/irmW A-R

ScfrmffC-O F-F
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ten durch den Kanal b ab. Die Pfanne ist an der Seite des
Eintritts der Heizgase durch Ummauerung verkleidet, die
gegen einseitige Ueberliitzung des Bades schitzen soll.
Mit dieser Einrichtung ist es moglich, die genau festgelegte
Temperatur des Zinkbades von 430° einzuhalten und da-
durch eine Lebensdauer des Verzinkungskessels zu erreichen,
die man fruher fur

unmaglich gehalten \

hatte. Der Gas-

verbrauch betragt

rd. 100 m3t ver-

zinkte Feinbleche.

10. Gasbrenner.

Aus den Aus-
flhrungen des Vor-
tragenden lber Gas-
brenner seinoch eine

bemerkenswerte
Bauart hervorgeho-
ben (Abb. 20). Die Flammenlange dieses Brenners ist regel-
bar, indem man durch die oben im Bild gezeichneten Absperr-
vorrichtungen die Vormischung zwischen Gas und Luft
verandert. Gibt man mehr Innenluft, so mischt man starker
vor und verkiirzt dadurch die Flamme. Der Brenner kann

Abbildung 20.
Kalt- und Warmwindbrenner.

Abbildung 21. Flachstrombrenner.

sowohl mit Kaltwind als auch mit Warmwind betrieben
werden. Abb. 21 zeigt einen Brenner fiir denselben Zweck,
jedoch als Flachstrombrenner ausgebildet. Auch dieser
hat sich nach Angabe des Vortragenden gut bewdhrt.

Dr.-Ing. Paul Rheinlédnder, Berlin:

Zusammenfassender Ueberblick Gber die industrielle Koksofengas-Verwendung.

Auf den Vortrag, der sich nicht mit dem Eisenhitten-
wesen befaflt, sei deshalb kurz eingegangen, weil er eine
groRere allgemeine Bedeutung hat, und demnach auf den
Sonderfall des Eisenhiittenwesens angewendet werden kann.

In Zahlentafel 2 gibt der Vortragende einen kosten-
méBigen Vergleich der verschiedenen Energiearten wieder.
Wenn auch die Zahlen der zweiten Zeile, namentlich die
Kosten fiir 1 Nm3 Koksofengas und 1 kWh nicht den Ver-
héltnissen auf Huttenwerken entsprechen, so sind doch die
in der letzten Zeile enthaltenen Ergebnisse der Rechnung
leicht proportional zu andern einzusetzenden Preisen um-
rechenbar. Die besondere Bedeutung dieser Zahlentafel
liegt darin, daR je nach der Eigenart des Brennstoffes
beriicksichtigt ist, welche Kosten entstehen, je nachdem
ob die Abgase mit 0° (theoretischer Grenzfall), mit 500°
oder 1000° entweichen oder noch weiter ausgenutzt werden.

Zahlentafel 3 gibt bemerkenswerte Anhaltszahlen fir
Gasofen aus der praktischen Téatigkeit des Vortragenden
wieder. Ueberraschend ist auch eine Zusammenstellung, in
der sich der Vortragende bemiht hat, einmal, so gut oder

schlecht es nach den vorhandenen Statistiken mdglich ist,
zusammenzustellen, wie sich der Warmeverbrauch der
deutschen Industrie auf feste Brennstoffe einschlieRlich
Zahlentafel2. Kennzahlen verschiedener Energiem ittel.

Pester Gene-

Brenn-  Heizol rator- MU TNC
Heizwert
kcal/kg/Nm3/kwh 7000 10000 8°° 4000 864
Kosten
Rpf./kg/Nm3/kWh 2 10 0,8 6 6
LuftiberschuB in %x) 70 20 10 -10 —

Feuerungstechnischer
Wirkungsgrad in %
bei 500° 69 77 73 7 100
bei 1000° 33 53 43 53 100
Kosten fir 1000 kcal

in Rpf.
bei 0° 0,286 1,0 10615 150 6,95
bei 500° 0,415 130 !'0,842 1,95 6,95
bei 1000° 0866 1,89 1143 ! 283 6,95

D Bei Verbrennung in industriellen Feuerungen.
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Zahlentafel 3. Beispiele fiur den Brennstoffverbrauch
gasbeheizter Oefen.

Ofenbauart Temgecratur V'\e‘;'?;?:‘:lh
StoRofen ., 1350 80—100
Topfglihofen 700—800 75—100
Drahtdurchziehofen . . . . 800 90—120
Schmiedeofen 1350 140—180

fir Enden .. 170—200
Nieten- und Schraubenofen 1200—1250 250
M utternpreBofen......... 1250 160—190
Platinenwarmofen . . . . 900 65—80
Kistenglihofen 850 110—150
Normalisierofen......... 950 100
Emaillierofen....... 900—1000 320
Herdwagenofen ... 900 135—150

Kohlenstaub und Generatorgas sowie Koksofengas, Strom
und Oel verteilt. Danach ergibt sich folgende Aufteilung
in Kalorien, bezogen auf das Jahr 1934:

rd. 97 % feste Brennstoffe, Kohlenstaub und Generatorgas,
rd. 2,1 % Koksofengas,

rd. 0,6 % Strom,

rd. 0,23 % Oel.

Die Gesamtmenge an Kalorien betrug dabei im Jahre
1934 rd. 565 +1012 kcal.

Von Bedeutung erscheinen auch die nachfolgenden
statistischen Angaben:

,Die Gesamtgaserzeugung im Jahre 1934 betrug 821831000
Nm3 Koksofengas, bei einer Kokserzetigung von rd. 20 Mill. t.
Davon waren fiir die Ferngasversorgung unmittelbar 2,5 m109Nm3
verfugbar. Bei 100prozentiger Ausnutzung aller Kokereien und
Umstellung verschiedener Anlagen auf Schwachgas, die noch
mit Starkgas beheizt werden, wiirde man sogar 6,6 * 109 Nm3 zur
Verfligung stellen kénnen. Auch in den anderen Kohlengebieten
sind noch &hnlich groBe Mengen vorhanden.*

Der Vortragende empfiehlt den Ausbau eines groB-
zugigen Verbundnetzes, das, falls die Gaswerke und Koke-

reien sehr groBe Gasmengen in dieses Verbundnetz liefern
und fir 2 bis 4 Rpf./Nm3 dem Verbraucher zur Verfiigung

H.Oleichmann: Ergebnisse beiDruckluftrésiung des SiegertdnderSpateisensteins.
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stellen, ungeahnte Mdglichkeiten der Kraftwirtschaft bietet.
Er erwahnt beziglich der kinftigen Mdoglichkeiten einen
in der Reichshauptstadt aufgetauchten Gedanken, aus einer
aullerhalb Berlins gelegenen Versorgungsstelle Starkgas zu
vielen kleinen gerduscli- und geruchlosen Kraftwerken inner-
halb der Stadt zu leiten, die dann als Verbundkraftwerk
fir gleichzeitige Stromerzeugung und Blockheizung dienen
wirden. Er erwahnt als selbstverstandlich, daB bei billigem
Kraftgas die ortsfesten Dieselmotoren zu Gasmotoren um-
gestaltet werden miRten, um auch auf diese Weise ausléandi-
sche Zahlungsmittel zu sparen.

Was die Gesamterzeugung von Energietrdgern in Deutsch-
land anbetrifft, so kommen auf 100 kg Normalkohle nur
etwa 3 Nm3 Koksofengas, 2 kg Oel und etwas weniger als'
20 kWh elektrische Arbeit. Der Vortragende glaubt, daf
die Gasverwendung in der Industrie noch erheblich gesteigert
werden kann. Er falt diese Industrieversorgung in folgende
drei Gruppen zusammen.

1. Bei geringen betrieblichen Anspriichen und hohem
Anteil der Warmekosten an den Gesamtkosten ist der Preis
fir die nutzbaren Warmeeinheiten allein entscheidend. Man
findet dann meist festen Brennstoff oder Kohlenstaub,
z. B. bei groRen Dampfkesseln, Drehrohréfen, Schacht-
ofen u. a.

2. Bei hoheren Anspriichen an Regelbarkeit der Tempe-
ratur und Gaszusammensetzung und hohem Wert des
Warmgutes im Vergleich zu den Wa&rmekosten treten
Generatorgas, Oel und Koksofengas miteinander in Wett-
bewerb, z. B. Glih-und Schmelzofen der Metallindustrie u. a.

3. Bei sehr hochwertigem Warmgut sind die Anforde-
rungen betrieblicher Art so hoch, daf nur die besten Oefen
in Frage kommen und die Warmekosten keine ausschlag-
gebende Rolle spielen. Hier findet man vornehmlich
Elektrowédrme vielfach in Wettbewerb mit Leuchtgas,
z. B. beim SchweiRen, Gliihen und Schmelzen besonderer
Legierungen u. a.

Neuere Ergebnisse bei der Druckluftrostung des Siegerlander Spateisensteins.
Von Hubert Gleichmann in Rddgen bei Siegen i. W.

(Schwierigkeiten beim bisherigen Betriebe des Druckluft-Rdstofens.

ur Steigerung der Ofenleistung durch kinstliche Luft-
Z zufuhr wurde erstmalig auf Grube Neue Haardt der
Vereinigten Stahlwerke, A.-G., der Versuch mit Einblasen
von Druckluft gemacht, Gber dessen Ergebnisse an dieser
Stelle berichtet wurdel). Inzwischen ist durch verschiedene
Verbesserungen eine betrachtliche Leistungssteigerung er-
zielt worden, die den Druckluftofen nunmehr zu einem der
leistungsfahigsten Oefen bei der Rdstung des Siegerlander
Spateisensteins macht.

In mehrjéhriger Betriebszeit hatten sich bei dem Druck-
luftofen dlterer Bauart einige Maéngel herausgestellt, die
eine Erhéhung der damaligen Hochstleistung von 90 t Rost-
spat in 24 h unterbanden:

1. die Unmdoglichkeit der Beschickung wéhrend der Ge-
blaselaufzeit infolge zu starker Gasbeldstigung der Be-
dienungsmannschaft,

2. die Schwierigkeit,
dicht zu halten,

3. die Begrenzung der Rdéstung auf eine Korngrenze von
unter 100 mm.

den Entleerungsbunker genigend

Durch Schaffung einer Absaugevorrichtung fiir die Ab-
gase und Einbau einer Stopfbichse am Schubstangen-
durchgang (s. Abi. 1) wurden diese Unzulénglichkeiten
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Verbesserungen. Neue Ergebnisse.)

erfolgreich behoben, wie aus den in Zahlentafel 1 mitgeteilten
Betriebsergebnissen hervorgeht.

Zahlentafel 1. Betriebswerte des verbesserten Druck-

luftofens, Bauart Strecker, auf Grube Neue Haardt.

OfenhBhe . 9,55 m
Lichter Durchmesser.. 3,00 m
Ofeninhalt....cccocevnnen. 67,40 m3
Kornaufteilung der Beschickung

170—95 M M oo 52,49 Gew.-%

95—40 19,81

40—20 13,61

20— 8 14,09
Durchsatz:

RONSP AL e 200.00 t/24 h

150.00 t/24 h

Rostspat (trocken)

Rostspat je m3 Ofeninhalt in 24 h. 2225,50 kg
Durchsatzzeit ..o 17 h
Geblaselaufzeit. .. 20 h/Tag
Kraftverbrauch je t Rostspat

Schubrostaustrag....... 0,32

Geblase....... .2,43

Saugzuggebla ...0,31

Austragband......nin. 0,44 3,50 kWh
Brennstoffverbrauch

bezogen auf Rohspat 1,14 %

bezogen auf Rostspat 1,53 %

Durchschnittlicher Gluhverlust des Rostes g 30—1,30 %
Gegendruck unter dem Schubrost 400—440 mm WS

Luftmenge........ e s 75—80 m3Y¥min
DurchlaBvermogen e 0.06 m3%s
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Durch die Absaugevorrichtung wurde eine jederzeitige
Beschickung des Ofens ermdglicht, ohne daf die Frischluft-
zufuhr unterbrochen werden mufRte. Die dadurch erzielte
GleichmaRigkeit in der Beschickung und dem Austrag des
Ofens filhrte zu einer wesentlichen Verldngerung der zur
Verfigung stehenden Bdstzeit mit kinstlicher Luftzufuhr,
wodurch die zu verbrennende Koksmenge und damit die
Durchsatzleistung erheblich gesteigert werden konnte.
Den gleichen Erfolg hatte die Dichtung des Entleerungs-
bunkers. Der Gegendruck unter dem Schubrost, der frither
bei etwa 200 mm WS lag, erreichte nunmehr Werte bis zu
450 mm, obwohl durch die grobere Kornaufteilung das
DurchlaBvermdgen der Fullung gestiegen war. Das bedeutet,
da® der Luftausnutzungsgrad gegen friher, wo zweifel-
los groe Luftmengen infolge Undichtigkeiten verloren-
gingen, erheblich gesteigert wurde.

AuBer einer Leistungssteigerung um 70 % wurde durch
diese MaRRnahmen die Beschrédnkung in der KorngrofRe des
Bostgutes beseitigt, so dal nunmehr auch die Mitréstung
von KorngroBen bis zu 175 mm und mehr mdéglich wurde.
Auch die Kostung gréRerer Mengen unter 25 mm Korn-
groBe gelingt jetzt ohne Schwierigkeiten. Die sonst im
Siegerlande allgemein als vorteilhaft anerkannte Schichtung
der Beschickung nach fallender KorngréRRe erwies sich als
unndétig, wodurch eine wesentliche Vereinfachung der Roh-
spatbunkerung erreicht werden konnte. SchlieBlich ist
durch die starke Verkirzung der Durchsatzzeit die Gefahr
der Schmolzbildung mit ihren fir Oefen mit mechanischem
Austrag so schwerwiegenden Folgen so weit behoben worden,
dal die friher haufigen, durch unregelmaRigen Ofengang
und Beschddigung der Austragvorrichtung hervorgerufenen
Betriebsstdrungen fast ganz beseitigt worden sind.

Die hohe Durchsatzleistung und der giinstige Brennstoff-
verbrauch sind besonders hoch zu werten, da es sich auf
Grube Neue Haardt um die Réstung eines nahezu sulfid-
freien und stark eisenoxydhaltigen Rotspates handelt, der
der Rostung weit groRere Schwierigkeiten als der Ubliche
Siegerlander Rohspat bereitet.

Durch VergroRerung der Luftzufuhr wird sich die Lei-
stung noch weiter bis zu einer durch die Garungszeit der
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Abbildung 1.
Druekluftrostofen, Grube Neue Haardt, Weidenau.

Beschickung und die Gasgeschwindigkeit im Ofen be-
grenzten Hohe steigern, die bei den vorliegenden Ofen-
abmessungen bei etwa 200 t Rostspat in 24 h liegen durfte.

Der Druckluftofen, Bauart Strecker, stellt somit nach
Vornahme der geschilderten Verbesserungen eine im
Dauerbetrieb erprobte Art von Hochleistungséfen dar,
die bisher im Siegerland noch nicht Gbertroffen worden ist.

Umschau.

Die spezifische Warme der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen
bei hohen Temperaturen.

SaburéUminol)veroffentlichtumfangreiche Versuchsunter-
lagen tber die Warmeinhalte und die spezifischen Warmen von
neunzehn Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit 0,07 bis 5,07 % C
im Temperaturbereich von etwa 900 bis etwa 1570°. Die Legie-
rungen wurden aus Elektrolyteisen und Zuckerkohle erschmolzen
und enthielten als Beimengungen 0,02 bis 0,1 % Si, 0,02 bis
0,08 % Mn, 0,01 bis 0,04 % P, 0,01 bis 0,04 % S und 0,01 bis
0,3% Cu. Die Wéarmeinhalte wurden unter den gleichen Bedin-
gungen wie bei den friiheren Untersuchungen2) durch Abschrecken
im Wasserkalorimeter ermittelt. Die grofte Schwierigkeit bei
dieser Art der Versuchsfiihrung liegt darin, daR in den abge-
schreckten Legierungen je nach Abschrecktemperatur, Kohlen-
stoffgehalt und Abschreckgeschwindigkeit wechselnde Mengen
Martensit verbleiben. Die Umwandlungswarme des jeweils ge-
biudeten Martensits in Ferrit und Perlit, um die der gemessene
Warmeinhalt vermehrt werden mufB, wurde in dieser Arbeit
nicht ermittelt. Umino stutzte sich auf seine friheren Unter-
suchungen an vier Stahlen mit 0,28, 0,61, 0,80 und 1,58 % C
und berichtigte die gefundenen Waéarmeinhalte mit Hilfe jener
Befunde entsprechend dem Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff.
Die berichtigten Werte sind in Abb. 1 wiedergegeben. Obwohl
die Legierungen mit hohem Kohlenstoffgehalt nach dem Ab-

1) Sei. Rep. Téhoku Univ. 23 (1935) S. 665/795.
2) Sei. Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) S. 331/69; 16 (1927)
S. 775/98 u. 1009/30; 18 (1929) S. 91/107.

44.55

schrecken auch noch merkliche Mengen nicht umgewandelten
Austenits enthalten, glaubt Umino, daB fir die Warmeinhalte
oder die mittleren spezifischen Warmen dadurch hdchstens noch
Aenderungen um 1 % ihres Wertes in Frage kommen kdnnten.
Umino gibt fiir die Abschrecktemperaturen seiner Proben genau
so wie in allen friheren Arbeiten fast nur volle 50 oder 100° in der
Zusammenstellung seiner Versuchswerte an; eine Einstellung der
Temperatur der Proben im Ofen dirfte aber besonders bei hohen
Temperaturen auf jL 10fir eine Dauer von 20 min sehr schwierig
sein. Man kann daher keinen sicheren Rickschluf auf die Fehler-
grenzen der Temperatureinstellung ziehen.

Die auf den Kurven des Warmeinhaltes (Abb. 1) gefundenen
Knicke und Unstetigkeiten wurden zur Bestimmung verschie-
dener Gleichgewichtslinien des Zustandsschaubildes Eisen-
Kohlenstoff herangezogen. Die Knicke auf dem unteren Ast
der Wérmeinhaltskurven der Stahle mit 1,05, 1,33 und 1,57 % C
geben die Temperaturen der E S-Linie, bei denen in diesen Stédhlen
der Zementit gerade aufgeldst ist (870, 1005, 1092°).

Der Verlauf der Warmeinhaltskurven der Stahle mit 0,07 bis
0,30 % C im Bereich von 1400 bis 1520° soll die Temperaturen
des Beginns und des Endes der a-y-Umwandlung (NI- und
N H-Linie), die Temperatur der peritektischen Umwandlung (H1B)
und die Temperaturen des Beginns und des Endes des Schmelzens
der a-Mischkristalle (HA- und BA-Linie) erkennen lassen. Aus
Abb. 1 ersieht man sofort, dal diese Umwandlungen wohl an-
gedeutet sind, dal aber die Versuchspunkte allein den eingezeich-
neten Verlauf der Kurven keineswegs rechtfertigen kdnnen; sie
sind lediglich entsprechend den Temperatur- und Konzentrations-
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360

s- Temperatur in °R

Abbildung X Die Abhéangigkeit des Waéarmeinhaltes der Eisen-Kohlenstoff Legierungen
Die Warmeinhaltswerte sind im Hinblick auf die Martensitbildung

von der Temperatur.
beim Abschrecken berichtigt. (Umino.)

angaben von R. Ruer und R. Klesperl) bzw. R. Ruer und
F. Goerens2) gezeichnet worden.

Auf den Warmeinhaltskurven der Stahle mit 0,41 bis 4,30 % C
sind im Temperaturbereich von 1100 bis 1500° die Temperaturen
des Beginns und des Endes der Ausscheidung von y-Misch-
kristallen aus der Schmelze verhaltnisméRig deutlich durch
Knicke ausgepragt. Die senkrechten Abschnitte der Warme-
inhaltskurven, die dem eutektischen Schmelzen entsprechen,
wurden von Umino bei 1130° eingezeichnet, obwohl die angren-
zenden Versuchspunkte bei 1100 und 1150° liegen; es ist daher
nicht recht verstandlich, weshalb nicht auch hier die von R. Ruer
und F. Goerens so sorgfaltig bestimmte Temperatur von 1145°
gewéhlt wurde.

Die Wéarmeinhaltskurven der Legierung mit 4,81 und 5,07% C
kennzeichnen oberhalb der senkrechten Abschnitte fur das eutek-
tische Schmelzen den Temperaturbereich der Auflésung des lber-
schissigen Zementits. Die Temperaturen der beendeten Auf-
16sung (1255° bei 4,81 % C und 1310° bei 5,07 % C) liegen sehr
nahe auf der im Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff3) nur
schematisch eingezeichneten Linie CD.

Die Wéarmeinhaltskurve der Legierung mit 4,81 % C wurde
bis hinab zu 100° C bestimmt. Sie 1&8tim Temperaturbereich von
180 bis 250° die Wéarmetdnung der Umwandlung des Zementits
erkennen. Aus diesen Werten wurden die Warmeinhalte des
Zementits entsprechend dem Zustandsschaubild errechnet. Sie
sind in Abb. 1 angegeben. Der Schmelzpunkt des Zementits
wurde zu 1600° angenommen und seine Schmelzwérme zu 65 cal/g
extrapoliert. Die angegebenen Warmeinhalte des Zementits
weichen im Temperaturbereich von 100 bis 800° merklich von
denjenigen nach G. Naeser4) ab; noch groBer sind die Ab-
weichungen, wenn man die mittleren spezifischen Warmen ver-
gleicht (Abb. 2). Auch die friher von Umino angegebenen
mittleren spezifischen Wérmen stehen mit den Befunden letzt-
genannter Arbeit nicht im Einklang. Aus der Warmeinhaltskurve
nach S. Umino ergibt sich eine Umwandlungswéarme des Zementits
von 9,35 cal/g, wahrend sie nach G. Naeser bei 210° nur etwa
1,5 cal/g betragt. Die Streuungen der Warmeinhaltswerte nach
Umino sind jedoch erheblich gréRer als die der Werte nach
G. Naeser, so daB diesen der Vorzug gegeben werden sollte,
wenn man weiter beriicksichtigt, daB G.TammannundK .Ewig6)
auf den Abkihlungskurven kaum eine Verzégerung bei der Um-
wandlung des Zementits feststellen konnten.

Mit Hilfe der Warmeinhalte und des Zustandsschaubildes
(nach K. Honda) hat Umino zwei Raumschaubilder entwickelt,
in denen die Abhéangigkeit der Warmeinhalte der Eisen-Kohlen-
stoff-Legierungen von der Temperatur und dem Kohlenstoffgehalt
wiedergegeben sind. Sie entsprechen im wesentlichen den beiden
Raumschaubildern, die bereits von G. Tammannund G. Ban-
del6) aufgestellt wurden.

1) Ferrum 11 (1913/14) S. 257/61.

2) Ferrum 14 (1916/17) S. 161/77.

3) Vgl. F. Kérber und H. Schottky: Ber. Werkstoff-
aussch. V. d. Eisenh. Nr. 180 (1933).

4) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 16 (1934)
S. 207/10; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 283.

6) Z. anorg. allg. Chem. 167 (1927) S. 385/400.

6) Arch. Eisenhlttenwes. 7 (1933/34) S.571/78, dort Abb. 4
und 5; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 376.

Umschau.
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Die Waéarmetonungen der verschiedenen
Umwandlungen wahrend der Abkihlung wurden
den W'armeinhaltswerten entnommen. Die
Waiérmeténung der peritektischen Umwandlung
(HJB) bei 1487° beginnt bei 0,07 % C und
erreicht geradlinig ansteigend ihren Hochstwert
von 14,7 cal je g Legierung bei 0,13 % C
(Punkt J im Zustandsschaubild liegt nach Ruer
und Klesper bei etwa 0,18 % C) und fallt
geradlinig ab, um bei etwa 0,36 % C (Punkt B)
zu verschwinden. Es ist aber zu beriicksichtigen,
daR diese Warmeténungen den Warmeinhalts-
kurven sehr willkirlich entnommen sind (s.
Abb. 1).

Die Wéarmetonung der eutektischen Um-
setzung (nach Umino bei 1130°) beginnt bei
1,7 % C (Punkt E), erreicht geradlinig an-
steigend bei 4,3 % C (Punkt C) denWert von
61,2 cal und fallt ebenso wieder ab, um bei
6,67 % C zu verschwinden.

Die Schmelzwérme der y-Mischkristalle
(Linie JE) ist merklich abhangig von der
Temperatur und dem Kohlenstoffgehalt; sie
fallt von 67,2 cal bei 0,13 % C (1487°) auf
57,8 cal bei 1,7 % C (1130°).

Aus den Wéarmeinhaltskurven der Stahle mit 1,05, 1,33 und
1,57 % C im Temperaturbereich von 720 bis 1130° errechnet
Umino die Losungswéarme des Zementits im y-Mischkristall zu
10,76 cal/g Zementit bei 1,05 % C, 10,34 cal bei 1,33 % C und
9,83 cal bei 1,57 % C. Diese Werte sind erheblich niedriger als

730

000
Temperatur in °C

Warmeinhalte und mittlere spezifische Warmen des Zementits
bei Temperaturen von 0 bis 800°.

Abbildung 2.

dervon F.Kdrberund W.Oelsen * aus dem Verlauf der E S-Linie
im Zustandsschaubild ermittelte Wert von 30,2 cal/g Zementit.
Wenn man jedoch die Berechnungen Uminos und die eingesetzten
Werte auf ihre Fehlergrenzen prift, so ergibt sich, daB man fir
die Losungswérmen ebenso gute Werte zwischen 30 und 140 cal/g
Zementit ableiten kann. Die von S. Umino angegebenen L6sungs-
warmen des Zementits im y-Mischkristall sind also zum mindesten
sehr unsicher.

Aus den Waérmeinhaltswerten versuchte Umino auch die
Mischungswarmen im System Eisen-Kohlenstoff herzuleiten.
Sie sind jedoch so klein, daR sie innerhalb der Fehlergrenzen der

i) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 569/78; vgl
u. Eisen 52 (1932) S. 497.

Stahl
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Versuohsunterlagen bleiben und offenbar gegentiber den Schmelz-
wdarmen nicht in Betracht kommen.

Die Arbeit stellt einen wertvollen Beitrag zur Kenntnis der
wichtigsten WaérmegréBen der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen
dar. Sie zeigt jedoch auch, wie weit die Versuchsunterlagen noch
von einer Vollstandigkeit entfernt sind. Willy Oelsen.

Elektrisch beheizter Draht-Patentierofen.

Es wird allgemein anerkannt, daB der gut gebaute und selbst-
tatig geregelte elektrische Industrieofen sich besonders durch
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Der Glihraum kann mit einer einstellbaren Gasatmosphére
gefillt werden, um Zindern des Drahtes zu vermeiden. Es sind
besondere Regelvorrichtungen fiir Luft- und Gaszufuhr vorgesehen,
die gestatten, die Ofenatmosphére je nach Wunsch einzustellen
(Abb. 2).

Am Ofenausgang ist die Beheizung sehr weit nach aufen
gezogen, um den auf Vergutungstemperatur befindlichen Draht
maoglichst ohne Temperaturabfall ins Bleibad zu bringen.

Die gleiche Ofenbauart eignet sich mit geringen Aende-
rungen auch fur das neuerdings sehr beachtete Oelblankharte-

groBe Genauigkeit in der Arbeitstemperatur auszeiehnet. Dieser  Durchlaufverfahren.
Vorteil des elektrischen Ofens gibt Veranlas- Der Stromverbrauch hélt sich mit 220 kW h/t
sung, ihn namentlich dort einzusetzen, wo SohniffA-R unter der gewahrleisteten Grenze von 230 kW h/t

die Temperaturgenauigkeit der Durchglihung
fur den Gluhbetrieb ausschlaggebend ist. So
hat kirzlich ein bekanntes rheinisches Draht-
werk fur die Erzeugung von vergiltetem
(patentiertem) Stahldraht einen elektrischen
Durchziehofen aufgestellt. Der vorhandene
gasbeheizte Ofen konnte die hochgestellten
Anspriiche an den Werkstoff mit der er-
forderlichen  GleichmaRBigkeit des Erzeug-
nisses nicht erfiillen, obwohl er als neuzeit-
liche Anlage erst vor wenigen Jahren er-
richtet wurde.

70080

-Zone2, eeefv

fl. . flZse 3 AN fl

Schniffdurch den Ofen

flMX

fertig patentierten Drahtes. Bei Vergleich dieser
Stromverbrauchszahl mit den reinen Brennstoff-
kosten brennstoffbefeuerter Oefen muf berucksich-
tigt werden, daB, abgesehen von der Bedienungs-
ersparnis und Sauberkeit des Betriebes, der elek-
trische Patentierofen die Gewéhr fir unbedingte
GleichmaRigkeit des hochwertigen Glihgutes gibt
unter Ersparnis betréachtlicher Ausschumengen.
Der AnschluRwert ist 80 kW, der Leerwert
15 kW bei 950°.

Der Elektroofen bietet zudem infolge seiner
genauen Temperaturiberwachung allein die Mdg-

A
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Hvo ft -3 b

hm TZW /m TW fOW W fhTAZIW W W W m dW fhW W WWWWWWWWWWZTW TZZZW W W TRAZW W W W TniOhW W iW ArhgZfrZ0ZT W W W |

Durch/aufr ichfung

Gesamfan/age

Au¥aumaspe/nbiszuz0 Sfic/i)
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Abbildung 1. Stahldraht-Patentierofen, Bauart Junker. Leistung rd. 275 kg/h; Leerwert fir 900° Innentemperatur 15 kW ; Stromverbrauch rd. 230 kW h/t.

Der in Abb. 1 im Schnitt gezeichnete Ofen wird mit den
bekannten Junkerschen Felgenheizelementen beheizt. Die Heiz-
elemente hegen auferhalb des Glihraumes, um sie vor den
wahrend des Gliuhens entstehenden Oelddmpfen zu
schiitzen. Der zu glihende Draht hat an seiner
Oberflache von der vorhergehenden Verarbeitung in
der Zieherei einen &ligen oder seifigen Ueberzug, der
im Ofen verdampft und metallene hitzebestandige
Bauteile im Laufe derZeitzerstdren wiirde. Aus diesem
Grunde wird der innere Glihraum aus einer gasdichten
Silhmanitmuffel gebildet. Die Muffelwandung ist in
ihrer Wandstérke sehr dinn gehalten, auRerdem ist
sie, im Querschnitt gesehen, entsprechend der Form der
Heizfelgen gestaltet, wodurch die Wéarmedurchgangs-
flache vergréBert und somit der Warmedurchgang von
den Heizelementen zum Gluhgut erleichtert wird.

Die Ofentemperatur wird an der Temperatur
des Heizelementes geregelt. Die Beheizung des 10 m
langen Ofens ist in drei getrennt geregelte Ladngszonen
unterteilt. Der Draht wird in den beiden ersten
Zonen aufgeheizt; die dritte Zone dient zum Aus-
gleichen auf der gewiinschten Endtemperatur.
Fir 870° Endtemperatur des Glihgutes, gemessen
am durchlaufenden Draht mit Strahlungspyrometer,
betragen die Regeltemperaturen in den beiden ersten
Zonen 920 bis 950° in der letzten Zone 890°. Die Leistung
des Ofens betréagt hierbei 250 kg/h fir 16 Adern von 3 bis
35 mm Dmr. Entsprechend dem groBen Temperaturgefalle
des kalten Drahtes gegeniiber den heifen Ofenwandungen beim
Eintrittin den Ofen wird die Beheizung am Ofeneingang gegentiber
der am Ofenausgang, wo eigentlich nur die Abstrahlungsverluste
des Ofens gedeckt werden missen, wesentlich verstarkt. Die
Beheizung in den einzelnen Zonen unter Beriicksichtigung ihrer
Léngen verteilt sich:

Zone 1 34 kW 1,75 m lang Zone 2 26 kW 2,10 m lang
Zone 3 20 kW 4,70 m lang.

lichkeit, diesen sehr empfindlichen Vergitungsvorgang sicher
und wiederholbar zu beherrschen oder abzuéandern.
Otto Junker.

Abbildung 2. Gesamtansicht des elektrisch beheizten Patentierofens mit Schaltanlage.

Eisenerzvorkommen auf der Halbinsel Kola.

Im Frihjahr 1932 wurden auf der Halbinsel Kola in RuRland
ziemlich bedeutende Eisenerzvorkommen entdeckt, deren Grenzen
auch heute nach zweijahriger Schirfarbeit noch nicht genau
festgelegt sind. Etwa 62% der bisher aufgeschlossenen Lager-
statten liegen im Gebiet des Imandra-Sees, etwa 22% auf dem
ostlichen und westlichen Ufer des Kola-Meerbusens und der Rest
an verschiedenen Stellen der Halbinsel zerstreut. Die durch
Schirfungen festgestellten Erzvorrdte betragen rd. 120 Mill. t,
die geschatzten Vorrate rd. 670 Mill. t. Fir einen schnellen und
leichten Abbau am ginstigsten liegt das Vorkommen von Olen-
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jegorsk, da es nur etwa 6 km von der Station Olenja der Eisenbahn
Leningrad-Murmansk entfernt liegt. Die Machtigkeit dieses
Vorkommens betrdgt bis 150 m, seine L&nge Uber 2 km, die
Starke des Abraumes ist nur gering.

Die Erze des Imandra-Gebietes haben einen mittleren Eisen-
gehalt von 35,8% und einen sehr hohen Kieselsauregehalt; sie
ahneln in ihrer Zusammensetzung den norwegischen Sydvarangar-
Erzen. Bei richtig durchgefiihrter Aufbereitung besteht das
Konzentrat ausschlieflich aus Eisenoxyden mit durchschnittlich
65% Eisengehalt, Flint und Spuren von Schwefel und Phosphor.
Allein die Lagerstatte Olenjegorsk kann aus den durch Schir-
fungen festgestellten Erzvorraten 25 Jahre lang jahrlich 800 000 t
Konzentrat liefern. Die Beschaffenheit steht den hochwertigen
Kiruna-Erzen nur wenig nach.

Es ist beabsichtigt, auf der Kola-Halbinsel eine Aufbereitungs-
anlage zu bauen sowie ein Hochofenwerk, das jahrlich 500 000 t

Umschau. — Patentbericht.

55. Jahrg. Nr. 44.

Konzentrat verhitten soll.
die Ausfuhr gesetzt.

GroBe Hoffnungen werden auch auf

Einfuhrungskursus dber die Grundlagen des industriellen
Rechnungswesens.

Der Ausschuf fir industrielles Rechnungswesen — AFIR
beim Verein deutscher Ingenieure veranstaltet wieder einen
Einfuhrungskursus dber die Grundlagen des indu-
striellen Rechnungswesens, beginnend am Montag, dem
11. November 1935, um 18 Uhr, in der Technischen Hochschule,
Berlin, Kleiner Hérsaal im neuen Physikalischen Institut, Kur-
furstenallee 20/22. Vortragender ist Dr.-Ing. Bruno Kunze,
Berlin. Anmeldungen sind umgehend, spatestens bis 8. November
1935, an den AFIR im Verein deutscher Ingenieure, Berlin NW 7,
Ingenieurhaus, zu richten, von dem auch weitere Einzelheiten
zu erfahren sind.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 43 vom 24. Oktober 1935.)

Kl. 7a, Gr. 26/02, K 123 786. Auflaufrollgang fur Kithlbetten
mit einer oder mehreren Auflaufrinnen. Fried. Krupp Gruson-
werk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 7b, Gr. 6/01, K 129 812. Maschine zum Entrollen und
Flachstrecken von bandartigem Walzgut. Fried. Krupp Gruson-
werk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 10 a, Gr. 10/01, O 21 083. Kammerofen zur Erzeugung
von Gas und Koks. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 22/03, K 119 351. Verfahren zum Herstellen von
leichtverbrennlichem Koks. Heinrich Koppers, G. m. b. H., Essen.

KIl. 18a, Gr. 3, G 88098. Verfahren zur Anreicherung
des Geblasewindes fir Oefen, z. B. Hochofen, Zementschacht-
ofen u. dgl., mit Sauerstoff. Gesellschaft fir Linde’s Eis-
maschinen, A.-G., Haéllriegelskreuth b. Minchen.

KI. 18 a, Gr. 6/01, K 136 822. Mehrteilige Leitschirze fir
das Beschickungsgut von Hochdéfen. Kdlsch-Fdlzer-Werke, A.-G.,
Siegen i. W., und Paul Notzel, Weidenau a. d. Sieg.

KI. 18 a, Gr. 18/01, H 138 039. Verfahren zum Herstellen
von fur die Erzeugung von schwefelarmem Eisenschwamm ge-
eigneten Briketten. Casimir James Head, Montreal (Kanada).

KI. 18 b, Gr. 1/02, St 48 659. Verfahren zum Herstellen
von in dinnen Querschnitten gut bearbeitbarem Graugufl im
GieRereischachtofen. Dr.-Ing. Rudolf Stotz, Disseldorf-Lohausen,
und Richard Gerisch, Disseldorf.

KI. 18 b, Gr. 7, K 134 614; Zus. z. Anm. K 120 736. Ver-
fahren zur Verarbeitung von Eisenschwamm. Fried. Krupp
Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 b, Gr. 20, E 45 833. Verfahren zum Herstellen von
Ferromangan. Dr.-Ing. Georg Eichenberg, Disseldorf.

KI. 18 ¢, Gr. 3/15, A 65 329. Herstellung von Gegenstanden
mit verschleiBfester Oberfliche. Dr. Elfriede Ammermann,
Dortmund-Hdorde.

KIl. 18 d, Gr. 1/30, S 14.30. Austenitische, korrosionssichere
Stahllegierung. Société d’Electro-Chimie, d’Electro-Métallurgie
et des Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.

KI. 18 d, Gr. 2/60, H 114 895. Schnelldrehstahl. Heraeus-
Vacuumschmelze, A.-G., und Dr. Wilhelm Rohn, Hanau a. M.

KIl. 24e, Gr. 11/03, G 78 041. Drehrost fir Gaserzeuger.
Albert Leet Galusha, Caldwell, Essex, New Jersey (V. St. A.).

KI. 31 a, Gr. 2/40, D 67 914. Elektroschmelzofen. Demag-
Elektrostahl, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 31 ¢, Gr 18/01, A 75 252. Vorrichtung zum Kihlen von
SchleudergufRrohrformen. Dr.-Ing. e. h. Robert Ardelt, Eberswalde.

KIl. 40a, Gr. 41, S 95330. Verfahren zur Aufarbeitung
von zinkhaltigen Kiesabbranden. Sachtleben A.-G. fiir Bergbau
und chemische Industrie, Kéln a. Rh.

KI. 48 b, Gr. 11/04, R 89 411. Verfahren zur Herstellung
korrosionsfester eiserner Rohren. Oskar Ritschel, Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 43 vom 24. Oktober 1935.)
KI. 7a, Nr. 1352003. Stirnradgetriebe, insbesondere zum
Antrieb von Walzwerken. Demag, A.-G., Duisburg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 d, Gr. 130, Nr. 616 599, vom 14. August 1927; aus-
gegeben am 1. August 1935. Fried. Krupp A.-G. in Essen

Q Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

a. d. Ruhr. Aluminium und Molybdén enthaltende Stahllegierung
und ihre Verwendung.

Die Legierung enthalt: bis 0,3% C, 0,2 bis 0,5% Mo, 0,05
bis 0,2% Al, Rest Eisen sowie Mangan, Silizium, Phosphor und
Schwefel in den fir FluRstahl dblichen Mengen. Sie wird fur
GefalRe, Druckbehalter usw. verwendet, die bei hoheren Tem-
peraturen (z. B. 300 bis 500°) beansprucht werden und alterungs-
bestandig sein sollen.

KI. 7 b, Gr. 430, Nr. 616 781, vom 16. August 1933; ausgegeben
am 5. August 1935. Wilhelm H. Engelbertz in Dusseldorf.
Dornfur StoBbanke.

Der massive oder hohle Dorn zur Herstellung von Rohren
aus fingerhutformigen Werkstiicken auf StoBbanken hat zwei
Arbeitsenden, deren Durchmesser gleich dem Dorndurchmesser
ist und von denen jedes zur Aufnahme und Umgestaltung des
Werkstiickes zum Rohr sowie zur Abstliitzung des Domes gegen
den Dornschaft verwendbar ist.

Kl. 18 ¢, Gr. 10,,,, Nr. 616 787, vom 8. Juli 1933; ausgegeben
am 5. August 1935. Wilhelm H. Engelbertz in Dusseldorf.
StoRofen und Verfahren zum Beschicken desselben.

Die Blécke a gelangen vom StoRherd tber ein schréages, zur
Aufnahme einer Gruppe von Blécken, z. B. 4 Stiick, bemessenes
Verbindungsstick b in den tiefer liegenden Schweifherd. Von
hier bringen sie die durch Schiitze im Ofenherd laufenden Mit-
nehmer c, die an den endlosen von einem Motor angetriebenen
Ketten d befestigt werden, einzeln dem Ofenende zu, wobei sie

durch die keilférmigen Anséatze e der Gleitschienen f gekantet
werden. Der Tisch g, auf den der Block aus dem Schweil3herd
hinabrutscht, wird nachgiebig auf den Federn h gelagert, und
senkt sich unter dem Blockgewicht, wobei ein elektrischer Schalteri
zur Steuerung der Ausstofmaschine k betéatigt wird; diese schiebt
den Block auf den Ablieferungstisch 1 Der Motor zum Bewegen
der endlosen Ketten d wird mit dem Motor der Blockeinsetzvor-
richtung m derart verbunden, daB, wenn der letzte Block der auf
dem schrédgen Verbindungsstiick b liegenden Gruppe durch die
Mitnehmer c abgehoben worden ist, eine Gruppe von Blécken
durch den Blockdriicker m hineingeschoben wird, deren Anzahl
der Zahl der ausgestoBenen Bldocke entspricht.

KI. 18 ¢, Gr. 10ol, Nr. 616 788, vom 14. Januar 1934; ausge-
geben am 5. August 1935. Hans-Arthur Schweichei in
Peine bei Hannover. Wassergekiihlte Qleitschienen fiir Warm-
Ofen, besonders fir Durchsto6fen.

Die durch AuftragschweiBung hergestellten im heiBeren
Teil des Ofens auf der Gleitschiene versetzt zueinander angeord-
neten VerschleiRleisten nehmen in der Forderrichtung allméhlich
an Breite ab und haben an ihren Wasseraustrittséffnungen kegel-
férmige Dusen einengender Bauart, die von Hand nicht einstell-
bar sind.
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Zeitschriftenaufsatze an die Bilcherei des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 117/20. —

Allgemeines.

Verein deutscher Ingenieure. Hauptversammlung 1933
[u. d. Sondertitel:] Technik ist Dienst am Volke. Ansprachen
und Vortrage der Feierstunde und der 6ffentlichen Kundgebungen
sowie Berichte Uber die Fachgruppensitzungen der 73. VDI-Haupt-
versammlung in Verbindung mit dem Tag der deutschen Technik
und 25-Jahrfeier der Technischen Hochschule Breslau. (Mit zahlr.
Abb.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1935. (78 S.) 4°.
1JIM. (Beiheft zur Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure.)
— Der Inhalt ist, soweit notig, in den Fachabschnitten berick-
sichtigt worden. 3B3

Repertoire international des Centres de Documen-
tation chimique — International Repertory of Centres
of Chemical Documentation — Internationales Ver-
zeichnis der Nachweisstellen fir chemische Dokumen-
tation. Paris (28, rue Saint-Dominique): Office International
de Chimie [1935]. (115 S.) 4°. Geb. 35 frcs. — Das Werk gibt
in 3 Abteilungen ein Verzeichnis von insgesamt 46 Auskunfteien,
die sich mit der Auswertung des chemischen Schrifttums im wei-
testen Sinne befassen. Die erste Abteilung behandelt 10 Stellen
fir die chemische Literatur im allgemeinen, die zweite Abteilung
23 Stellen fur Sondergebiete und die dritte Abteilung 13 Stellen,
die neben sonstigen Gebieten auch die Chemie beriicksichtigen.
Die Angaben tber alle diese Auskunftsstellen, die landerweise ge-
ordnet sind, umfassen alle Einzelheiten der Organisation (Name,
rechtliche Stellung, Anschrift, Grindungstag, bearbeitete Fach-
gebiete, Benutzungsbedingungen, Unterlagen und Quellen, Stoff-
einteilung) der Stellen bis zu deren regelméRigen Veroffent-
lichungen und lassen so erkennen, welche Bedeutung die Stellen
fur die Auskunftserteilung haben. Auch die Bibliographische
Auskunftsstelle der Bicherei des Vereins deutscher Eisenhiitten-
leute ist u. a. mit einwandfreien Angaben vertreten. 3 B 3

W issenschaftliche Verdffentlichungen aus den Sie-
mens-Werken. Hrsg. von der Zentralstelle fiir wissenschaftlich-
technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. Berlin: Julius
Springer. 4°. — Bd. 14, (SchluB-) H. 3 (abgeschlossen am
9. Juli 1935). Mit 79 Bildern. 1935. (2 Bl., 111 S.) 7JUH. 3 8 =

Ch. Berthelot: Bergbau und Hittenwesen in Sardi-
nien.* Die Bodenschétze Sardiniens. Entwicklung des Berg-
und Hiuttenwesens. Blei und Zink als Hauptmetalle. Verhittung
von Blei und Zink. Kaolinvorkommen. Voraussetzungen fir die
weitere Entwicklung der sardinischen Berg- und Hittenindustrie.
[Rev. Metallurg., Mem., 32 (1935) Nr. 8, S. 342/50.]

P. Goerens: Grundsétzliche Fragen zur Rohstoffbe-
wirtschaftung.* Bevdlkerungspolitische Notwendigkeit Roh-
stoffe und Metalle erzeugender und verwendender Industrien. Not-
wendigkeit und Ziele einer Zwangsbewirtschaftung. Stoffbilanz.
Stoffstrombild. Verbrauchsgiter. Verbrauch unter Verlust oder
Erhaltung des Stoffwertes. Hilfsstoffe. Allgemeine Gesichts-
punkte: Sparmafnahmen, Wissenschaftliche Forschungsarbeiten,
Fortschritte der Technik, Verminderung von Verlusten, Verwer-
tung von Abféllen, Neuanlagen. [VDI-Hauptversammlung, Bres-
lau 1935. S. 11/20.]

Richard Walzel, Roland Mitsche und Hubert Pessl: Zehn
Jahre Metallurgie und W erkstoffkunde des Eisens.*
Uebersicht Uber die neueren Fortschritte des Eisenhlttenwesens.
Rost- und Sinterverfahren. Krupp-Rennverfahren. Hochofen-
technik, Stahlerzeugung. GieBereiwesen. Werkstoffkunde. Che-
mische, metallographische, spektrographische und Roéntgenpri-
fung. Eigenschaften von Eisen und Stahl. Neuzeitliche Verwen-
dung. SchweilStechnik. Normung. [Berg- u. hittenm. Jb. 83
(1935) Nr. 2, S. 61/76.]

Geschichtliches.

150 Jahre Werk Kdonigshuld (der Vereinigten Ober-
schlesischen Hittenwerke, A.-G., Gleiwitz). (Mit 15 Text-
abb.) [Gleiwitz: Selbstverlag 1935.] (8 S.) 4°. — Vgl. Stahl u.
Eisen 55 (1935) S. 977/81. 3B3

Karl Jurgens: 150 Jahre Werk Konigshuld.* [Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 37, S. 977/81]
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Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Grundlagen des Eisenhlttenwesens.

Physik. William Bragg: Die theoretische und die wirk-
liche Festigkeit der Werkstoffe.* Darlegung einiger Deu-
tungsversuche des Unterschiedes zwischen der aus den Atom-
kraften errechneten und der meRRbaren Festigkeit. [Engineer 160
(1935) Nr. 4152, S. 150/51.]

J. R. Fullard: Theorie der Bildsamkeit von Metallen.*
Als Grundlage dient die Betrachtung der Form der Einschnirung
beim ZerreiRen und der Ausbuchtung beim Pressen metallischer
Proben. [Engineer 160 (1935) Nr. 4152, S. 138/39.]

E. Justi und H. Luder: Spezifische Wéarme, Entropie

und Dissoziation technischer Gase und D&mpfe.* Neue
Zahlentafeln werden fir die wahre und mittlere spezifische Warme
sowie die Entropie von H2 D2 N2 02 HD, OH, CO, NO, H2,
D20, C02 N20, SO2und Luft zwischen 0° und 3000° berechnet;
flir CH4, C2H4und C2H2werden die wahre und mittlere spezifische
Wérme zwischen 0° und 1000° mitgeteilt. Fir 13 verschiedene

Reaktionen werden die Dissoziationsgleichgewichte, -grade,
-wérmen und die -anteile der spezifischen Wé&rme bei p = 1 at abs
ausgerechnet zusammengestellt. [Forschg. Ing.-Wes. 6 (1935)

Nr. 5, S. 209/16.]

G. Tammann und W. Miller: Der Uebergang von
Sprodigkeit zur Verformbarkeit bei Kristallen mit stei-
gender Temperatur. EinfluR der Temperatur auf den Gleit-
vorgang in Kristallen. Aenderung der Ritz- und Druckfiguren
beim Erhitzen. [Z. anorg. allg. Chem. 224 (1935) Nr. 2, S. 194/212.]

Angewandte Mechanik. Otto Lutz: Graphische Ermitt-
lung der Wandtemperaturen beim W é&rmedurchgang.*
Axialsymmetrische Wandformen, 6rtlich verschiedene Wéarme-
libergangszahlen und ortlich verschiedene AuRentemperaturen.
Das Verfahren zur Bestimmung von Wandtemperaturen beim
Warmedurchgang durch Wande von beliebiger Form wird auf
axialsymmetrische Formen erweitert, ferner auf die haufig vor-
kommenden Falle, daB die Warmelbergangszahlen und die
AuBentemperaturen entlang den Oberflachen nicht gleichbleibend
sind. [Forschg. Ing.-Wes. 6 (1935) Nr. 5, S. 240/44.]

A. Thum und W. Bautz: Die Gestaltfestigkeit.* [Stahl
u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1025/29; vgl. Schweiz. Bauztg. 106
(1935) Nr. 3, S. 25/30.]

Physikalische Chemie. W. L. Bragg u. E. J. Williams: Der
EinfluR der Warmebewegung auf die Atomanordnung
in Legierungen. Theoretische Untersuchung uber die Beein-
flussung der Verteilung der Atomarten auf die Lagepunkte durch
die Warmebehandlung. Aufstellung eines allgemeinen Gesetzes
fir die Temperaturabhéngigkeit der Geschwindigkeit der Gleich-
gewichtseinstellung. [Proc. Roy. Soc., London, Ser. A, 145 (1934)
S. 699/730; nach Chem. Zbl. 106 (1935) II, Nr. 10, S. 1498]

Bergbau.

Allgemeines. Handbuch fur den deutschen Braun-
kohlenbergbau. [Hrsg.] von G. Klein, Bergassessor, Verwal-
tungsdirektor der Sektion IV der Knappschafts-Berufsgenossen-

schaft zu Halle (Saale); Wilhelm Knapp. 4°. — Bd. 2. Mit
968 Abb. im Textband und 39 Taf. im Tafelband. (Fortsetzung
des Technischen Teiles:) Tagebau. Forderung. W asserhal-

tung. W etterfihrung. Tagesbetrieb. Von G. Klein und
Dipl.-Ing. H. W. Fox, Bergassessor, Stalfurt. 1935. (S. VII/XVI
u. 513/1385.) (Textband geb., Tafeln in Mappe, zus.) 98 JIM.
(Die deutsche Braunkohlenindustrie. Hauptband 1, Bd. 2.) —
Acehnlich wie der erste Band des Werkes, dessen Erscheinen wir
hier angezeigt haben —vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1833/34 —
bietet der vorliegende SchluRband des Technischen Teiles des
Gesamtwerkes eine vollstdndige Neubearbeitung des friheren
Textes, der s. Z. in Stahl u. Eisen — Jg. 37 (1917) S. 120/22 —
ausfuhrlich gewirdigt worden war. Damit ist auch dieser Band
dem jetzigen Stande der Wissenschaft und Technik des Braun-
kohlenbergbaues angepaflt worden. Eine besondere Rolle spielt
dabei, entsprechend der Entwicklung im Bergbau, die Maschine,
die, wie es im Vorwort heilt, ,dem Menschen die grobe Arbeit
abnehmen soll, um ihm Kraft und Zeit fir die Gutearbeit frei-

Beziehen Sie fir Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel ,,Centralblatt der Hutten und Walzwerke*
herausgegebene einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau zum Jahres-Bezugspreis von 6 JU I.

der
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zumachen®. Mitberlcksichtigt sind in dem Bande an passenden
Stellen die neuesten Fortschritte auf den Teilgebieten, die schon
im ersten Bande behandelt worden waren. ™B ™

Wilhelm Doderlein: M déglichkeiten und Wert statisti-
scher Untersuchungen an Schachtférderseilen im be-
sonderen auf Grund einer Auswertung des entspre-
chenden Urmaterials des deutschen Salzbergbaues fir
die Jahre 1923—1932. (Mit 5 Schaubildern u. 37 Zahlentaf.
im Text.) Leipzig-Borna 1935: Robert Noske. (3 Bl., 111 S)
8°. — Berlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — [Zu beziehen
von der Bergbaulichen Werkstoff- und Seilprifungsstelle Berlin
(Seilprifungsstelle des Deutschen Kalivereins, E.V.), Berlin SW 11,
Anhalter StraBe 7.] SB “

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. H. Schmitz: Kohlen- und W &scheunter-
suchungen in aufbereitungs- und absatztechnischer
Hinsicht.* Kohlenuntersuchungen. Prufungsverfahren. Durch-
fihrung und Auswertung der Untersuchungen. Aufbereitungs-
und absatztechnische Beurteillung. Untersuchungen der Forder-
kohle. Wiéscheuntersuchungen. Grob- und Feinkornaufbereitung.
Bedeutung der Kohlengiite fiir Absatz und Wairtschaftlichkeit.
[Gliickauf 71 (1935) Nr. 36, S. 845/56; Nr. 37, S. 881/85; Nr. 38,
S. 904/13; Nr. 39, S. 925/38.]

Nasse  Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Bernhard
Schmitt: Beitrdge zum Flotationsproblem. (Mit Abb. u.
Zahlentaf. im Text.)) Dresden 1934: Theodor Steinkopff. (35 S.)
4°. — Darmstadt (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. S B “

Brikettieren und Sintern. George D. Ramsay: Sinterung
als wesentliche Leistungssteigerung des Werkes in Iron-
ton der Columbia Steel Co.* Sinterung von magnetithaltigem
Roteisenstein, Gichtstaub und manganhaltigen Aufbereitungs-
rickstdnden nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren. Beschreibung
der Anlage mit 100 t/24 h Durchsatz je Maschine. Betriebsergeb-
nisse. Leistungssteigerung der Hochdfen bei Zusatz von Sinter.
[Min. & Metallurgy 16 (1935) Nr. 345, S. 365/68.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. G. Einecke: Die deutschen Eisenerzlager-
statten und ihre Nutzungsmoglichkeiten.* Folgen des
Versailler Diktats. Einteilung der deutschen Eisenerze. Die
Doggererze Siiddeutschlands. Die siiddeutschen Kreideerze. Die
Chamositerze Thuringens. Die Rot- und Brauneisensteine des
Lahn- und Dillgebietes und Oberhessens. Der Siegerlander Spat-
eisenstein. Die Eisenerze des Wesergebirges und Teutoburger
Waldes. Toneisensteine an der holldndischen Grenze. Erzhori-
zonte von llsede und Salzgitter. Harz und Ostdeutschland. Vor-
rate in den Eisenerzfeldern. Zusammensetzung der Erze. Mdg-
lichkeiten der Mehrférderung. Manganerze. Vorhandene und er-
forderliche Anlagen. Leistung der Hochéfen und Wirtschaftlich-
keit. Schrifttum. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 37, S. 1099/1110.]

Brennstoffe.

Allgemeines. Das Braunkohlenarchiv. Vorkommen, Ge-
winnung, Verarbeitung, Verwendung der Brennstoffe. Hrsg. von
Prof. Dr. R. Beyschlag, Berlin, [u. a.] Halle (Saale): Wilhelm
Knapp. 4°. — H. 43. (Mit Abb. u. Zahlentaf. im Text.) 1935.
(34 S.) 4,80J1J1. — Das Archiv, das bisher nur den Zweck hatte,
die wissenschafthchen Forschungsergebnisse des Freiberger Braun-
kohlenforschungsinstitutes zu veroffentlichen —e vgl. Stahl u.
Eisen 54 (1934) S.907 —, hat, ohne den seit langem bekannten
Titel zu &ndern, seinen Aufgabenkreis wesentlich erweitert: es
wird von jetzt ab in gleicher Weise den Instituten der sémtlichen
Bergbauhochschulen dienen und wendet sich durch Ausdehnung
seines Inhaltes auf die Geologie und Verarbeitung der Steinkohle,
des Erdoles, des Oelschiefers usw. an einen groRen Leserkreis.
Hand in Hand damit geht die Vermehrung der Zahl der Mit-
arbeiter. Aus dem Inhalt des Heftes sei folgende Abhandlung
(S. 30/34) besonders genannt: Anschliffbilder von Steinkohlen-
briketts, von O. Stutzer und H. Romberg, Freibergi. Sa. 5 B S

H. A. J. Pieters und H. Koopmans: Die holldandisch&efiige feuerfester Baustoffe. |II.

Brennstoff-Industrie.* Steinkohlenvorkommen in Holland.
BesitzVerhaltnisse. Statistische Angaben iber Forderung, Ver-
brauch, Arbeiterzahl. Kokerei und Gasfernversorgung. Gaswerke.
Forschungswesen. Kohle und Gas in Niederldndisch-Indien.
[Brennstoff-Chem. 16 (1935) Nr. 18, S. 341/44.]

Koks. K. Bunte und K. Windorfer: Ueber den Zusammen-
hang zwischen Zundtemperatur und Reaktionsfahig-
keit bei Steinkohlen-Hochtemperatur-Koksen.* Schrift-
tum. Versuchskoks. Verfahren zur Bestimmung der Zindtempe-
ratur. Vorversuche. Zindtemperaturversuche mit gleichzeitiger
Abgasprobe. Einfihrung des Verfahrens mit Sauerstoff. Ur-
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sachen der Streuungen in den Ergebnissen. Verfahren zur Be-
stimmung der Reaktionsfédhigkeit. Ascheauszug mit Salzsdure
und Wiederholung der Versuche mit salzsdurebehandeltem Koks.
Ergebnisse. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 37, S. 697/701;
Nr. 38, S. 720/25; Nr. 39, S. 737/43.]

Wasser- und Mischgas. R. E. Brewer und L. H. Ryerson:
Erzeugung von W assergas mit hohem W asserstoffgehalt
aus Koks von jungerer Kohle.* Untersuchungen tber den
EinfluB verschieden hohen Dampfzusatzes, verschiedener Kataly-
satoren und verschiedener Temperaturen auf die Zusammen-
setzung des erzeugten Gases. [Ind. Engng. Chem., Ind. Ed., 27
(1935) Nr. 9, S. 1047/53.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemeines. A. C. Fieldner und J. D. Davis: Gas-, coke-,
and byproduct-making properties of American coals
and their determination. (Mit 28 Abb. u. 32 Zahlentaf. im
Text u. auf 1 Beil.) New York (420 Lexington Avenue) 1934:
American Gas Association. (XII, 164 S.) 8°. (U. S. Department
of the Interior, Bureau of Mines. Monograph 5.) — Prifung und
Verkokungsversuche an zahlreichen Kohlen nach den Vor-
schriften des Bureau of Mines — American Gas Association
(BM-AGA). Beziehungen der chemischen und physikalischen
Untersuchungsergebnisse der Kohle zu den Verkokungseigen-
schaften und Ausbeute an Nebenerzeugnissen. Vorschlag eines
Verfahrens zur Bestimmung der Gas, Koks und Nebenerzeug-
nisse bildenden Eigenschaften von Kohlen nach den BM-AGA-
Vorschriften. m B!

Kokerei. Heinrich Jager: Die waéarmetechnischen
Grundlagen des Koksofens. (Mit 20 Abb. u. 9 Zahlentaf. im
Text.) Minchen 1935: A. Oldenbourg. (16 S.) 4°. — Berlin
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.Diss. — Vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) S. 708. = B =

A. Fisher: Anlage zur Erzeugung von Hochofenkoks.
Gegenlberstellung des Bienenkorbofens, des Nebenerzeugnisofens
und des Knowies-Ofens zur Erzeugung von Hittenkoks. EinfluB
der Temperaturen und der Kammerbreite. Anforderungen an
Huttenkoks. Gewinnung der Nebenerzeugnisse. Wirtschaftlich-
keit. Unvollkommenheit der tblichen Ofenbauarten. Bestrebun-
gen zur Verbesserung. [Engineering 140 (1935) Nr. 3627, S. 67/68.]

Schwelerei. W. Fitz: Das Carbolux-Verfahren zur Ver-
schwelung von Steinkohlen.* Erste Schweiversuche in
Deutschland. Grundlagen der heutigen Schwelung. Grundlagen
des Carbolux-Verfahrens. Technik und praktische Ausfiihrung
des Verfahrens. Im Bau befindliche Anlagen. Wirtschaftlichkeit.
Schrifttum. [Brennstoff-Chem. 16 (1935) Nr. 18, S. 345/49.]

Gasreinigung. Gunther Haase: Versuche zur elektro-
lytischen Entschwefelung von Leuchtgas. (Mit7 Textabb.)
Dresden (A. 1) [1935]: Kunstanstalt H. B. Schulze. (38 S.) 8°. —
Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. SBS5

Elektrische Entteerung von Koksofengas.* Entwick-
lung der elektrischen Gasentteerung in Deutschland und Amerika.
Beschreibung der neuen GroRanlage der Zeche Consolidation fur
800 000 m3 Koksofengas/24 h nach dem Siemens-Lurgi-Cottrell-
Maoller-Verfahren. Betriebsergebnisse. [Techn. Bl., Disseid., 25
(1935) Nr. 38, S. 658.]

Sonstiges. Hilding Bergstrom und Kristian Lindman: Ver-
kohlung in beweglichen Oefen.* Eingehende Versuche mit
derartigen Oefen; Vergleich mit der Verkohlung in Meilern. Oefen
werden nur fur Sonderzwecke als zweckméRig angesehen. [Jern-
kont. Ann. 119 (1935) Nr. 2, S. 39/53.]

Feuerfeste Stoffe.

Prifung und Untersuchung. T. F. E. Rhead u.R. E. Jefferson:
Ueber das Gefiige feuerfester Baustoffe. I. EinfluR von
GefugeunregelmaRigkeiten auf die Haltbarkeit von
Schamottesteinen fiur Gaswerke.* [Trans, ceram. Soc. 34
(1935) Nr. 8, S. 363/73]

T. F. E. Rhead, J. N. Shovrock u. C. L. Evans: Ueber das
Verfahren zur Ent-
wicklung des Gefiiges feuerfester Steine oder ahnlicher
W erkstoffe durch Buntfarben.* [Trans, ceram Soc 34
(1935) Nr. 8, S. 373/79.]

Eigenschaften. R. Rieke u. A. Ungewil}: Technisch wich-
tige Eigenschaften synthetischer Chromitsteine.* Kegel-
schmelzpunkt, Brennschwindung, Porigkeit, Wéarmeausdehnung,
Temperaturwechselbestdndigkeit, Angreifbarkeit durch Schlacken
nach dem Tiegelverfahren und Druckfeuerbestdndigkeit von
Probekdrpern aus reinen Oxyden. EinfluR von Kalzium-, Magne-

sium-, Aluminium- und Zirkonoxydzusétzen. [Ber. dtsch’ kernm
Ges. 16 (1935) Nr. 9, S. 482/99.]
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Verwendung und Verhalten im Betrieb. L. C. Hewitt: Bemer-
kungen Uber die Zustellung von Elektroofen fiir Sonder-
eisen. Uebersicht Gber die Entwicklung und Anwendung feuer-
fester Baustoffe fir unmittelbar und mittelbar wirkende Licht-

bogendfen. Besondere Beachtung der Elektroofen fiir GuBeisen-
schmelzung. Formgebung und Starke des Ofenfutters. Tiren-
auskleidung. Beanspruchung im Betrieb. Haltbarkeit. Bau des

Deckelgewdlbes. Zuséatze von Bariumverbindungen zum besseren
Sintern und Schutz des Gewdlbes. Erorterung. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 42 (1934) S. 577/88.]

Warmewirtschaft.

Abwarmeverwertung und Warmespeicher. Arthur Schulze:
Freilandbeheizung im Gartenbau. Eine erndhrungswirt-
schaftliche Aufgabe. Mdglichkeiten der Verwertung der Abwérme
aus Elektrizitatswerken, Kokereien und Eisenhittenwerken usw.
zu Freilandbeheizung im Gartenbau. (Mit 6 Abb. u. 7 Zahlen-
taf.) (Dresden-A., Dohnaer Stralle 29: Selbstverlag 1935.) (15 S.)
4°, — Der Verfasser schildert seine Studien tiber Bodenbeheizung,
nach denen die Abwédrme von Hiuttenwerken in durchaus wirt-
schaftlicher Weise zur Erhdhung des Ertrages der Landwirtschaft
ausgenutzt werden kann. Umfangreiche Berechnungen weisen
dies nach. Die erforderlichen Geldmittel fur eine Verwendung
der gesamten Abhitze wiirden allerdings sehr hoch sein, ander-
seits entfallt der Hauptteil der Kosten auf die Rohrleitungen und
wirde der Eisenindustrie reiche Arbeit geben. 5 BS

Vereinfachte Berechnung des Warmeinhalts von
Rauchgasmengen.* [Arch. Wérmewirtsch. 16 (1935) Nr. 9,
S. 235]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel. A. Doebler: Hochleistungs-Teilkammer-
Steilrohrkessel Bauart Doebler.* Gesichtspunkte beim Ent-
wurf.  Ausfiihrungsbeispiel. Betriebsergebnisse. [Arch. Wéarme-
wirtsch. 16 (1935) Nr. 9, S. 232/35]

Rauchgaswirbler in Steilrohrkesseln.
wirtsch. 16 (1935) Nr. 9, S. 237)]

0. Schone: Erfahrungen mit neuzeitlichen
druckanlagen.* Beschreibungvon vier Hochdruckdampfanlagen
mit Dampfdriicken Uber 100 at. [Arch. Warmewirtsch. 16 (1935)
Nr. 9, S. 327/32.]

Carl Zublin: Neue Hochdruck-Dampfanlage fir 100 ati
mit Sulzer-Einrohrdampferzeuger.* Beispiel der Verbin-
dung von eigener Krafterzeugung und Heizdampfwirtschaft ist
eine neue Hochdruckanlage in einer grofen Papierspulen- und
Hulsenfabrik in Deutschland. [Wé&rme 58 (1935) Nr. 35, S. 573]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Otto Weidling: Der
Elektromotor fiir die Werkzeugmaschine. Mit 64 Abb.
im Text. Berlin: Julius Springer 1935. (57 S.) 8°. 2J1Ji. (Werk-
stattblicher fir Betriebsbeamte, Konstrukteure und Facharbeiter.
Hrsg. von Dr.-Ing. Eugen Simon. H. 54.) SBS

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). A. Closterhalfen: Der
W iderstand von Absperrmitteln.* Neue Widerstandsbei-
zahlen von Ventilen und Schiebern. [Arch. Warmewirtsch. 16
(1935) Nr. 9, S. 247/51 u. A 78]

Maschinentechnische Untersuchungen. Otto Holfelder, Dr.-
Ing., Dresden: Zindung und Flammenbildung bei der
Diesel-Brennstoff-Einspritzung. Mit 51 Abb. Berlin
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1935. (25 S.) 4°. 5JIM, fir
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 .JfJl. (For-
schungsheft 374.) SB2

[Arch. Wérme-

Foérderwesen.
Forder- und Verladeanlagen. Die Erzverladeeinrichtung
im Hafen der llseder Hitte am Mittellandkanal.* Be-
schreibung der Anlage zum Verladen von 2500 bis 3000 t Erz

in 24 h. [Demag-Nachr. 9 (1935) Nr. 2, S. C 30/31.]
Sonstiges. Das Schiffshebewerk Niederfinow. (Mit
zahlr. Textabb.) Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1935. (Getr.

Seitenzahlung.) 4°. Geb. 12JIM. (Sonderdruck aus der Zeit-
schrift ,,Die Bautechnik” sowie ihrer Beilage ,,Der Stahlbau*“,
Jg. 1927 bis 1935.) 2 B2

W erksbeschreibungen.

Eisen- und Stahlwerke in Cumberland.* [Beschreibung
der Hochofen-, Bessemerstahl- und Walzwerke Moss Bay und
Derwent der United Steel Companies, Ltd., in Workington und
derMillom-Works der Millom and Askam Haematite Iron Co., Ltd.
Entwicklung, technischer Stand und Leistungsfahigkeit der Werke.
Beschreibung der A. J. B.-Sinteranlage der Millom-Works.
[Metallurgia, Manchester, 12 (1935) Nr. 71, S. 135/38.]

Irlam-W erke der Lancashire Steel Corporation,
Ltd.* Die Werke umfassen eine Hochofenanlage mit Erzum-
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schlagplatz, Kokereianlage mit 51 Beckers-Oefen, Kohlenwaseh-
und Mischanlage usw., vier Hochdfen mit einer wdchentlichen
Leistung von 1500 bis 2000 t, Greenawalt-Sinteranlage fiir 20 t/h,
einen 300-t-Mischer, ein Siemens-Martin-Werk mit funf 50-t- und
vier 90-t- basischen mit Generator- oder Koksofengas oder einem
Gemisch aus beiden beheizten Oefen, ein Walzwerk mit vier
Tiefofengruppen, eine 900er Duo-Umkehr-Blockstrale, eine drei-
geriistige 700/800er Duo-Umkehr- und eine 500er Triostrale
sowie eine Drahtwalzwerksanlage. Diese besteht aus einem Wéarm-
ofen fir vorgewalzte Blocke, einer BlockstraBe mit dahinter-
liegender dreigeristiger Fertigstrale fir Drahtknippel und Form-
stahl. Die eigentliche Drahtstrale hat eine VorstraBe mit sieben
kontinuierlichen Geriisten, eine fliegende Schere, zwei hinter-
einanderstehende Gruppen von je zwei Geriisten, zwei Umwalz-
gerliste und zwei kontinuierliche FertigstraBen mit je sechs Ge-
risten. [lron Coal Trad. Rev. 131 (1935) Nr. 3525, S. 468/71.]

Roheisenerzeugung.

Méllerung. JosefKlarding: Die physikalisch-chemischen
Grundlagen der Mdollerung von Eisenerzen. (Teil I11.)*
[Arch. Eisenhiuttenwes. 9 (1935/36) Nr. 3, S. 127/29; vgl. Stahl
u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1035.]

Winderhitzung. LHotspur“-Kreuzgittersteine  fur
W inderhitzer.* Gesichtspunkte fir die Auswahl des Gitter-
werks. Entwicklung der ,Hotspur“-Steine. Vorteile, auch fur
Mehrzonen-Winderhitzer: nur drei verschiedene Steinarten,
leichter Einbau, erhdhte Festigkeit durch die Kreuzhdcker, Er-
haltung des Wirbelgasstroms durch ausmittige Anordnung der
Zahne, Sicherung der GasVerteilung. Betriebsergebnisse. An-
wendbarkeit auch bei teilweiser Neuzustellung. [Iron Coal Trad.
Rev. 131 (1935) Nr. 3524, S. 391/92; Iron Steel Ind. 9 (1935)
Nr. 1, S. 23/35.]

Elektroroheisen. Jean Challansonnet: Erzeugung und An-
wendung von titan- und vanadinhaltigem Roheisen. Im
elektrischen Hochofen in Norwegen erzeugtes Roheisen mit
0,6 bis 0,7 % V und 0,3 bis 0,5 % Ti neben 4 % C, 0,2 bis 3 % Si,
0,2 bis 0,3 % Mn, < 0,025% P, < 0,025 % S oder 3,0 bis 3,7 % C,

HOCh'.I.,4 bis 3,5 % Si, 0,2 bis3 % Mn, ~ 0,025% P, ~ 0,06 % S, 0,4

bis 0,7 % V, 0,1 bis 0,3 % Ti. EinfluR von Titan und Vanadin auf
Gefuige und Eigenschaften. Anwendung fir Kokillen und Dampf-
zylinder. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 997, S. 231.]

Hochofenschlacke. H. Kappen und P. Solberg: W eitere
Versuche mit Hochofenschlacke. Vegetationsversuche mit
gestaffelten Gaben von Kalk und Hochofenschlacke auf stark
saurem Boden. Ginstige Ergebnisse. [Z. Pflanzenernéhrg. Diing.
Bodenkunde 38 (1935) S. 355/61; nach Chem. Zbl. 106 (1935) II,
Nr. 12, S. 1939.]

Schlackenerzeugnisse. Englische Hochofenzementnor-
men. (Herausgegebenvom British Standard Institution, London.)*
Begriffserklarung und Herstellung. Prifprobe, Entnahme und
Berechtigte. Probenentnahme aus groRen Mengen. Erleichterun-
gen zur Probenentnahme. Untersuchungskosten. Prifungen.
Mabhlfeinheit. Chemische Zusammensetzung. Normalkonsistenz
von Zementbrei. Zugfestigkeit. Abbindezeit. Raumbestédndigkeit.
Prufgerate. Nichtbestehen der Prifungen. Abschriften der Pri-
fungszeugnisse in Héanden des Verkdufers. Liefervorschriften.
Zement in heiBem Klima. [Zement 24 (1935) Nr. 39, S. 609/13.]

Sonstiges. G. T. Lunt: Entwicklung der Erzeugung und
Anwendung von gefeintem und legiertem Roheisen in
Grofbritannien. Entwicklung des Begriffs ,gefeintes Roh-
eisen“. Erhaltung der besonderen Eigenschaften beim Um-
schmelzen. Anwendung verschiedener Umschmelzverfahren. Die

Entgasungsverfahren. Gefeintes Temper- und Zylinderroheisen.
Legiertes Sonderroheisen. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 997,
S. 222/23]

Eisen- und StahlgieRerei.

GieRereianlagen. Neue GielRerei der Rochester-W orks
der Firma Winget, Ltd., Rochester.* Beschreibung der
GielRerei mit FlieBbandanlage. Erzeugung von Meehanite-Grau-
guB mit feinem Gefiige, gleichméRiger Dichte und Hérte infolge
genauer Abstimmung des Graphitgehaltes auf die karbidische
Grundmasse. Regelung der mechanischen Eigenschaften, Ver-
schlei- und Korrosionsfestigkeit durch Warmebehandlung. [Engi-
neering 140 (1935) Nr. 3626, S. 35/38.]

Eine neuzeitliche HochleistungsstahlgieBerei.* Be-
schreibung der StahlgieBerei von Kryn and Lahy, Ltd., in Letch-

worth. Rohstoffvorbereitung. Schmelzanlage. GieBverfahren.
Sandaufbereitung. Trockenkammern. Putzerei. Gliherei. Er-
zeugnisse. Versuchsanstalt. EisengieRerei. Wohlfahrtseinrich-

tungen. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 995, S. 195/98.]
Metallurgisches. Fr. Boussard: Vergleich zwischen im
Kupolofen und im kohlenstaubgefeuerten Ofen er-
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schmolzenem Eisen. Vergleichsversuche mit gleichem Einsatz
und gleicher Abstichtemperatur. Etwas gréRerer Abbrand beim
Drehofen, aber besseres Gefiige. Ferrosiliziumzusatz im Drehofen
voll wirksam. In der Abstichrinne des Kupolofens erst groRere
Ferrosiliziumzusétze wirksam. Zusatz in der Pfanne dagegen
lohnender. GréBRere GleichmaRigkeit des Drehofeneisens. [Foun-
dry Trade J. 53 (1935) Nr. 997, S. 226.]

L. E. C. Girardet: Ritteln und Sodabehandlung von
GuReisen. Verbesserung der Eigenschaften des GuReisens durch
Behandlung mit Soda und gleichzeitiges Ausschleudern oder
Rutteln bis zur Erstarrung der Schlacke. Chemisch-physikalische
Gleichgewichte als Grundlagen hochwertigen Eisens. [Foundry
Trade J. 53 (1935) Nr. 997, S. 223 u. 236.]

Guy Henon: Metallverluste beim Kupolofenschmel-
zen.* Nachteile Ublicher Verfahren. Neuer Vorschlag und Bei-
spiel zur Berechnung der Verluste mit Hilfe der Schlackenmenge
und -Zusammensetzung. Voraussetzungen zur Anwendung dieses
Verfahrens. Mdgliche Vereinfachung. Verschiedene Einfliisse auf
die Metallverluste. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 997, S. 235]

Achille G. Lefebvre: Anwendung von Soda in der Giele-
rei. Zustellung der Pfannen bei der Sodaentschwefelung. Zusatz
von Sodawdrfeln im Kupolofen: Flissigere und wirkungsféhigere
Soda-Kalk-Schlacke, besseres Schmelzen, Forderung der Koks-
wirkung und Brennstoffersparnis, Giitesteigerung des Eisens. Noch
unbestédtigte Verminderung des Kohlenstoffgehaltes des Eisens.
Vorschlag zur Durchfiihrung der Sodabehandlung im Hochofen-
werk. Sodabehandlung von Birnenstahl. [Foundry Trade J. 53
(1935) Nr. 997, S. 234.]

Schmelzéfen. Flammoéfen mit Kohlenstaubfeuerung.*
Versuchsweiser Umbau eines Flammofens mit Rostfeuerung auf
Kohlenstaubfeuerung. Aufstellung der Staubmuhle in der Né&he
des Ofens. Beschreibung der Anlage. Pléne fur den Umbau von
zwei weiteren Oefen, darunter ein dlgefeuerter. [Foundry Trade J.
53 (1935) Nr. 996, S. 208 u. 218.]

StahlguB. W. H. Hatfield: StahlguB.* Verschiedenheit
der Erzeugnisse. Notwendigkeit der Forschungsarbeiten. Schmelz-
verfahren. Sandfragen. Eigenschaften der Kerne. Formtech-
nische Aufgaben. Anwendung von Schreckplatten. GielRbedin-
gungen. Verlorene Kopfe. Beispiele. Gefiligeverbesserung. All-
gemeine Erlduterungen. Erdrterungsbeitrdge. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 42 (1934) S. 672/704.]

H. Kalpers: Von der ersten Glocke aus StahlguB
zur Olympiaglocke.* Schwierigkeiten in der Anerkennung des
Werkstoffes Stahl fiir den GlockenguB. Formen von Glocken-
mantel und Kern. Musikalische Priifung der Glocken. Herstellung
der Olympiaglocke. [GieBerei 22 (1935) Nr. 19, S. 469/73.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Leopold Granger: Die Einsatzstoffe im
Siemens-Martin-Werk und ihre Verwendung nach den
Lehren derKriegs-undNachkriegszeit. Betriebserfahrungen
mit der Verwendung verschiedenartigen Roheisens und dessen
EinfluR auf die Stahlglite. Aenderungen in der Roheisenbeschaf-
fenheit, besonders des synthetischen Roheisens, in der Nachkriegs-
zeit und deren Ursachen. EinfluR eines minderwertigen Roheisens
auf die Eigenschaften des Stahles. [Rev. Ind. miner. 1935, Nr. 351,
S. 365/71]

Siemens-Martin-Verfahren. William C. Buell jr.: Verbesse-
rungen in den Abmessungen von Siemens-Martin-
Oefen.* |—V. Aufsatzfolge tGber die zweckméRige Bemessung
des Unterofens vom Siemens-Martin-Ofen. Grundriplanung.
Schlackenkammern und ihre zweckmaRigste Ausfiihrung. Ver-
bindungskanale von Schlacken- und Gitterkammer. Ausfiihrung
und Abmessungen der Warmespeicher und der Kammergewdlbe.
Anlage und Ausfiihrung der Verbindungskanéle zu den Umsteuer-
einrichtungen. [Steel 96 (1935) Nr. 22, S. 56/58; Nr. 23, S. 52/53
u. 55/56; Nr. 24, S. 49/50 u. 52; Nr. 25, S. 50, 52 u. 54; 97 (1935)
Nr. 1, S. 40/42, 44 u. 46; Nr. 2, S. 50 u. 52/53; Nr. 3, S. 57/58
u. 60/61; Nr. 4, S. 45 u. 47/48; Nr. 5, S. 40, 42/43 u. 45; Nr,6,
S. 58 u. 61/62; Nr. 7, S. 54/56; Nr. 8, S. 44, 46, 49/50 u. 52.]

A. Jackson: Die Stahlerzeugung in kippbaren Sie-
mens-Martin-Oefen bei den Appleby-Werken derUnited
Steel Companies, Ltd.* Rohstoffgrundlage. Beschreibung der
Stahlwerksanlage mit acht Kipp6fen von 120 bis 300 t, einem
feststehenden 150-t-Ofen und zwei Mischern. Arbeitsweise vom
Einsetzen bis zum VergieRen. Behandeln der Blocke in denTiefofen.
Betriebsergebnisse. Erzeugung unberuhigter und beruhigter
Stdhle. Fehlerursachen. [Iron Steel Ind. 8 (1935) Nr. 11, S. 430/35.]

Friedrich Wesemann: Zusammenhdnge zwischen der
Kopfbauart, Leistung und Frischwirkung von Siemens-
Martin-Oefen.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 37, S. 981/89;
Nr. 38, S. 1006/13 (Stahlw.-Aussch. 296 u. Wé&rmestelle 219).]
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Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Léon Guillet: Die neueren Fortschritte
und die wirtschaftliche Lage im Metallhittenwesen.
V. Nickel.* Verhuttung von Nickel in Frankreich, England,
Kanada. Nickellagerstatten in Neukaledonien, Kanada und Klei-
nere Vorkommen in anderen Landern. Verzeichnis der Nickelhit-
ten. Statistische Angaben Gber Gewinnung und Verbrauch. [Rev.
Metallurg., Mém., 32 (1935) Nr. 8, S. 321/41.]

Metallschmelzéfen. A. G. Robiette: Der Elektroofen in
der MetallgieBerei.* Anforderungen der MetallgieRereien an
den Elektroofen. Schmelzen von Messing im Induktions- und im
Lichtbogenofen. Beschreibung eines Lichtbogen-Schaukelofens.
Die Mischvorgédnge im Schaukelofen. Temperaturiiberwachung.
Haltbarkeit des Ofenfutters. Schmelzbetrieb. Metallverluste.
Gasaufnahme. Betriebsergebnisse. Schmelzen von Nickellegie-
rungen. Betriebskosten. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 992,
S. 131/33; Nr. 996, S. 213/14.]

Schneidmetalle. Borkarbid. Beschreibung der Eigenschaf-
ten eines von der Norton Company hergestellten Borkarbids B4C.
Als Beispiel fur die Zusammensetzung ist 78,22 % B, 21 % C,
0,01 % Si, 0,14 % Fe und 0,63 % unbestimmte Bestandteile
angegeben. [Grits & Grinds 25 (1934) Nr. 5; nach Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 15/16, S. 377.]

F. Karpinski: Borium.
einer von der Stoody Company in Whittier, Cal., hergestellten
Schmelzlegierung von Borkarbid. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb.
45 (1935) Nr. 15/16, S. 376/77.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. A. U. Seybolt und C. H. Mathew-
son: Loslichkeit von Sauerstoff in festem Kobalt und der
obere Umwandlungspunkt dieses Metalls.* Gesetze der
Ldslichkeit von Gas in Metallen. Untersuchungen (ber Sauerstoff-
aufnahme von Kobalt bei 600 bis 1500°. [Amer. Inst. min. metal-
lurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 642, 17 S.; Met. Technol. 2 (1935)
Nr. 6.]

Verarbeitung des Stahles.

Allgemeines. Hubert Miller: Schaubildliche Berechnung
von Schlingen.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 37, S. 991.]

Walzwerkszubehér. H. M. Richardson: W alzenlager aus
KunstharzpreBstoff mit Faserstoffeinlage.* Beschreibung
der Herstellung der mit Textolite bezeichneten Lager der General

pilectric Co. Eigenschaften, Verwendungszweck und Vorteile der

Lager. [Steel 97 (1935) Nr. 12, S. 22/24.]

Walzwerksofen. Ueber das Wéarmen von Stahlblécken
in Tieféfen.* Aenderung der mittleren Blocktemperatur bei ver-
schieden langen Stehzeiten im Freien und in der Kokille. Tempe-
raturunterschiede von Blockoberflache und Blockkern bei verschie-
dener Stehzeit. [Iron Coal Trad. Rev. 131 (1935) Nr. 3519, S. 206.]

Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. Emil Weber: Neuzeit-
liches Feinstahlwalzwerk in Zickzackanordnung.* [Stahl
u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1029/31.]

Feinblechwalzwerke. Paul Wielner: Feinstblech-Richt-
maschinen.* Beschreibung einer Maschine mit 15 bis 20 Richt-
walzen fur zwei Arbeitsgeschwindigkeiten von 10 bis 18 m und
15 bis 27 m/min. [Kalt-Walz-Welt (Beil. z. Draht-Welt) 1935,
Nr. 8, S. 57/59.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Allgemeines. Richard Saxton: Ueber die Kaltverarbei-
tung nichtrostender Stahle. Warmebehandlung beim Draht-
ziehen und Kaltwalzen. Zuldssige Querschnittsabnahmen. Poke-
ren kaltgewalzter Béander. [Iron Coal Trad. Rev. 131 (1935)
Nr. 3523, S. 351.]

Ziehen und Tiefziehen. J. K. Findley: Ziehen von Drédhten
aus rostfreiem Stahl.* Beschreibung der Herstellung von
gezogenen Dréahten verschiedenen Durchmessers. [Steel 97 (1935)
Nr. 9, S. 28/30.]

Heinrich Meyer auf der Heyde: W irtschaftliches Arbei-
ten auf Einzelziehscheiben fir Drahtstarken von 1,8 bis
0,9 mm Dmr. Angaben Uber Leistungen, Zieharbeitsplane und
L6hne. [Draht-Welt 28 (1935) Nr. 37, S. 579/82.]

Schneiden, Schweiflen und Loten.

PreBschweifen. H. W. Roth: Ein neues Schweilverfah-
ren fur Massenfertigung.* Beschreibung des Mehrfach-
PunktschweiBverfahrens ,,Roth-Hydromatic“. [Elektrosohweil3?
6 (1935) Nr. 9, S. 166/68.]

Elektroschmelzschweifen. L. G. Bliss: Titanmineralien in
Elektrodentuberziigen. Stabilisierung des Lichtbogens durch
Zugabe von Rutil, IImenit, Tiscasil oder gefdlltem Titanoxyd zur
Umhillungsmasse von Elektroden. [Foote Prints e 1
Metals, Alloys, Ores 8 (1935) S. 10/15; nach Chem. Zbl 106 mqgm!
I, Nr. 11, S. 1776.] "0

Beschreibung der Eigenschaften
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Charles H. Jennings: Lichtbogenauftragschweifung
von Bronze auf Stahl.* Durchfihrung der AufschweiBung
einer Bronzeauflage auf den Birstenring eines Lokomotivmotors.
[Iron Age 136 (1935) Nr. 1, S. 22/25 u. 178.]

L. Losana und M. Jarach: Zusammensetzung der Elek-
troden fir die Lichtbogenschweifung.* Untersuchungen
Uber Kohlenstoff-, Mangan-, Silizium-, Nickel- und Chromgehalt
des SchweiRgutes in Abhéngigkeit von dem Gehalt des Schweil3-
drahtes und der Umhiillung an diesen Elementen. Wahl der zweck-
méaRigen Zusammensetzung der Umhillung, die Ferrosilizium,
Ferromangan, Kohle, Nickelpulver und Ferrochrom enthalten
kann. [Metallurg, ital. 27 (1935) Nr. 8, S. 563/69.]

W. J. Schneider: Welche Faktoren beeinflussen die
SchweilRleistung und die W irtschaftlichkeit der Licht-
bogenschweifung im Stahlbau?* Darin u. a. Vergleich der
Schweilleistung von blanken, getauchten und umwickelten Elek-
troden sowie von Seelen- und Schmelzmantelelektroden. [Elektro-
schweillg. 6 (1935) Nr. 9, S. 169/72.]

W. Strelow: Entwicklung und Verwendung der Elek-
troden in der LichtbogenschweiBung.* Vorgédnge im
Schweillichtbogen. Vergleich des Verhaltens beim Verschweifen,
des Anwendungsgebietes und der Wirtschaftlichkeit von blanken,
ummantelten und getauchten Elektroden und von Seelenelek-
troden. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 36, S. 1080/84.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweifens. Th. Tile-
mann: Elektrisch geschweilter TempergufR und seine
Nachbehandlung.* Untersuchungen an lichtbogen- und ab-
schmelzgeschweiftem weifen und schwarzen TemperguR. Er-
mittlung der Rockwell- und Brinellhé&rte, Biege- und Zugfestigkeit,
Dehnung und Bearbeitbarkeit. EinfluR des Gehaltes an Temper-
kohle, Gesamtkohlenstoff, Si, Mn, P und S, des Reinheitsgrades,
des Gasgehaltes und der Wandstarke des Grundwerkstoffs auf die
Schweilbarkeit. Einfluf einer Nachbehandlung durch Schmieden,
Glihen und Nachtempern. Zur Lichtbogenschweiffung von Tem-
perguB wird ein Zusatzwerkstoff mit 0,2 % C, 0,06 % Si, 1,1 % Mn,
0,02% P und 0,03 % S, mit einer Umhillung aus 40 bis 50 %
Graphit, 1 bis 5% Fe203 20 bis 25 % Si02 10 bis 20 % CaO,
0,6 bis 3,5% MnO, 1,2 bis 2,5 % A1203 0,8 bis 2% MgO, 3 bis
4% Alkalien bei 30 bis 50 % Gluhverlust vorgeschlagen. [GieRerei
22 (1935) Nr. 16, S. 377/86.]

Prufverfahren von Schweif3- und Létverbindungen. R. K. Hop-
kins: GeschweilRte Druckkessel.* Verfahren zur Prifung von
Druckkesseln fur die Erdélindustrie. Darin u. a. Angaben (ber
die Kerbschlagzéhigkeit eines Stahls mit 2,25 % Ni bei — 60
und bei + 25°in Abhéangigkeit von der voraufgegangenen Wérme-
behandlung. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ.
Nr. 640, S. 1/12; Met. Technol. 2 (1935) Nr. 5.]

Prifung von SchweiRverbindungen.* [Stahl u. Eisen
55 (1935) Nr. 36, S. 953/61 (Werkstoffaussch. 317).]

Die kommenden Vorschriften fur geschweiffte voll-
wandige Eisenbahnbricken.* Entwurf der Deutschen Reichs-
bahn-Gesellschaft. Darin u. a. Angaben tber die Anforderungen
andie Schweildrahte. [Elektroschweiflg. 6 (1935) Nr. 9, S. 161/66.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinnen. L. Kenworthy: Korrosion und Anlaufen von
Zinn an der Luft.* EinfluR der Oberflachenbeschaffenheit und
eines geringen Zusatzes von Antimon oder Kupfer auf die Bestan-
digkeit des Zinns an Zimmerluft, im Freien an regengeschitzten
Stellen und unter der Einwirkung des Regens im Vergleich zu
Kupfer, Messing. Nickel, Zink und Kadmium. [Trans. Faraday
Soc. 31 (1935) Nr. 173, S. 1331/45.]

Sonstige Metalluberziige. N. D. Birukoff, S. P. Makariewa und
A. A. Timochin: Theorie und Praxis der Verchromung.
(Zur Frage tber den Mechanismus der Chromausschei-
dung.) I1.* EinfluB von Unterbrechungen bei der Chromabschei-
dung aus Schwefelsdure-Chromsaure-Ldsungen auf die Ausbeute
an metallischem Chrom und auf die Klemmenspannung. Einfluf
des Schwefelsduregehaltes auf das Verhéltnis von Geschwindigkeit
der Chromausscheidung zu Bildung von dreiwertigem Chrom.
Geschwindigkeitsanderung der Wasserstoffausscheidung. [Korro-
sion u. Metallschutz 11 (1935) Nr. 9, S. 193/201.]

Charles Kasper: Chromabscheidung aus dem Chrom-
sdurebad. Untersuchungen lber die Wertigkeit des Chroms bei
der Abscheidung und Madglichkeiten zur Verbesserung des Wir-
kungsgrades. [J. Res. Nat. Bur. Standards 14 (1935) Nr. 6,
S. 693/709.]

G. Montelucci: Prifung von Stahldraht mit Kadmium -
und Kadmium-Zink-Ueberziigen. Bestimmung des Ge-
wichtsverlustes nach dem Eintauchen in eine Lésung aus 10 g Zinn-
chlorid, 15 ¢ Ammoniumchlorid und 0,5 g Weinsaure. [Atti soc.
ital. progresso sei. 23 (1935) Il, S. 545; nach Chem. Abstr. 29
(1935) Nr. 16, Sp. 5403.]
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Spritzverfahren. Aus der Praxis des Metallspritzens.
Darin Angaben Ulber die Vorbereitung des Grundwerkstoffes zum
Aufspritzen von Metallen, u. a. von nichtrostendem Stahl. Korro-
sionsschutz durch gespritzte Ueberziige. [Machinist, London, 79
(1935) Nr. 19, S. 360; nach Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 15/16,
S. 423]

Anstriche. Hans Hebberling: Zur Rostschutzfrage.*
Verringerung der Rostgefahr durch geeignete bauliche Durch-
bildung. Bek&mpfung der Unterrostung, unter anderem durch
das Parker-, Atrament- und Bonder-Verfahren. Prifung der
Schutzwirkung von Farbanstrichen durch die Ritzprobe. Ver-
schiedenes Verhalten handaufgetragener und gespritzter Anstriche.
[Masch.-Schaden 12 (1935) Nr. 7, S. 111/12.]

Emaillieren. Adolf Dietzel, Dr.-Ing.: Die Aufklarung des
Haftproblems bei der Eisenblechemaillierung. (Mit 21
Texthildern.) Coburg 1935: Verlag des Sprechsaal, Miller
& Schmidt. (2 Bl., 54 S.) 8°. — Karlsruhe (Techn. Hochschule),
Habilitationsschrift. — Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 911. 5B 5

Chemischer Oberflachenschutz. I. W. Gutman: HerStel-
lung von PhosphatUberziigen auf Spezialkonstruktions-
stahlen. Madglichkeit der Phosphatisierung von Stdhlen mit
0,05 bis 6,6 % Ni, 0,1 bis 3,3 % Cr, 0,8 bis 2,4 % W, 0,1 bis0,5% V,
0,3 bis 0,5 % Mo, 1,4 bis 2,4 % Cu, bis zu 2,8 % Si und bis zu
16 % Mn. EinfluR des Legierungsgehaltes auf die Korrosions-
bestandigkeit der Schutziberziige. [Metallurg 9 (1934) Nr. 9,
S. 29/46; nach Chem. Zbl. 106 (1935) Il, Nr. 11, S. 1780.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. R. Voegelin: Entleeren von Salzbadern.*
Darin u. a. Beschreibung der Salzabsaugevorrichtung der Dur-
ferrit-Gesellschaft. [Durferrit-Mitt. 4 (1935) Nr. 9, S. 57/62.]

Gluhen. H. Kalpers: Neuzeitliche Blankkuhl- und
-glihéfen.* Beschreibung von Oefen nach den Bauarten von
Prufert, Siemens-Prifert, Brown-Boveri-Griinewald, Siemens-

Stassinet, Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft.
u. Werksleiter 29 (1935) Nr. 17, S. 342/43.]

Harten, Anlassen, Vergiten. V. I. Skotnikov: Vergleich
der Abschreckwirkung organischer Oele mit der ande-
rer Abschreckmittel. Untersuchung von Wasser mit Seifen-,
Leim-, Oel- und Glyzerolzusatz, von warmem Wasser und von
Mineraldl mit 20 bis 25 % Lein6lzusatz. [Vestnik Metalloprom. 14
(1934) Nr. 8/9, S. 82/90; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 16,
Sp. 5394.]

Oberflachenhéartung. C. Albrecht: Oberflachenhértung.
Durchfiihrung der Zementation mit Hilfe von Einsatzpulvern,
Gasen oder Salzbddem und der Nitrierhdrtung. [Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 13/14, S. 338, 340/42; Nr. 15/16,
S. 392/95.]

[Werkst.-Techn.

C. Albrecht: Zementation von Chrom-Molybdén-Ein-

satzstdhlen in Salzbddern.* Gilnstige Warmebehandlung
und Geflige von St&dhlen mit 0,2 % C, 0,35 % Si, 1 % Mn, 1,1 % Cr
und 0,25 % Mo bzw. mit 0,14 % C, 0,35 % Si, 0,5 % Mn, 2 % Cr,

0,25 % Mo und 2 % Ni beim Einsetzen in Zyanidbadern. [Dur-
ferrit-Mitt. 4 (1935) Nr. 9, S. 49/56.]
R. Bock: Das Wesen der Doppelhdrtung. Darin u. a.

Untersuchungen tber den EinfluR der Abschrecktemperatur auf
die Rockwell- und Brinellhédrte von zementiertem ECN 35. [Techn.
Zbl. prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 15/16, S. 395/ 96.]

Tsutomu Kase: Metallische Zementation (V). Zemen-
tation einiger Metalle durch Chrompulver.* Zementieren
von Eisen- und Nickelproben zwischen 800 und 1300°. Unter-
suchung der Eindringtiefe, der chemischen Zusammensetzung, des
Gefliges, der Korrosions- und Hitzebestandigkeit. Beziehungen
zwischen Eindringtiefe, Zementiertemperatur und -dauer. [Kin-
zoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 7, S. 357/70.]

Tsutomu Kase: M etallische Zementation (VI). Zemen-
tation mit Siliziumpulver.* Diffusion von Silizium in ver-
schiedene Metalle, darunter Eisen, bei Temperaturen zwischen
500 und 1200°. Untersuchung des Gefiiges, der chemischen Zu-
sammensetzung, der Eindringtiefe, der Korrosionsbestandigkeit
gegen Sduren und der Hitzebestdndigkeit mit Silizium zementierter
Schichten. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 8, S. 397/410.]

Fr. Knoops: Die verschiedenen Arten der Einsatz-
hé&rtung im Elektroofen.* Beschreibung und Verwendungs-
zweck der Einsatzhartung, der Einsatzhartung mit Hartepulver,
des Héarteverfahrens mit Paste, des Durferritverfahrens und des
Nitrierverfahrens. [Elektrowdrme 5 (1935) Nr. 9, S. 226/29.]

Nitrierhdrten gufeiserner Motorzylinder. Als Werk-
stoff fur die Zylinder wird ein GuReisen mit 2,4 bis 2,8 % C, 2,4 bis
2,8 % Si, 0,5 bis 0,7 % Mn, 1,3 bis 1,7 % Cr, 0,6 bis 0.8 % Al und
hochstens je 0,07 % P und S angegeben. [Bull. Ass. techn. Fond. 9
(1935) S. 31/36; nach Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 15/16, S. 442/43.]
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Richard Walle und Paul Birk: Beitrag zur Frage der
Kohlenstoffeinsatzhdrtung.* Versuche an unlegierten Stéh-
len mit 0,15 bis 0,25 % C, an einem Automatenstahl mit 0,1 % C
und 0,2% S, an ECN 35 und EN 15 tber Oberflachenhértung,
Einsatztiefe und Gefilige in Abhé&ngigkeit vom Mischungsverhéltnis
des Holzkohlen-Bariumkarbonat-Einsatzpulvers. Abbrand bei
800 bis 900° und Schittgewicht des Einsatzpulvers in Abhéngig-
keit vom Mischungsverhdltnis. [Werkst.-Techn. u. Werksleiter 29
(1935) Nr. 15, S. 299/302.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuReisen. John W. Bolton: Graues GufBeisen. IV. Ein-
fluR des Mangans. Schrifttumsangaben Uber Gehalt an gebun-
denem Kohlenstoff, Geflige, Zugfestigkeit, Durchbiegung und
Biegefestigkeit in Abhéngigkeit vom Mangangehalt. [Foundry,
Cleveland, 63 (1935) Nr. 9, S. 32/33, 84 u. 86.]

F. J.

maschinen.* Fir Drehbanklager wird ein SonderguBeisen mit

28 % C,21% Si, 09% Mn, 1,5 % Niund 0,2 % P angegeben.

[Met. Progr. 28 (1935) Nr. 2, S. 47/49)]

Bernhard Osann: Die Festigkeitsprifung bei GuReisen.
Eine kritische Betrachtung und ein Vorschlag.* Verhalt-
nis zwischen Biege- und Zugfestigkeit bei GuBeisen. Frage der
Probestababmessungen und ihrer GieRart. [GieRerei 22 (1935)
Nr. 8, S. 169/72.]

S. Perin und R. Berger: Beitrag zur Untersuchung der
VergieBbarkeit von GuBeisen.* Abhéngigkeit der VergieR-
barkeit von der GieRtemperatur, der Z&hflissigkeit wahrend der
Erstarrung, dem Wérmeaustausch zwischen Metall und Form und
den die Erstarrung beherrschenden Umstdnden. EinfluR von
Kohlenstoff, Phosphor, Silizium und Mangan. SchluBfolgerungen.
[Trans. Amer. Foundrym. Ass. 42 (1934) S. 589/632.]

Garnet P. Phillips: Ueberhitztes im Kupolofen er-
schmolzenes GufBeisen.* Brinell-, Rockwellharte, Zug- und
Biegefestigkeit von drei GuReisen mit rd. 3,2 % C, 2,3 % Si,
0,6 % Mn, 0,25 bis 0,35 % P, 0,07 bis 0,1 % S, 0,2 bis 1,7 % Ni,
0 bis 0,6 % Cr nach Erschmelzung im Kupolofen, nach Ueber-
hitzung im Elektroofen und nach Abstehenlassen in der Pfanne.
[Foundry, Cleveland, 63 (1935) Nr. 8, S. 33/35, 72 u. 74)]

Marcel Ploye: EinfluB des Aluminiums auf die Eigen-
schaften von GuReisen.* Versuche zur Verbesserung des
GuBeisens durch kleine Zusatze von Aluminium und von GuBeisen
mit besonderen Eigenschaften durch Zusatz groBerer Anteile von
Aluminium. 1. EinfluR kleinerer Zusatze: Gehalt an Aluminium,
Zusatztemperatur, GieBtemperatur, Starke des Probestabes, Aus-
lauffahigkeit, Abschrecktiefe, chemische Zusammensetzung, Ge-
flige, Harte, Biegefestigkeit, Durchbiegung. 2. EinfluR grdéRerer
Zusatze bis 20 % Al: Abschrecktiefe, chemische Zusammensetzung,
Geflige, Dehnung und Schwindung, Héarte, Biegefestigkeit und
Durchbiegung. Verhalten bei héheren Temperaturen. Nitrier-
versuche. Korrosionsversuche. [Rev. Metallurg., Mem., 32 (1935)
Nr. 6, S. 248/70; Nr. 7, S. 302/20.]

Nickel-Handbuch, hrsg. vom Nickel-Informationsbiro,
G. m. b. H., Frankfurt a. M. Leitung:
[Frankfurt a. M.: Nickel-Informationsbiro, G. m. b. H.] 8°. —
Nickel-GuBeisen. (Mit 61 Abb. u. 14 Zahlentaf. im Text
sowie 2 Beil) [1935] (2 BIl, 60 S.) Kostenlos. — Der Ein-
fluR des Nickels auf Gefligeausbildung, Brinellhdrte, Wand-
starkenempfindlichkeit, Zug-, Druck-, Biege- und Schwingungs-
festigkeit, VerschleiBwiderstand, Warmeausdehnung, Warmeleit-
féahigkeit, magnetische und elektrische Eigenschaften, Korrosions-
und Hitzebestandigkeit, Bearbeitbarkeit und Schweilbarkeit von
GuReisen ist nach Schrifttumsangaben dargestellt. Es folgt eine
Beschreibung der handelsiiblichen NickelguBeisensorten mit
Angaben dber chemische Zusammensetzung und Anwendungs-
gebiete. S B3

StahlguB. W. H. Hatfield: StahlguR unter besonderer
Berlicksichtigung von legiertem StahlgufR.* Legierter
StahlguR mit hoher Dehnung. Verschlei3fester StahlguR. Magnet-

stahl. Nichtrostender, hitze-, luft- und sdurebestdndiger Stahl-
gulR. Sonstiger legierter StahlguB. Waé&rmebehandlung. Festig-
keitseigenschaften.  Anwendungsgebiete. Besondere  Eigen-

schaften. Formstoffe und Arbeitsverfahren fur die verschiedenen
Arten von SonderstahlguR. Form- und gietechnische MaRk-
nahmen. Gefligeverbesserung. [Foundry Trade J. 53 (1935)
Nr. 987, S. 43/46; Nr. 988, S. 69/71.]

FluBstahl im allgemeinen. Max Knoch: Ueber die stati-
schen und dynamischen Festigkeitseigenschaften le-
gierter Stahle bei hdheren Temperaturen. (Mit4 Textabb.,
sowie 11 weiteren Abb., 28 Zahlentaf. u. 52 Schaubildern auf
Beil.) Stuttgart [1935]: Omnitypie-Gesellschaft, Nachf. Leopold
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Dost: Hochwertiges GuBeisen fiir Werkzeugm it

Dr.-Ing. M. Waehlert.

55. Jahrg. Nr. 44.

Zechnall. (53 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-
Diss. [Maschinenschrift autogr.] — Vgl. Stahl u. Eisen 55J1935)

s 2%erkzeugstahl. Eduard Houdremont, Hans gchrécger und
Andrew [J.] Clasen: Giteprifung von unlegiertere Werk-
zeugstahl.* [Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 3, S. 131/46
(Werkstoffaussch. 319); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 39,
S. 1035/36.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Andrew J. Cla-
sen: Aachen (Techn. Hochschule).

A. Mitrofanow: Héarten und Altern von Kugellager-
stahl. Untersuchungen (ber die glinstigste Warmebehandlung
und die Ausscheidungshértung eines Chromstahles mit 1,1 %0 C,
0,25 % Si, 0,3 % Mn, 0,006 % P, 0,003 % S und 0,94 % Cr.
[Westnik Metallopromyschlennosti 15 (1935) S. 79/86; nach Chem.
Zbl. 106 (1935) I, Nr. 11, S. 1768/69.]

Hermann Pohl, Hans Pollack und Robert Scherer: Versuche

wolframarmem Molybdan-Schnellarbeitsstahl.*
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 38, S. 1001/05 (Werkstoffaussch.
322)]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. L. Sanderson: Kobalt-M agnetstahl.* Kurze
Angaben (dber Warmebehandlung und Eigenschaften der
Dauermagnetstdhle mit 9, 16 oder 35 % Co. [Heat Treat. Forg.
21 (1935) Nr. 8, S. 367/68.]

L. G. A. Sims: Normung der magnetischen Eigen-
schaften.* Erdrterung der Vorschriften Gber Bleche fur Kraft-
und Lichtstromtransformatoren (British Standards Specification
Nr. 601/1935). [Engineering 140 (1935) Nr. 3635, S. 290/91.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. P. Schafmeister:
Beitrag zur Frage der ausldandischen Rohstoffe in
Sonderstdahlen des chemischen Apparatebaues.* Roh-
stoffe fir Stahllegierungselemente. Madglichkeit des Ersatzes von
Nickel durch Mangan in den nichtrostenden Chrom-Nickel-
Stdhlen; EinfluR des Kohlenstoff-, Mangan- und Nickelgehaltes
auf die Saurebestdndigkeit von Stdhlen mit 20 % Cr. Zunder-
bestandigkeit von St&hlen in Abhangigkeit vom Aluminium- (bis
9 %), Silizium- (bis 3 %) und vom Chromgehalt (bis 30 %). Kon-
struktive MaBnahmen, wie Auskleiden, Aufschweien und leichtere
Bauart, zur Ersparnis an legierten Stdhlen. [Chem. Fabrik 8
(1935) Nr. 39/40, S. 375/80.]

Stahle fir Sonderzwecke. A. E. Harnsberger: W erkstoffe
fur Erddlverarbeitungspumpen. Allgemeine Angaben uber
GuReisen und Stéahle, die sich fur verschiedene Bauteile in Oel-
verarbeitungsanlagen eignen. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr.,
Techn. Publ. Nr. 631, S. 1/16; Met. Technol. 2 (1935) Nr. 5]

Albert G. Zima: Mechanische und metallurgische Be-
trachtung lGber neuzeitliche Geréte fiur die Erdolforde-
rung.* Allgemeine Angaben Uber die Werkstoffe fiir Bohrer,
Bohr- und Leitungsrohre bei der Erd6lgewinnung. [Amer. Inst,
min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 633, S.1/14, Met. Technol.
2 (1935) Nr. 5]

Dampfkesselbaustoffe. L. Ya. Liberman: Stahl fir Hoch-
druckkessel. Untersuchungen (ber Festigkeitseigenschaften,
Korrosionsbhestandigkeit und glinstigste Warmebehandlung von
Stahlen mit 0,2 % C, 0,4 % Ni und 0,4 % Mo; 0,2 % C, 0,9 % Cr,
0,4 % Niund 0,4 % Mo; 0,2 % C, 0,9 % Mn, 22 % Cr, 1,3 % Ni
und 0,5 % Mo; 0,2% C, 1,1 % Si, 0,9 % Mn, 1,3 % Cr, 0,4 % Ni
und 0,3 % Mo. Verhéltnis der Streckgrenze bei erhéhter Tempe-
ratur zur Zugfestigkeit bei 20°. [Repts. Central Inst. Metals,
Leningrad, 17 (1934) S. 62/73; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 16,
Sp. 5397.]

P. B. Michailow-Michejew: Helle Flecken und ihr Ein-
fluR auf die Eigenschaften von kupferhaltigem Kessel-
stahl. Oertliche Schwefel- und Phosphorseigerungen in Stahl
mit 0,17 bis 0,24 % C und 0,15 bis 0,25 % Cu. [Metallurg 9 (1934)
Nr. 9, S. 22/29; nach Chem. Zbl. 106 (1935) II, Nr. 11, S. 1771]

H. Neumann: Ueber magnetisch harte Eisen-Nickel-
Kupfer-Legierungen. Koerzitivkraft, Remanenz und magne-
tisches Leistungsvermdgen von Legierungen mit 20 % Ni 12 bis
20 % Fe und 68 bis 60 % Cu. EinfluR der Wéarmebehandlung.
[Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 39, S. 778/79.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Drahtseilprifung. Unter-
suchungen des Safety in Mines Research Board. EinfluB
von Hanfeinlagen und Seelen aus anderen Faserstoffen auf die
Korrosion von Drahtseilen. Schutzwirkung durch Oelfilme.
Korrosionswiderstand legierter Seildrahte. EinfluR einer Verzin-
kung auf die Haltbarkeit von Seilen. Ursachen von Seilbriichen
wahrend des Betriebes. [Iron Coal Trad. Rev. 131 (19851 Nr 3521
S. 276/77.] 1 ’

Federn. W. N. Konstantinow: Untersuchung der Eigen-

schaften von Federstahl. Untersuchungen lber Harte Zug-
Schwingungs- und Schlagfestigkeit sowie sonstige Eigenschaften
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von Si-, Si-Mn-, Si-W-, Mn-, Cr-V- und Mn-Cr-Stahlen. [Metallurg
9 (1934) Nr. 8, S. 55/75; nach Chem. Zbl. 106 (1935) Il, Nr. 11,
S. 1770]

EinfluR der Temperatur. A. P. Tuljakow: Mechanische
Eigenschaften von Metallen bei tiefen Temperaturen.
Kerbschlagzéhigkeit und Elastizitatsgrenze verschiedener Chrom-,
Nickel-, Chrom-Nickel-, Chrom-Molybdan- und Manganstahle bei
— 183 bis — 39°. [Chimitscheskoje Maschinostroenie 4 (1935)
Nr. 2, S. 9/18; nach Chem. Zbl. 106 (1935) Il, Nr. 13, S. 2117.]

Mechanische und physikalische Priufverfahren.

Prifmaschinen. Elektromagnetisches Dauerprifge-
rat.* Beschreibung eines Gerdtes der Salford Electrica! Instru-
ments, Limited, zur Biege- und Verdrehschwingungsprifung von
Rundproben mit etwa 13 mm Dmr. und 350 mm L&nge bei
250 bis 300 Lastwechsel je s. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 992,
S. 130]

Zugversuch. Spannungen in bleibend verformten
W erkstoffen. Begriindung des Vorschlages, die Bestimmung der
unteren Streckgrenze zur Kennzeichnung der Eigenschaften
weicher und mittelharter Stadhle in die British Standard Speci-
fications aufzunehmen. [Engineering 140 (1935) Nr. 3635,
S. 291/92.]

Schwingungsprifung. Otto Graf, Professor an der Techni-
schen Hochschule Stuttgart: Dauerversuche mit Nietverbin-
dungen. Mit 69 Textabb. u. 7 Zusammenstellungen. Berlin:
Julius Springer 1935. (VI, 51 S.) 4°. 6 7IM. (Berichte des Aus-
schusses fur Versuche im Stahlbau. Hrsg.: Deutscher Stahlbau-
Verband. Ausg. B, H. 5.) — Zug- und Zugschwellfestigkeit ein-
und dreireihiger Nietverbindungen aus St 37, St Si, St 48 und
St 52. EinfluB der Unterspannung auf die Zugschwingungs-
festigkeit voller und gebohrter Flachstdbe. EinfluR der baulichen
Durchbudung der Nietverbindung und eines Aufwalzens der Bohr-
locher auf die Zugschwellfestigkeit. Spannungen im Niet. Zug-
festigkeit des Nietwerkstoffes nach dem Schlagen. EinfluR der
Reibung in Nietverbindungen auf ihre Zugschwellfestigkeit. Ver-
héltnis der Zug- zur Scherbeanspruchung bei ein-, zwei-, drei- und
vierreihigen Nietverbindungen aus St 37 und bei zweireihigen
Nietverbindungen aus St 52. Zugwechselfestigkeit von Niet-
verbindungen aus St 52. EinfluB der Lastwechselzahl in der Zeit-
einheit auf die Zugschwellfestigkeit. 3B3

Schneidféhigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. P. W. D&h-
mer: Zerspanbarkeit und Brinellhdrte.* Darstellung eines
Verfahrens zur rechnerischen oder zeichnerischen Ermittlung der
Zerspanbarkeit aus der Brinellhdrte. [Techn. Zbl. prakt. Metall-
bearb. 45 (1935) Nr. 15/16, S. 414/16.]

Sonderuntersuchungen. J. E. Hurst: Prifung der elasti-
schen Eigenschaften von Proben aus weichem Stahl.
Versuche an ringférmigen Proben aus unlegiertem Stahl mit
0,14 % C. Messung der inneren Spannungen, des Elastizitats-
moduls und der bleibenden Formanderung. EinfluR eines Ab-
schreckens von 500 bis 750° in Wasser. Aenderung der elastischen
Eigenschaften wahrend einer Lagerzeit von vierzehn Tagen nach
dem Abschrecken. [Metallurgia, Manchester, 12 (1935) Nr. 69,
S. 85/86.]

Zerstorungsfreie Prifverfahren. A. Herr: Entwicklung und
Stand des Rontgen-GroBbildverfahrens in der Werk-
stoffprifung.* Durchfihrung von Grofbildaufnahmen mit
einer Rohre bei hoher R6hrenspannung oder durch Nebeneinander-
schaltung mehrerer R6hren. [MeRtechn. 11 (1935) Nr. 7, S. 129/31.]

Ergebnisse dertechnischenRdntgenkunde. Hrsg. von
J. Eggert und E. Schiebold. Leipzig: Akademische Verlagsgesell-
schaft m.b. H. 8°. —Bd. 5. Anwendungen der Durchstrah-
lungsverfahren in der Technik. Hrsg. im Auftrdge der Deut-
schen Gesellschaft fir technische Rontgenkunde beim Deutschen
Verband fir die Materialpriifungen der Technik von Prof. Dr. J.
Eggert, a. 0. Professor an der Universitat Berlin, und Prof. Dr.
E. Schiebold, a. o. Professor an der Universitat Leipzig. Mit
118 Abb. im Text. 1935. (VII, 118 S.) 13,50 MjK, geb. 15JIM. —
Das Buch enthdlt folgende Aufsatze: Der augenblickliche Stand
der Rontgen- und Gammadurchstrahlung. (Betriebliche Anwend-
barkeit, Fehlererkennbarkeit und Wirtschaftlichkeit der Werk-
stoffdurchstrahlung. Zusammenhéange zwischen Rontgenbild und
betrieblichem Verhalten, von R. Berthold (S. 1/12). Die Sonder-
stellung der Durchstrahlungsverfahren im Werkstoffprifwesen.
(Wesen der Rontgendurchstrahlung als Ermittlung von Werk-
stlickungédnzen, die keinen RickschluB auf die Festigkeitseigen-
schaften des Werkstoffes zuldBt), von M. Widemann (S. 13/21).
Rontgenprifung in der Luftfahrt, von P. Brenner (S. 22/37).
Rontgenprifung in der Marine, von E. Schatzmann (S. 38/50).
Rontgenprifung im Werkstoffprifwesen der Reichsbahn, von
A. Matting (S. 51/70). Rontgenprifung beim Brickenbau
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mit Urteil Gber GroBbildaufnahmen, von W. Schmidt (S. 71/79).
Durchleuchtung eines Druckbehélters fir die chemische
Industrie mit Mesothorstrahlung, von F. Stéblein (S. 80/82).
Rontgenprifung von Stahlseilen, Ausgleich der Dickenunter-
schiede, von O. Vaupel (S. 83/88). Technische Hilfsmittel fur die
praktische Ausfiihrung von réntgentechnischen Grobstruktur-
untersuchungen, von W. Grimm (S. 89/100). Stand der Technik
offener Hochleistungsréhren fiir die Réntgendurchleuchtung (Ver-
besserung der offenen R6hren durch zwanglaufige Ein- und Aus-
schaltung des Hochvakuums durch Gliuhfadenschutz, Mehrfach-
Glihkathoden, Hochspannungsschutz und weitgehende Beweg-

lichkeit), von H. Stintzing (S. 101/09). 3B3
Metallographie.
Geréate und Einrichtungen. Walter Henneberg: Das Elek-

tronenmikroskop.* Wirkungsweise und Entwicklung des Elek-
tronenmikroskops. Untersuchung des Gefliges glihender Metall-
kathoden. Erhdhung der Elektronenemission durch Aufdampfen
von Erdalkalischichten auf die Kathode. [Elektrotechn. Z. 56
(1935) Nr. 31, S. 853/56.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange. Herbert
JaR: Ueber das System Eisen-Eisensilizid FeSi-Graphit.
(Mit 50 Abb. auf 7 Tafelbeil.) Berlin 1935: Triltsch & Huther.
(21 S.) 8°. — Berlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —
Entwurf des Zustandsschaubildes auf Grund von Erhitzungs- und
Abkihlungskurven und Gefligeuntersuchungen. N&herungsglei-
chung zur Ermittlung des eutektischen Kohlenstoffgehaltes in
Abhéngigkeit vom Siliziumgehalt. 3B 3

J. Schramm, Dr.-Ing., Wissenschaftlicher Assistent am
Institut fir Metallkunde der Bergakademie Freiberg (Sa.):
Kupfer-Nickel-Zink-Legierungen. Die Gleichgewichtsge-
setze bei und nach der Erstarrung sowie ihr Gefligeaufbau nach
Ergebnissen des thermischen, mikroskopischen und réntgenogra-
phischen Verfahrens. (Mit 24 Taf., 87 Zustandsschaubildern u.
39 Gefiigebildern.) Wirzburg: Verlag Konrad Triltsch 1935.
(VI, 129 S) 8. 4XM. 3B3

Howard S. Roberts: Polymorphismus in festen Lésun-
gen von FeS-S. |. Thermische Untersuchung. Genaue
Untersuchung des Zustandsschaubildes im Bereich von 20 bis
575°. [J. Amer. chem. Soc. 57 (1935) S. 1034/38; nach Chem. Zbl.
106 (1935) I1, Nr. 10, S. 1497/98.]

Erich Scheil: Die Irreversibilitdt der Eisen-Nickel-
Legierungen und ihr Gleichgewichtsschaubild.* [Arch.
Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 3, S. 163/66; vgl. Stahl u. Eisen
55 (1935) Nr. 39, S. 1036.]

W. P. Sykes, Kent R. Van Horn und C. M. Tucker: Eine
Untersuchung Uber das System Molybdédn-Kohlenstoff.*
Entwurf eines Zustandsschaubildes bis rd. 10 % C auf Grund von
Geflige- und Rontgenuntersuchungen. [Amer. Inst. min. metal-
lurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 647, 14 S., Met. Technol. 2 (1935)
Nr. 6.]

Gefuigearten. Zur Bezeichnung der Gefligebestand-
teile des Stahls. Vorschlage von Charles Y. Clayton, Howard
Scott, Haakon Styri und Oscar E. Harder zur Vereinheitlichung
der Gefligebezeichnungen in Amerika. Darin u. a. der Vorschlag,
zur Ehrung von Henry Marion Howe als Bezeichnung fir kuge-
ligen Zementit den Namen ,,Howeit* einzufiihren. [Met. Progr. 28
(1935) Nr. 2, S. 39/40.]

l.

S. Gaev: Gefugeuntersuchung von Chrom-Kugel-

lagerstahlen. Untersuchung der Seigerung und der nicht-
metallischen Einschlusse an Blécken aus basischem Siemens-
Martin- und aus Elektrostahl mit 0,85 bis 1,25 % C, 0,16 bis
0,32 % Si, 0,17 bis 0,56 % Mn, 0,01 bis 0,02 % P, bis zu 0,14 % S
und 1,37 bis 1,77 % Cr. EinfluR langsamer Erstarrung, eines
funfstindigen Erhitzens bei 1250° und eines dreistindigen Er-
hitzens bei 1100°. [Repts. Central Inst. Metals, Leningrad, 17
(1934) S. 74/91; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 16, Sp. 5394.]

Kotaro Honda: Die klassische Anschauung Uber die
Austenit-M artensit-Perlit-Umwandlung.* Griinde gegen
eine Unterscheidung zwischen kugeligem (Abschreck-) Troostit
und nadeligem (AnlaR-) Troostit. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 2,
S. 34/35.]

Kent R. Van Horn: Die Gefligebestandteile Austenit,
M artensit, Perlit und Sorbit.* Auswertung bisheriger
Schrifttumsangaben iber die Natur dieser Gefligebestandteile und
ihre Entstehung aus dem Austenit. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 2,
S. 22/27 u. 68.]

T. A. Lebedew: Ueber das Martensitgefiige. Unter-
suchung des Verhaltens des Martensits beim Anlassen bis 100°.
[Metallurg 9 (1934) Nr. 10, S. 12/19; nach Chem. Zbl. 106 (1935)
I, Nr. 11, S. 1769.]

B. L. McCarthy: Feststellung von Gefligeunterschie-

den beim Kaltziehen.* Unterschiedliche Kaltziehfahigkeit des
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in Blei abgeschreckten und des bei Raumtemperatur abgeschreck-
ten und dann angelassenen Stahldrahtes. Unterschiede im
Geflige; dessen Bezeichnung. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 2, S. 36/38.]

J. R. Vilella, G. E. Guellich und E. C. Bain: Die Bezeich-
nung der beim Awustenitzerfall entstehenden Geflige-
arten.* Beim Zerfall des Austenits wird grundsétzlich unter-
schieden zwischen kndtchen- und nadelférmigem Umwandlungs-
gefige. Beschreibung des als Perlit, Sorbit oder Troostit anzu-
sprechenden Gefiliges. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 2, S. 28/33.]

Kalt- und Warmverformung. Charles S. Barrett: Gleitung,
Verzwillingung und Spaltbarkeit in Siliziumferrit
(4,17 % Si). Laue-Rickstrahlaufnahmen an Einkristallen aus
Siliziumweicheisen. EinfluB einer langsamen ungleichmaRigen
Verformung und einer Verformung durch Biegen oder Hammern
auf die Gestaltdnderung des Kristalls. [Physic. Rev. (2) 47 (1935)
S. 809; nach Chem. zbl. 106 (1935) II, Nr. 10, S. 1504.]

Franz Bollenrath: EinfluR der Kaltverformung auf
das Verhalten eines austenitischen Silizium-Mangan-
Stahles beim Anlassen.* [Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36)
Nr. 3, S. 155/62 (Werkstoffaussch. 321); vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 39, S. 1036.]

Diffusion. V. G. Mooradian u. John T. Norton: Einflu der
Gitterstorung auf die Diffusion in Metallen.* Unter-
suchungen an Kupfer-Gold-Legierungen, nach denen die Diffusion
durch Gitterstérung nicht geférdert wird, sondern erst nach deren
Behebung einsetzt. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn.
Publ. Nr. 649, 9 S.; Met. Technol. 2 (1935) Nr. 6.]

W. Seith u. 0. Kubaschewski: Die elektrolytische Ueber-
fihrung von Kohlenstoff in festen Stahl.* Erhitzen eines
abschnittweise zementierten Eisendrahtes im Vakuum mit
Gleichstrom. EinfluB der Stromrichtung auf die Richtung der
Kohlenstoffdiffusion. [Z. Elektrochem. 41 (1935) Nr. 7b, S.551/58.]

Fehlererscheinungen.

Briche. 0. Dahl u. P. Melchior: Ein eigenartiger Bruch.*
Bruchausbildung an einer durch wechselnde Schubbeanspru-
chungen beim Bremsen zerstdérten Kranmotorwelle. EinfluB von
Kerbwirkungen. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 15/16, S. 435/36.]

A. Macgregor, W. S. Burn u. F. Bacon: Beziehungen
zwischen Dauerfestigkeit und Formgebung von Ma-
schinenteilen.* Beispiele von Dauerbriichen an Wellen infolge
Kerbwirkung von scharfen Uebergédngen, Schmierléchern, Keil-
sitzen, Oberflachenverletzungen durch Korrosion, Riefen, Span-
nungen durch schnelles Abkihlen beim GieBen und Verletzungen
durch Werkzeuge beim Ausbessern. [Bull, techn. Bur. Veritas 17
(1935) Nr. 9, S. 209/12.]

W. Reimann: Konstruktive Fehler als Ursache fir
Dauerbriiche an Zahnrddern und ihre Behebung.* An
Beispielen aus der Praxis wird gezeigt, welche baulichen Fehler
zu Dauerbriichen von Zahnrddern fihren und in welcher Weise
durch MaRnahmen der Gestaltung die Dauerhaltbarkeit derartiger
Rader wesentlich gesteigert werden kann. [Masch.-Schaden 12
(1935) Nr. 8, S. 121/25)]

M. v. Schwarz: Der Bruch einer Pleuelschraube ver-
ursachte groBen Schaden.* [Masch.-Schaden 12 (1935) Nr. 8,
S. 126/27.]

M. v. Schwarz: Ueber Federbriche. Erfahrungen tber
Federn, besonders uber beobachtete und untersuchte Feder-
briche. [Masch.-Schaden 12 (1935) Nr. 8, S. 125/26.]

Sprodigkeit und Altern. Hubert Bennek: Einflufl des
Phosphors auf die AnlaRsprodigkeit.* [Arch. Eisenhitten-
wes. 9 (1935/36) Nr. 3, S. 147/54 (Werkstoffaussch. 320); vgl.
Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1036.]

Korrosion. K. Daeves: Ein Erklarungsversuch fur die
gute Erhaltung alter Eisensorten.* Langzeitkorrosionsver-
suche mit Reineisen, Thomas- und Siemens-Martin-Stahlen. Ein-
fluR des Kupfer- und Phosphorgehaltes auf die Rostbestandigkeit.
Schutzschichtenbildung u. a. durch Berlihrung mit der mensch-
lichen Haut und durch langsames Anrosten in schwachangreifender
Umgebung. — Vgl. Arch. Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) S. 37/40
(Werkstoffaussch. 308). [Naturwiss. 23 (1935) Nr. 38, S. 653/56.]

John L. Miller: Die Salpetersédureprobe fur nicht-
rostende Stdhle. Prifung von Stdhlen mit 20 % Crund 10 % Ni
nach dem Verfahren von W. R. Huey mit 60- bis 70prozentiger
Salpetersdure. EinfluR der Sduremenge und -herkunft. Unter-
schied zwischen neuer und gebrauchter S&ure. Beeinflussung des
Saureangriffes durch vorherige Lufteinwirkung auf die Salpeter-
saure. [J. Amer. Soc. Naval Engrs. 47 (1935) S. 241/46: nach
Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 16, Sp. 5395]

J. E. Pollock, E. Camp u. W. R. Hicks: Korrosionsver-
suche unter den Betriebsbedingungen der Erddélraffi-
nerie.* Ergebnisse an 221 Stahlen, GuBeisen und Metallegie-
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rungen. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 639,
S. 1/19; Met. Technol. 2 (1935) Nr. 5]

Ziundern. Review of oxidation and scaling of heated
solid metals. [lssued by the] Department of Scientific and
Industrial Research. (Mit 4 Abb. u. 10 Zahlentaf. im Text u.
1 Tafelbeil.) London: His Majesty’s Stationery Office 1935.
(VII, 104 S.) 8°. Geb. sh 2/6 d. — Das Buch, das eine Zusammen-
stellung des bisherigen Schrifttums gibt und darauf aufbauend
den Stand der heutigen Erkenntnisse sowie die Aufgaben der
weiteren Forschung kennzeichnet, enthalt folgende Abschnitte:
1. U.R. Evans: Theoretische Ueberlegungen liber den Oxydations-
vorgang. 2. L. B. Pfeil u. A. B. Winterbottom: Aufbau und Bil-
dung des Zunders bei Eisenlegierungen. 3. J. C. Hudson u.
T. E. Rooney: ZahlenmaBige Angaben tber die Oxydation und
das Ziundern von Eisen und Stahl bei hoéherer Temperatur.
4. J. S. Dunn u. F. J. Wilkins: Die Oxydation von Nichteisen-
metallen. 5. S. A. Main: Oxydation und Ziindern von Eisenme-
tallen vom betriebstechnischen Standpunkt. 6. L. B. Pfeil:
Praktische Ueberlegungen (iber Oxydation und Spannung der
Nichteisenlegierungen. 5 B —

Nichtmetallische Einschlusse. J. T. Lukaschewitsch-Duwa-
nowa: Die Natur der Schlackeneinschlisse im Stahl und
die Methoden zu ihrer Bestimmung. U. a. Beschreibung von
Einschlussen aus magnetischem Eisenoxyd in Silikaten und von
Einschlissen der Zusammensetzung 70 % FeO und 20 % MnO.
[Ssoobschtschenija zentralnogo Instituta Metallow, Leningrad, 16
(1934) S. 49/59; nach Chem. Zbl. 106 (1935) II, Nr. 11, S. 1769.]

Chemische Prifung,

Probenahme. J. B. Morrow und C. P. Proctor: Unterschiede
in der Probenahme von Kohlen.* Unterschiede in der Kohle
selbst. Genauigkeit bei der Entnahme grofRer Proben. Genauig-
keit beim Abteilen und Absieben der Proben. Fehler bei der
Untersuchung der Proben. Einheitsverfahren zur Probenahme.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engr. Techn. Publ. Nr. 645, 1935,
45 S]

Brennstoffe. Anleitung fur die Probenahme und
Untersuchung von festen Brennstoffen bei Abnahme-
versuchen an Dampfkesseln. Besprechung der Arbeiten beim
Abnahmeversuch und der Arbeiten im Laboratorium. [Chem.
Fabrik 8 (1935) Nr. 35/36, S. 339/44.]

Einzelbestimmungen.

Mangan. N. J. Chlopin: Elektrometrische Schnell-
methode zur Manganbestimmung in Wolframstahl. Be-
stimmung des Mangans nach dem Persulfatverfahren bei An-
wendung von Platin-Wolfram- und Platin-Karborund-Elektroden
in Salpeter- und schwefelsaurer Losung. Beleganalysen. Arbeits-
vorschrift. [Z. anal. Chem. 102 (1935) Nr. 7/8, S. 263/70.]

Aluminium. W. Daubner: Eine neue mafanalytische
Bestimmung des Aluminiums. Féllung des Aluminiums mit
Ammoniumarseniat bei Gegenwart von Ammoniumchlorid und
Essigsdure, worauf das Aluminiumarseniat filtriert, in Salzséure
geldst und die entstandene Arsensdure in bekannter Weise maR-
analytisch bestimmt wird. Beleganalysen. [Angew. Chem. 48
(1935) Nr. 36, S. 589.]

Magnesium. W. Daubner: M aBanalytische Bestimmung
des Magnesiums. Fallung des Magnesiums als Magnesium-
Ammoniumarseniat. Reduktion der gebundenen Arsensdure zu
arseniger Sdure und deren Titration. [Angew. Chem. 48 (1935)
Nr. 33, S. 551]

MeRwesen (Verfahren, Gerdate und Regler).

Mengen. Wilhelm Hahn: Organisation der Gasmengen-
messung auf der Friedrich-W ilhelms-H utte, Miulheim.*
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 38, S. 1013/15.]

Temperatur. Fritz Wenzel: Versuche zur Bestimmung
des TemperaturmefRfehlers in strémenden Gasen unter
dem EinfluB kalter Wéande. (Mit 33 Abb. u. 33 Zahlentaf.
im Text.) o. O. [1934], (61 S.) 4°. — Darmstadt (Techn. Hoch-
schule), Dr.-Ing.-Diss. 5 B5

S. Wintergerst: Messung der Oberflachentemperatur

umlaufender Walzen. Nachtrag. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 36,
5. 1079.]
Sonstiges. Th. Volk: Magnetophon, das neue Ton-

aufzeichnungsgerédt der AEG.* Von der AEG neuentwickel-
tes Gerédt zur magnetischen Aufzeichnung und Wiedergabe von
Ton und Sprache, bei dem ein neuartiger Tontrdger verwendet
wird. Dieser Tontrdger besteht aus einem 6,5 mm breiten Film-
streifen, der einseitig mit Eisenpulver versehen ist [AEG-Mitt
1935, Nr. 9, S. 299/301.]
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Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Stahl im Hochbau. Taschenbuch fir Ent-
wurf, Berechnung und Ausfihrung von Stahlbauten. 9., nach
den neuesten Feststellungen bearb. Aufl. Mit Unterstiitzung
durch den Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft, Disseldorf,
und Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin, hrsg. vom Verein
deutscher Eisenhiittenleute, Dusseldorf. (Mit zahlr. Abb. u.
Zahlentaf. im Text.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. —
Berlin: Julius Springer 1935. (XXVI, 780 S.) 8°. Geb. 12 fRJI.

Verwertung der Schlacken. Treuge: Leichtbeton im
Wohn- und Siedlungsbau.* Geschichtliches. Kinstlicher
Gas- und Schaumbeton. Kohlenschlacken. Naturbims. Hutten-
bims. Hochofenschlacke. Eigenschaften dieser Baustoffe. Binde-
mittel. Schwindung. Dammwirkung. Monolithische Bauweise.
Leichtbetonsteine. Hohlsteine. Hochosteine. Asbestzement- oder
Eternitsteine. Kosten und Sparbauweise. [Zement 24 (1935)
Nr. 37, S. 583/87; Nr. 38, S. 598/602.]

Sonstiges. Ferd. Schleicher: Aluminium im Bricken-
bau.* Ein Vorschlag fir den Umbau der Brooklyn-Briicke in
NBAY ork. Fahrbahn und Versteifungsbalken werden durch neue
Bauteile aus einer Aluminiumlegierung 27 St ersetzt. Die Ver-
wendung des leichten Aluminiums als tragender Baustoff der auf-
gehéngten Ueberbauten ermdglicht groBe Verbesserungen, ohne
dal eine Erhéhung der standigen Last der Briicke eintritt.
[Bauing. 16 (1935) Nr. 33/34, S. 357/58.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Karl Daeves: Begriffshestimmungen fir
Fachausdricke. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 36, S. 962
(Werkstoffaussch. 318).]

Normen. Standard specifications for highway mate-
rials and methods of sampling and testing. Adopted bv
the American Association of State Highway Officials. (Mit Abb.
u. Zahlentaf. im Text sowie 2 Tafelbeil.) Washington (D. C.,
1220 National Press Building): The Association. .. 1935. (IV,
315 S, 2 Bl.) 8. S B =

Schutz des Wortes ,Norm*“ und des Zeichens ,,Din“.
Eine Stellungnahme des Werberates der deutschen W irtschaft.
[DIN-Mitt. 18 (1935) Nr. 17/18, S. 525.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Walter Weigmann:
Durchfiihrungsmoéglichkeiten von Betriebsvergleichen.
[Arch. Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) Nr. 3, S. 167/78 (Betriebsw.-
Aussch. 95); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1036.]

Arbeitszeitfragen. Wilhelm Unteutsch: Das Bedaux-
System und seine Kritik. (Mit 19 Abb. u. 9 Zahlentaf., davon
1als Beil.) (Berlin 1919: VDI-Verlag, G. m. b. H.) (121 S.) 8°. —
Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Die erste Arbeit,
die die einzelnen Grundsatze dieses Verfahrens auf sachlicher
Grundlage, geschopft aus praktischem Erleben, systematisch be-
handelt. SB "

Eignungsprufung, Psychotechnik. Horst Lange: Metho-
dische Untersuchung des Schlagens mit dem Hammer.
(Mit 14 Textabb.) Dresden 1934: F. J. Bungartz. (27 S.) 4°. —
Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Es wird die giin-
stigste Arbeitshéhe beim Arbeiten mit Hdmmern von 0,15 und
0,5 kg Gewicht nach verschiedenen Verfahren bestimmt und an-
schlieBend in der gilinstigsten Arbeitsstellung eine Untersuchung
des Einflusses von Stiellange und Hammergewicht auf die me-
chanische Leistung und die Bewegungsvorgange und eine Analyse
der Bewegung selbst durchgefiihrt. 2BS

Betriebsbuchhaltung. Hubert Miller: Schaubildliche Er-
rechnung der Kosten einer BandstraBe.* [Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 36, S. 968.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. Fritz Wiedefeldt: Falsche
und richtige Statistik.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 39,
S. 1035.]

Buroorganisation und Burohilfsmittel. Robert Giese: Neues
aus der Biurotechnik. Die gerduschlose Schreibma-
schine.* [Prakt. Betr.-Wirt 15 (1935) Nr. 9, S. 924/26.]

Volkswirtschaft.

AuBenhandel und Handelspolitik. Kurt Stallmann: Der
Stahlwerksverband in seinen internationalen Bezie-
hungen. Dortmund 1935: E. Teuber. (4 Bl., 124 S.) 8°. — Berlin
(Handels-Hochschule), Wirtschaftswiss. Diss. 2B 2

Bergbau. Jahrbuch der Steinkohlenzechen wund
Braunkohlengruben W estdeutschlands. Anhang: Bezugs-
quellen-Verzeichnis. Nach zuverlassigen Quellen bearb. u. hrsg.
von Heinrich Lemberg. 40. Ausg., Jg. 1935/36. Dortmund:

Zeitschriften- und Biicherschau.
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C. L. Kruger, G. m. b. H., (1935). (188 S.) 8°. 4,50J1JI. —
Es genigt, durch diese Anzeige auf die Neuausgabe hinzuweisen;
das Jahrbuch selbst ist seit langer Zeit als brauchbares, einwand-
freies Nachschlagewerk bekannt. SB"

M itteilungen {Gber den osterreichischen Bergbau.
Jg. 16, 1935. T. 1: Statistik des Bergbaues fiur das Jahr 1934.
T. 2: Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1934, T. 3:
Gesetze und Verordnungen betreffend mineralische Brennstoffe
sowie fur den osterreichischen Bergbau. VerfaBt im Bundes-
ministerium fur Handel und Verkehr (Oberste Bergbehdrde).
Wien (X1X/1, Vegagasse 4): Verlag fur Fachliteratur, G. m. b. H.,
1935. (Getr. Seitenzdhlung.) 8°. Geb. 20 (&sterr.) Sch., 12 fRJI,
100 Ko. (Oesterreichisches Montan-Handbuch 1935.) — Das
Jahrbuch, auf das wir an dieser Stelle — vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1017 —=bei Erscheinen neuer Ausgabenschon wiederholt
hingewiesen haben, behandelt das gesamte Berg- und Hitten-
wesen Oesterreichs von der Mineralgewinnung bis zu den Fertig-
erzeugnissen, den Kohlenhandel, die Arbeiterfragen usw. in er-
schépfender Weise. SB ™"

Das Bergwesen Preuens im Jahre 1934.* Im Reichs-
und PreuBischen Wirtschaftsministerium zusammengestellte Un-
terlagen Uber den Steinkohlen-, Braunkohlen-, Erz- und Salz-
bergbau, den Bergbau auf Steine und Erden und die Gewinnung
von Erdél. AuBerdem werden behandelt der Salinenbetrieb, die
Verkehrsverhdltnisse, die Arbeiterverhdltnisse, die bergtech-
nischen Lehr- und Versuchsanstalten und die PreuBische Geo-
logische Landesanstalt. SchlieBlich beschaftigt sich der Bericht
noch mit der Berggesetzgebung und der Bergverwaltung sowie
dem Markscheide- und RiBwesen. [Z. Berg-, Hitt.- u. Sal.-Wes. 83
(1935) Nr. 4, S. 141/91.]

Eisenindustrie. Directory of the iron and steel works
of the United States and Canada. 22nd ed. New York City
(350 Fifth Avenue): American Iron and Steel Institute 1935.
(XVI, 414 S)) 8°. 2B 2

Hans Hartig: Italiens Eisenselbstversorgung.* Natir-
liche Grundlagen. Entwicklung wéhrend des Krieges. Besonder-
heiten der Nachkriegsentwicklung. Ruckblick und Ausblick.
[Dtsch. Volkswirt 9 (1935) Nr. 51, S. 2361/66.]

Kartelle. Hans Hartig: Die franzésischen Walzzeug-
verbé&nde. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1052/55.]

Zur Neuordnung der internationalen Eisenvertrage.
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 39, S. 1055/56.]

Verkehr.

Eisenbahnen. Kichler: Die Giuterbewegung auf deut-
schen Eisenbahnen 1933.* Der Gesamtverkehr und sein Zu-
sammenhang mit der allgemeinen wirtschaftlichen Entwicklung.
Der Gesamtverkehr und der Verkehr der Inlandsbezirke. Aus-
landverkehr. Der Verkehr nach Guterarten. [Arch. Eisenbahn-
wes. 1935, Nr. 5, S. 1155/94.]

Soziales.
Unfalle, Unfallverhitung. Gilinter Goos: Die Gasrohrlei-
tungen bei einem Luftangriff.* Gefdhrdung durch Bomben-
abwurf und Bekdmpfung der Schaden. [Gasmaske 7(1935) Nr. 4/5,

S. 79/84.]
Sonstiges. K. Arnhold: Ingenieurarbeit als Fihrungs-
aufgabe. [Arbeitsschulg. 6 (1935) Nr. 2, S. 34/38.]

E. Bramesfeld: Zur Charakterologie der
[Arbeitsschulg. 6 (1935) Nr. 2, S. 43/46.]

Albert Kldckner: Sachgestaltung oder Menschenfor-
mung. Versuch einer Sinngebung der betrieblichen Arbeit.
[Arbeitsschulg. 6 (1935) Nr. 2, S. 47/56.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Albert Liitke, Ge-
richtsassessor a. D., Syndikus der Industrie- und Handelskammer
zu Saarbricken, [und] Dr. jur. Hans Meinardus, stellvertr. Syn-
dikus der Industrie- und Handelskammer zu Saarbriicken:
Bilanzrecht im Saarland, fur die Praxis erlautert. Hrsg. im
Auftrage der Industrie- und Handelskammer zu Saarbriicken.
Saarbricken: Gebr. Hofer, A.-G., (1935). (163 S.) 8°. 3,50JU I

Fihrung.

Bildung und Unterricht.

Hochschulwesen. Die PreuBische Bergakademie Claus-
thal. Eine Beschreibung ihrer Lehreinrichtungen und Institute.
2. Aufl. (Redaktion: Professor Dr. Hoeltge.) (Mit Abb.) Clausthal
Zellerfeld: [Selbstverlag der Bergakademie] 1935. (112 S.) 8°.

SBS

Sonstiges.

Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung auf
der Riuckseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.
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Statistisches.
Der Auflenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhlttenindustrie im September 1935.
Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise (ber den auswartigen Handel September Januar-September September Januar-l’gggtember
Deutschlands* an. 1935 1935 1935
t t t t
Eisenerze (237 1252 572 10 430 272 1257 15 755
Mzﬁlgzneerzge 3;23e7 %1 ) 37212 294 875 162 1201
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies 88 500 1161 053 16 757 257 577
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 79 959 782 165 1850 16018
Steinkohlen, Anthrazit, unbearéeitete)Kennelkohle [CEL:IED J—— 333 705 3243 884 2278018 18 683 766
143 673 1288 639 145 1694
Koks (238 d 51 955 575 622 651 657 4 823 486
Steinkghlenbr)iketts (238¢) 8075 63 439 59 853 589 485
Braunkohlenbriketts, auch NaRpreBsteine (238 f) ..c.ccccccrerreerreersresssesssssss 5373 56 566 116 606 912 349
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 d ) .cccooomrrrrrccciesrrnennnns 81 357 692 070 278 922 2321 422

Darunter:

Roheisen (777 a 12 572 34 049 25032 151 015
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) v 191 1178 500 3297
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b, c, d 31270 197 135 5748 56 453
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuB roh und

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) 1 3822 7176 65 764
Walzen aus nicht schmiedbarem’ Gug, desgleichen [780 A, Al, A2 . 11 124 788 6443
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR 782 a;

783 al), bl), cl), di) ] 56 592 58 587
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

(780 B; 781; 782 b; 783 ¢, f, g, h ) 81 1502 5452 43 114
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; Brammen; vorgewalzte Bldocke;

Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784) . 2584 47 472 10 047 111 695
Stabstahl; Formstahl; Bandstahl [785 Al, A2 B].. 28 498 285 475 70 096 629 049
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ) . 1418 34 324 26 763 239 960
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 5 39 52 375
Verzinnte Bleche (WeiRbleche) (788 a) 508 8006 14 815 96 087
Verzinkte Bleche (788 b) 144 946 2483 11 327
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) . 32 996 1389 5462
Andere Bleche (788 c¢; 790) 19 192 290 2602
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791; 792 a, b ) .o 854 22 804 13 994 134 744
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstiicke (793 a, b) 8 69 387 2819
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b ) i 344 4049 17 778 151 050
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796) 1413 33 232 22 823 188 636
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsétze (797 ) .....cccoevvvrivinnreinrennn 30 183 6 947 32 167
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinenteile, roh und

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 al), bl),

cl), di), e, f] 675 6 166 8544 85 481
Brucken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . 304 3307 1409 17 285
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Rohrenverbindungsstiicke, Héahne, Ventile usw. (801 a,

b, c, d; 802; 803; 804; 805) 13 196 2 943 28 000
Anker, Schraubstdocke, Ambosse, Sperrhdorner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807) 14 142 262 2011
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b ) ..ccceeovvvrnrnnne 7 767 2373 16 884
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, ¢, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 ¢, d; 817;

818; 819) 96 715 2303 19 296
Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) — 829 768 5276
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) 10 153 100 1844
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e) 1 797 3549 26 168
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) L — 13 93 749
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) ..o 5 985 532 5179
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) 2 114 1435 9 689
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) 4 362 6 547 59 055
Drahtstifte (Huf- und sonstige Négel) (825 f, g; 826 a; 827 )....ccccuuvcrnrnnce 10 114 3528 27 392
Haus- und Kichengeréte (828 d, e, f) 8 94 1384 12 559
Ketten usw. (829 a, b) 2 163 788 4628
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

836; 837; 838; 839; 840; 841) 87 964 9 746 67 280
Maschinen (892 bis 906) 598 7411 21 198 178 576

X) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Die Kohlenforderung des Deutschen Reiches im September 19351).
September 1935 Januar bis September 1935
PreR- PreR- PreR- PreR-
i in. R kohlen kohlen o : kohlen kohlen
Stein- Braun- Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
PreuBen insgesam t............ 11 698 063 10 430 967 2414 448 394 807 2408467 100 700 359 87 055 083 20 803 621 3149 025 19 662 395
Breslau, Niederschlgsien 399 768 956 945 77 084 7 444 177 251 3500 601 7 455 899 687 679 52 263 1309 028
Breslau, Oberschlesien 1613 133 — 94 635 23 952 - 13 699 397 — 834 329 183 550
Halle — 2 5441 970 - - 1371 561 - 44 985 601 _ 10 729 011
Clausthal.. 136 869 193 732 35 958 33 625 24 429 1171 485 1565 385 320 182 275 909 213 780
Dortmund.. 8076 243 — 1902 253 299 354 — 70 780 206 — 16 704 826 2 451 481
Bonn3 . . .. 1472 050 3838 320 -||J 51s 30 432 835 226 11548 670 33048 198 4 2 256 605 185822 7410 576
Bayern... 1039 186 446 8376 7058 10616 1472 964 _ 70 463 53 654
Sachsen 267600 1018 825 19 814 6754 281628 2518418 8803 590 179 224 63118 2313 283

o p— J— —_ 44 169 —_ _— —_— - 316 416

Thuringen - 419 514 _— - 171 336 - 3865 113 —_—

Hessen.... — 80 749 — 5713 — — 755 631 _

Braunschweig..........ccoeeeee — 255 972 - - 56 350 — 1923 209 -

Anhalt — 221 268 — 2870 — 1918 663 -

Uebriges Deutschland 11413 — 49 287 — — 103 770 — 418 205

Deutsches R eich ... 11978115 12613741 2483549 459 819 2927709 103333163 105794253 421401050 3 653 887 24091 238

ach ,Beichsanzeiger* Nr. 250 vom 25. Oktober 1935. 2 Davon aus Gruben links der Elbe 2989 294 t. 3 Ab 1. Marz einschlieRlich Saarland  +\

tlguné()aus dem Vormonat.

' Serien-



31. Oktober 1935.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im September 1935.

August September
1935 1935
Kohlenforderung ... t 2 244 860 2198 290
Kokserzeugung t 409 640 398 460
Brikettherstellung ... t 109 590 115 840
Hochéfen in Betrieb Ende des Monats . . . 40 40
Erzeugung an:
Roheisen .t 258 867 239 207
FluBstahl .t 251 319 225 377
StahIGURB oo t 5739 4998
Fertigerzeugnissen.......coe... Lt 191 383 178 097
SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen................. t 5114 4 657

Die russische eisenschaffende Industrie, getrennt nach Erzeugungs-
gebleten in den Jahren 1930 bis 1934 und im ersten Vierteljahrl935.

n den redstehenden Zahlentafeln sind de Ga/umrgsr
%m fur de erzenen icte
Hittermerke, Sidudands” befinden im
szgabet und in der Krim, de l\/ittelruf&lands in LI[ZEZ( und
Tua, de des Urals in N@nogorsk und Nishne-Tagll, und de
Sanas im Kusnezkgehi
In 1000 t Stden | Mitte Ural Sibirien Insgesamt
Roheisen.
1932 . ... 4299,9 359,6 1246,1 255,5 6 161,1
1933 . . . . 4672,2 425,6 1613,1 398,9 7 109,8
1934 .. .. Angaben fehlen 10 439,8
Stahl.
1932 .. .. 35733 ! 12197 11341 — 59271
1933 . . .. 3844,0 | 14564 1275,9 265,3 6 841,6
1934 . ... Angaben fehlen 9564,9
Eisenerz.
1930 . . . . 8306,7 1 5405 1806,4 — 10 653,6
1931 . . .. 80110 564,7 2011,6 — 10 587,3
1932 .. .. 84418 | 524.8 3054,6 54,7 12 075,9
1933 . . .. 9380,5 757,4 4226,4 197,9 14 562,2
1934 .. .. Angaben fehlen 217226
Manganerz Koks Walzerzeugnisse
in 1000 t
1384,6 6 205,1 4503,3
883,5 6 755,6 4159,0
832,1 84214 4288,0
1021,3 10 2254 48817
1820,5 14 213,0 6722,8
Die Zahen fir des erste Vierteljahr 1935 lauten wie folgt:
Suden Mitte Ural Sibirien Zusammen
in 1000 t
Basisches Roheisen . . 1373,3 115 488,9 196,3 2070,0
GieRereiroheisen . . . . 360,1 130,1 100,6 104,0 694,8
Spiegeleisen...... 59,1 2,4 0,2 — 61,7
Ferromangan.. 20,3 6,5 — 26,8
Ferrosilizium.. 7.8 — 4,1 — 11,9
Insgesamt 1820,6 150,5 593,8 300,3 2865,2
FluBstahl:
Siemens-Martin- . . 1211,6 420,2 557,4 225,1 24143
Bessemer-. .. 2418 05 — 2423
Thomas-....n. 54,9 — — — 54,9
Tiegel- und Elektro- . . 28,7 33,3 27,4 — 89,4
Insgesamt 1537,0 454,0 584,8 2251 2800,9
W alzerzeugnisse . . 11417 325,3 374,1 130,8 1971,9
Roéhren:
schmiedeeiserne . . . 120,2 23,8 1,6 — 1456
guBeiserne. ... 31,6 39 1,6 — 37,1
De Elsenerzforderung ’\%g% im ersten \/erteljahr
De Koksgevvmnung im 29&32(1) t,
De zah derAr eiter bellef sdw auf
Huttenwesen Eisenerzférderung Kokerei und Nebenerzeugnisse
297 658 37 267 . 29 028
De Ge/\inu%mim ersten Vierteljahr 1935 haben
g dengeden 1934 apenonmren um;
GuBeisen Stahl Walzerzeugnisse Eisenerz Koks
28,4% 32,8% 29,8% 47,1% 23.2%

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im September 19351).

De Roheisenerzeugung der Vereinigien Staaten nahm
im S‘qienber 2 \%mnrﬂt ]8%4610der06%zu
Insgesant sch de Rieseezegug auf 1 /AB53

») Steel 97 (1935) Nr. 15, S. 20; Nr. 16, S. 19.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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t. Die arbeitstagliche Gewi stieg von
% g(% Garese gdartatw:ﬁ eg

fahigkeit belrug de Serten‘oer—Erzelgm 207 %
g 206 vorhandenen Hodhdfen wareni %ﬂ 33 y

in Bemeb Insgesant wurden Januar b%
Roheisen (arbertstagm im Durdmhnrtt rd. 5541) t) g—}
Dle Stahlerzeu ung nehmim Seaen‘oerga_ﬁ"lberdsm
tg g l%ah Nech den Ermittlungen des

can Iron Steel Institute” wurden im

t HuRstahl (davon 263766t Semers

t im Vomonat.

l\/ﬁnmd
Th s
oo T

fahlke|tder = .5"3
115 &3t im Vomonet. In
wurden t San

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der luxemburgischen_Eisenindustrie. — Die Beschéfti-

% (r;[ Bsenindustrie wahrend ks dritten
eIJahrs 195 west Viertel-
ahr eire ganise Asd / dem bel-

%jﬂwmmm ?Lmﬁg'e't sch bZ\é\maredauf oer VE%%
Bnsdhrankungen gel clrer Mehl@d‘aﬂ%dn drd]iﬁggher Art |

: Wi in
sch in verschie-

Zahireichen Landemn behindert. Zugem ersch
ceren Alsatzgehieten die jahreszedtlich bedingte Geschéftsstille
Der Aushau der IREG medte im verflossenen Vierteljahr
weitere erhebliche Fortschritte.  Des intemationale Schieneneb
komen V\ude auf wettere sads Jahre ver und durch

angert
Binbezi Weke emeitert und gefesu
3\3&’9 de Igdnfuhr festiandischer 3

Engand ig Wes ene cen Festl zugi
komende der englischen Bserzdlle auf 2006 zur
Foge hatte.  Auch fUr eifzelne Alsfuhmmérkte konnte eine bessare
Ab&azregelug erziett werden.
'ITlome\smehIgesamft Wies
e By
de e
Sdwierigkeiten werden
_ Die Durchschnittsgrundpreise ab Werk der haupt-
sadhlidsten Bzaugiisse steliten sich wie folgt:
30. 9. 1935 30. 6. 1935
in belg. Er je t
RONEISEN o 280 275
Kniuppel 340 340
Platinen . 375 375
Formstahl. . 475 480
Stabstahl 500 500
W alzdraht 625 640
Bandstahl..., 620 620
Die Erz]ngung der | jschen Werke im dritten
\ﬁerteljahr st gegeniber 2neiten Viertel einen
auf und stellte Sich wie folgt: Roheisen 4330%6 t
@0 im 2neiten Vierteljahr).  Hiernvon entfallen auf Thomes
roheisen 457 0Dt (48)%t)Ju1danGeBererdﬂasen ( )t

S L LR T
o (1887) t Blektrostah,

Am 3. Septerber weren im Grdsmz%lm Luxemburg
fdgende Hochofen vorhanden oder in Betri

Bestand In Betrieb

30. 9. 1935 30. 6. 1935
Arbed: Dudelingen . .
Esch..
Dommeldingen
Terres Rouges: Belval
Esch

Hadir: Differdingen
Rumelingen . .

Ougroe: Rodingen . .

Steinfort

Der im 2neiten Vierteliahr in Betrieb
auf dem Werk Esch der Teres Rouges wurde Tnfol

IQJrlgderErzeugrgEmbSqoter‘rberwedersull

Hochofen
BEinschran-

egt.
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Buchbesprechungen).
Kallminzer, Rudolf, Dipl.-Ing., Regerungsbeumeister: Kata-

lytische Einflisse auf die Flamm-, Brenn- und Ziindpunkte von
Zylinderdlen bis a)Atmospharen Ueberdruck in Beziehung zu
deren Oberflachenwwkung (|V|It zahr. im Text u

26 BII be'é% 8. — %nﬂau (Te mewn%e_r

DSS
varli Arbeit ist, den Verlauf der Choar-

g;uxm ble:gdgen de %&b& Ste%?bef&%

ten rterSSd 'mme@'“mw'e RSPM%S"“ e iien
2 e
ersc_HleBhduhn ‘erlauf der Hanm, Brem ud
bal sSeigendem Drucke festziegen. Der Verfasser hat
ghiece’e Sdniede und dezeén Soffe, davon elf l\/lstdle
Qas und Pazellan in de Versude & rbac%1
De Wirkung der Lagenretalle auf de terungderSdmer—
de |st berens fruher bearbeitet worden. Degegen ist
oeen scherEnﬂu auf de Schmerfahi nod zenich
Gund liegt hauptsachlich darin, A3 ein et
daﬁur%.duw sind daber zu begu3€r1nOCerlt1;eE||1t i alers
; ; vor dlem
cem Meschinenbauer urd Oelmsteller V\emdlrgen
Leider snd ds Versudhsde nur Mner%de mit besnms
e 2 irefUhrende

Hammpunkien ge\/\mt de tewe Be-
zeid’rs;%;an mlerde mit Hanmpunkten von
3 ne Sattdanpizyiinderde. Garace

Obs Verhalten vvn1<| e, d h. sdcher mit Hamm:-
en unter 280°, ist fur den von besarckrem
Vielleicht ergiret der Verfasser saire Arbelt in deser
Hinsicht noch Dr. phil. 0. Baum.
Cost and productlon handbook Ed by L. P. Alford, M E
Dr. r‘g (Vit_zahir. " Textabb, u, Zahlentaf,
légNgéJnm7¥ Pess Company 1934 (XXXI, 154 S

Des Hancbuch will ein Nedhsdhlagewerk sain, in_dem sich
1eder ckr in elner Fabrik, eraV\/eﬂetaﬁoobreremBuotatg
st, Uber dss Arbeiten in der Industrie Rat hden kamn. Es i

Idas Gegdhev\en(deserArt daslnsmoiebelden\(/j\es;el(}1
ichen d1spui<te Erzsgr% vereinigt, de s
2u oem BEndzi gt

herzaustellen. Sofuhrt s elrersens enin dbs destneIIe Radw-
Zur der Kosten, andersalts in die Art,

NUgSAESEN. Uebet\/\edqu
wie @ne U leiten ist undeKostmkerd}
28876 %‘ﬁ% der Kostenbest und Gliter-
ezeugud'. Nicht da3desebe|den in demTitel
er\/\amt Snd, der Titel in ener Kassschen
e auf de hin, die anischen ihnen
in der |rmstnellendu1emermngsdlge!dq§n 'sall, und stellt den
erbegﬂ’f vor de Ezetgng tenden Gedhrken;
gasdmdarm Ie?tm S gekenrzad e, as dem heras dss Gaee

In 28Absdmtenvwdderugskm*e$toff behandelt.
rBII%I;]Zu’dGGNmLIﬂ

Fabrikabrech hi bilden dcggerstaﬁ Oer
e nul i >
ersten beiden Abschnitte. rge %t 083 es kein Hand-
buch d lastlmggwagqudx}lt;w dean L ¢
Praxis kann, des schni eich e mi -
e I B e
ds 15 itten, die men in ihrer ds are
isation bezaidnen konnte, alerdings inmer
Uberschattet

LndLberaIIvon m Gedberken des Kost
und befruchtet.  Hier werden behandelt: , fur Leslmgen
in der Fabrik",

folgt dam dbs, wes wir wohl Unter d:mBeggrff . Selbstkosten-
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