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Aufruf des Generalfeldmarschalls Hermann Gdring
an das deutsche Volk:

Deutsche Méanner und Frauen!

Die Heimat kennt keine grof3ere Aufgabe und stolzere Verpflichtung, als der Front zu
dienen. Sie ist unversiegbarer Kraftquell und gewaltige Waffenschmiede fiir die Wehrmacht.

Die Front kdmpft und siegt, die Heimat arbeitet und opfert.

An der inneren Geschlossenheit des Volkes sind alle heimtiickischen Angriffe der Feinde
zerschellt. Unsere Wirtschaft trotzt jedem Blockadeversuch. Mdgen die Aufgaben wachsen;
starker noch wachst unser Wille, sie zu meistern.

Nach allen ihren Fehlschlagen hoffen die Feinde jetzt, dal uns einzelne kriegswichtige
Metalle ausgehen werden, die, wie sie annehmen, in Deutschland nicht in ausreichender
Menge gewonnen werden kénnen. Wir werden ihnen darauf die gerechte Antwort erteilen
und uns vorsorglich eine jederzeit verfugbare Reserve an diesen Metallen
schaffen. Dazu sollt ihr alle beitragen! Ich rufe euch deshalb heute auf zu einer
groBen Sammelaktion. Wir wollen der Reichsverteidigung alle entbehrlichen Gegen-
stande aus Kupfer, Bronze, Messing, Zinn, Blei und Nickel in nationalsozialistischer Opfer-
bereitschaft zur Verfigung stellen.

Diese freiwillige Spende soll das Geburtstagsgeschenk sein,
das die deutsche Nation dem Fuhrer zum 20. April darbringt.

Deutsche Volksgenossen! In Millionen deutscher Haushaltungen und Betriebe gibt
es zahlreiche entbehrliche Gegenstande aus diesen Metallen. Im Besitz des einzelnen sind
sie im Kriege fur die Volksgemeinschaft nutzlos, fur die Reichsverteidigung aber sind sie
als gesammelte Reserve von groRtem Wert. Ich bin davon Uberzeugt, daR jeder Deutsche
nach besten Kréaften zu dem Erfolg dieser Metallsammlung beitragen wird.

Wir wollen dem Fuhrer durch die Tat danken fur alles, was er

Volk undReich gegeben hat. Die Spende ist die schdnste Geburts-

tagsgabe fur den Fuhrer. Gebe jeder Volksgenosse hierzu freudig

seinen Beitrag! Er hilft damit dem Fuhrer in seinem Kampf um
Deutschlands Freiheit.

Goring
Generalfeldmarschall.
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Aufruf von Dr. F. Todt an die deutsche Technik:

GroRdeutschlands Ingenieure und Chemiker ersetzten kriegswichtige wertvolle Metalle
durch neue Werkstoffe!

GroRdeutschlands W irtschaft stellt in ihren Betrieben freigemachte Metalle, soweit
sie nicht anderweitig erfalt sind, nunmehr dem Fuhrer als Kriegsgeburtstagsgeschenk

zur Verfugung!
Dr. Todt

Generalinspektor.

Aufruf des Prasidenten der ReichsWirtschaftskammer A. Pietzsch
an die deutsche Wirtschaft:

Der Beauftragte fir den Vierjahresplan, Ministerprédsident Generalfeldmarschall
Goring, hat das deutsche Volk zu einer Metallspende zurh Geburtstag des Fihrers auf-

gerufen. Die Metallreserve, die hierdurch geschaffen werden soll, dient zur Verstarkung
unserer wirtschaftlichen Rustung. Die gewerbliche Wirtschaft beteiligt sich freudigen
Herzens an dieser Spende, um auch hierdurch ihren Dank gegeniber dem Fuhrer

abzustatten.

Ich fordere alle deutschen Betriebsfihrer auf, diejenigen Gegenstande der Metall-
sammlung zuzufihren, die entbehrlich oder ersetzbar sind. Ich halte es fiir eine nationale
Pflicht aller Betriebsfihrer, sich mit ihrer ganzen Person dafiir einzusetzen, dafl die
gewerbliche W irtschaft bei dieser Spende zum Geburtstag des Fihrers in der vordersten

60. Jahrg. Nr. 13.

Linie steht.

Pietzsch
Préasident.

An die deutschen Eisenhittenleute!

Sorge jeder an seinem Platz dafir, daB die Geburtstagsgabe zu einer wdirdigen

Dankesgabe an den Fuhrer werde!

Ménner von Eisen und Stahl, an die Spitze auch beim Dank fir den Fihrer!

P. Goerens

Vorsitzender des Vereins Deutscher Eisenhittenleute

Fur die Durchfihrung der Metallsammlung in
den Betrieben hat der Prasident der Reichswirtschafts-
kammer im Einvernehmen mit dem Reichsbeauftragten fur
Metalle besondere Richtlinien gegeben, durch die in dem
Bereich der Industrie nur die Gebdude und Raume erfal3t
werden, die nicht unmittelbar der gewerblichen Erzeugung,
Bearbeitung oder Lagerang von Gitern dienen. Um nun
auch Metallgegenstédnde aus diesen R&umen in die Erfassung
einzuschliefen, hat der Generalinspektor fiir Sonderauf-
gaben im Vierjahresplan auf Grand zahlreicher Anregungen
aus Technik und Wirtschaft im Einvernehmen mit dem
Reichsbeauftragten fiir Metalle und dem Prasidenten der
Reichswirtschaftskammer (ber das Hauptamt fiir Technik
der NSDAP, die Voraussetzungen dazu geschaffen. Hierbei

im NS.-Bund Deutscher Technik.

gilt ebenfalls als Richtlinie, daB nur solche Betriebs-
einrichtungsgegenstande und Betriebshilfsmittel aus Metall
der Spende zugefiihrt werden, deren Abgabe die Leistungs-
féahigkeit des Betriebes nicht beeintrachtigt. Da es sich
bei der Abgabe des Metalls aus den Betrieben zum Teil
um Mateiial handelt, das erst im Zuge laufender Aus-
tauschprozesse frei wird, wird fir die Betriebe auler
den angegebenen Sammeltagen vom 26. Marz bis 6. April
eine weitere Abgabemdglichkeit geschaffen. Einzelheiten
werden den Betriebsfihrern unmittelbar noch mitgeteilt
Unabhéngig davon erfolgt aber die Abgabe der Metalle
durch die Betriebe an die offentlichen Sammelstellen in

gleicher Weise und nach den gleichen Vorschriften wie die
Gesamtspende des deutschen Volkes.
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Drei Jahre Verhittung von zinkhaltigen deutschen Rohstoffen im Hochofen.

Von Hugo Klein in Siegen.

(Bisherige Verfahren zur Nutzbarmachung zinkhaltiger Erze und Rohstoffe.
haltiger Schwefelkiesabbrande sowie eisen- und zinkhaltiger Bleischlacken im Hochofen.

Trennung des zinkreichen vom zinkarmen Gichtstaub.
Verlustquellen. Weiterbehandlung des Gichtstaubes.

Voraussetzungen fiir die Verhittung zink-
Erfahrungen eines GroRversuches.

Praktische Durchfihrung. Verflichtigung des Zinks im Hochofen.
Elektrolytische Zinkgewinnung.

Rolle des Chlors. Verhalten des Bleis.

Wirtschaftlichkeit der Verfahren.)

n den letzten Jahrzehnten des vergangenen Jahrhunderts

hatte der Bedarf an Schwefelséure in steigendem MaRe

zugenommen. Die chemische Industrie verlangte sie zur
Herstellung von Farben und Sprengstoffen, die Kokerei-
industrie begann die Gewinnung der Nebenerzeugnisse bei
der Verkokung von Kohle und brauchte Schwefelséure zur
Herstellung von schwefelsaurem Ammoniak. Mit der hier-
durch vergroRerten Nachfrage nach Schwefelkiesen hatte
der Anfall an Abbrénden entsprechend zugenommen. Sie
kamen in immer groRer werdenden Mengen auf den Markt,
und schon damals beschaftigte man sich mit der Frage,
wie man aus den Kiesabbranden das darin enthaltene Zink
gewinnen konnte. Der Altmeister der deutschen Hitten-
kunde, H. W edding1), nannte im Jahre 1888 diese Aufgabe
»ein reiches Feld fiir Versuche, deren Gehngen der vater-
landischen Schwefelkiesgewinnung von gréftem Nutzen
sein wirde“.

Aber erst der Weltkrieg zwang Deutschland, weniger
aus dem Ausland einzufihren, dafiir aber sein reichstes
Schwefelkiesvorkommen in Meggen in Westfalen, das zu-
gleich stark zinkhaltig war, in einem Male auszuheuten,
wie das fruher niemals beabsichtigt war. Die Meggener
Forderung stieg in den Jahren 1914 bis 1918 bis auf 80 000 t
im Monat, und es entstanden am Rhein und in Westfalen
die grolen Halden zinkhaltiger Abbrande, deren Verwertung
bisher durch zwei Jahrzehnte hindurch nicht gelingen wollte.
Die Rohabbrénde hatten 44 % Fe, 8% Zn,5% S, 0,2% Pb
und 12% Rickstand.

Ein groBer Teil des laufenden Entfalls der Meggener
Abbrande wurde durch chlorierende Rd6stung und an-
schlieBende Laugung entzinkt, wobei dann der ubrig-
bleibende Rest als Eisenerz in den Hochofen wanderte. Nach
dem Kriege versuchte man auch die Abbrdnde mit hohem
Zinkgehalt unmittelbar im Hochofen?2 zu verhitten, aber
es gelang nicht, den Hochofenbetrieb storungsfrei mit einem
groBeren Anteil an zinkhaltigen Abbrdnden durchzufihren.
Durch Ansédtze im Ofen selbst und in den Gasleitungen gab
es viele Stillstdnde und unregelmé&Rigen Ofengang, und der
Erlds fur einen Gichtstaub mit unter 60 % Zn war zu gering,
als daB er die Mehrkosten der Roheisenherstellung hétte
decken konnen. Die Ursache des Nichtgehngens ist
wohl zunédchst darin zu suchen, daf man die Abbrénde in
rohem Zustand aufgab, also nicht entschwefelt und nicht
gesintert hat. Man glaubte deshalb im Anteil des Mdllers
nicht héher gehen zu kdnnen als 40 bis 50% und erhielt
infolgedessen einen Gichtstaub mit zu wenig Zink.

Nach dem Fehlschlag dieses Versuches im Hochofen
ging die Sachtleben-A.-G. zur Entzinkung im Waélz-
ofend Uber. In diesem wird das an Sauerstoff gebundene
Zink durch beigemischte Kohle zu metallischem Zink redu-
ziert; der abdestillierende Zinkdampf wird dann in der Ofen-
atmosphére wieder oxydiert und aus den Ofengasen als

Zinkoxyd gewonnen. Der Wélzofen arbeitet auch heute
noch bei der Entzinkung der Meggener Abbrande mit. Er
hat aber einerseits im Dauerbetrieb Schwierigkeiten durch
die Bildung von Ansétzen und Eisenkugeln ergeben, und
anderseits bringt er einen erheblichen Zinkverlust, da
das Erzeugnis des Walzofens — das Sintergut — immer noch
einen Zinkgehaltvon etwa 1,5 % aufweist. Dieser Zinkgehalt,
der mit den Abbrénden in alle Hochéfen des Rhein-und Ruhr-
gebietes in mehr oder weniger groBen Anteilen geht, ist
verloren, weil er in dem Gichtstaub der Gasreinigungen der
Hochofenwerke mit 10 bis 25 % Zn vorkommt und als solcher
nicht zur Herstellung von Zink verwertbar ist. Deshalb
muR beim Walzverfahren mit einem Zinkverlust von wenig-
stens 20% des eingefiihrten Zinkes gerechnet werden.

Vor ungeféhr sieben Jahren hat dann die Sachtleben-
A.-G. in Sturzelberg einen kohlenstaubbeheizten Trommel-
ofend in Betrieb genommen, in dem zunédchst die Ent-
zinkung durch Verfliichtigung erfolgte. Das erhaltene Zink-
oxyd wird in einer elektrischen Gasreinigung aufgesammelt
und nach einer Sinterung, die zur Kornung des sehr fein-
staubigen Oxyds erforderlich ist, an die Zinkhitten zum
Einschmelzen in Muffel6fen verkauft. Das nach der Ent-
zinkung im Trommelofen zuriickgebliebene Eisenerz wird
unter Zusatz von Kalk zum Schmelzen gebracht und durch
zugesetzten Koksgrus reduziert. Das Erzeugnis der Anlage
ist neben dem Zinkoxyd ein Roheisen mit sehr geringem
Schwefelgehalt, weil man in dem Kkippbaren Trommelofen
die Schlacke sehr basisch halten kann, und mit einem
sehr geringen Phosphorgehalt, weil die Abbrdnde nur
0,03% P enthalten. Dieses Roheisen fand fur bestimmte
GieRereizwecke eine vorteilhafte Verwendung. Aber die
Verarbeitung der Kiesabbrdnde in diesem Trommelofen,
so lohnend der Ofen vielleicht fiir die Herstellung von Son-
derroheisen verwendet werden kann, wirde nur eine be-
schrankte Menge an Abbranden verarbeiten kdnnen, weil
der Absatz des hierdurch hergestellten teureren Roheisens
beschrankt bleiben wird. Man konnte nicht daran denken,
neben dem frischen, laufenden Entfall an Meggener Ab-
branden, auch die damals am Rhein und in Westfalen
lagernden rd. 2 Mill. t Rohabbrénde der deutschen Wirt-
schaft in Form von Eisen und Zink zufiihren zu kénnen.
Dazu kam, daR es sehr leicht moglich ist und auch schon die
Absicht bestanden hat, die Forderung an Schwefelkies in
Meggen noch bedeutend zu steigern. In dieser Lage tauchte
doch wieder die Ansicht auf, da man an den grofen Erzver-
braucher, den Hochofen, herangehen musse, um so grofie
Mengen an Abbranden verwerten zu kdnnen.

Die Vereinigten Stahlwerke, A.-G., deren Anteil an den
lagernden Abbrénden etwa 34 Mill. t betrug, entschloR sich
im Mai 1936, einen GrofRversuch in einem Hochofen
durchzufiihren und zu diesem Zweck das damals stiliiegende
Hochofenwerk in Wissen an der Sieg herzurichten.

Aus den fritheren Versuchen2 im Hochofen ging hervor,

X) Wedding, H.: Aufgaben der Gegenwart im Gebiete dal die Abbrande, wenn man sie in gréRerem Anteile des
der Eisenhittenkunde. Braunschweig 1£'al88. S. 51/52. Hochofenmollers verhiitten wollte, zunéchst auf dem Sinter-
2 Paschke, M.: Arch. Eisenhittenw. 1 (1927/28) S. 387/40gand gergstet und gesintert werden miissen, um den groRen

(Hochofenaussch. 88).
s) Eulenstein, F., und A. Krus: Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 6/12 (Hochofenaussch. 158).

Anteil an Schwefel im Méller zu vermeiden und dem Roh-
stoff die Kdérnung des gesinterten Erzes zu geben. Weiter
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konnte aus den friiheren Versuchen geschlossen werden, daR
nur Aussicht auf Erfolg bestand, wenn der entfallende Gicht-
staub, der zum Weiterverkauf an die Zinkhutten bestimmt
war, einen Zinkgehalt von ungefdahr 70% enthielt. Ein
groRerer Anteil des Méllers mulite also zinkflihrend sein,
und auBerdem mufRte der eisenreiche und zinkarme Gicht-
staub getrennt werden von dem zinkreichen und eisenarmen.
Nur diesen konnte man an die Zinkhitten abliefern.

Als dann nach einer Versuchszeit von einem Jahr die
Ueberzeugung gewonnen war, dal es technisch mdglich
und im Rahmen der tblichen Bedingungen fur das Forder-
pramienverfahren auch wirtschaftlich war, die Verhittung
dieser zinkhaltigen Rohstoffe im Dauerbetrieb durchzufiih-
ren, wurde an die Inbetriebsetzung des zweiten Hochofens
in Wissen herangegangen, der am 29. April 1938 angeblasen
wurde. Bei einem Betrieb mit zwei nicht groBen Hochéfen
von je 430 m3Inhalt konnte bei einem Anteil von 72 % zink-
haltigen Rohstoffen im Moller und 28 % Siegerlander Rost-
spat mit einem Verbrauch von monatlich rd. 12 000 t Ab-
branden gerechnet werden. Hergestellt wird Stahleisen
mit 4% Mn und manganhaltiges Zusatzeisen fir GielRereien
mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.

Fr eine so groRe Absatzmenge waren aber in Stlrzelberg
nicht die erforderlichen Sinteranlagen freizumachen. Man
hétte neue Sinteranlagen bauen missen, die spater, wenn
einmal der groBe Vorrat an rohen Kiesabbranden verbraucht
war, an dem dortigen Standort vielleicht nicht voll aus-
genutzt worden wdaren. Deshalb ging man bei Inbetrieb-
setzung des zweiten Hochofens zur Verhittung eines anderen
Nebenerzeugnisses iber, der in sehr grolen Mengen seit Jahr-
zehnten auf die Halden geht und
nuninMillionenTonnen neben dem
groBen laufenden Entfall zur Ver-
flgung steht. Das ist die bei der
Herstellung von Blei entfal-
lende Laufschlacke mit einem
Gehalt von 25 bis 28 % Fe, der
aus den eisenhaltigen Zuschlagen \ / \/ \/

ZinkgeSrvonl1l®r1 2% ”

aus dem Bleierz kommend in der

Schmelzbeschickung verbleibt, und einem Bleigehalt von
etwa 1,5%. Die Verhittung der Bleischlacke wiirde aulier-
dem den Gesamtentfall an Zink aus dem Hochofen wesent-
lich steigern. Rechnete man bis dahin mit einer Ausbeute
von 120 kg Zn je t Roheisen, so konnte mit einer Beschickung,
bei der die Halfte der zinkhaltigen Rohstoffe aus Abbranden
und die andere Hélfte aus Bleischlacken bestand, eine Aus-
beute von 140 bis 160 kg Zn angenommen werden, wobei
noch die Gewinnung des Bleies aus der Schlacke eine
zusétzliche Gutschrift ergeben wirde.

Der Wert des Zinkstaubes wird nach der Formel
Q= P ﬁ)o 8)—H berechnet, wobei P den derzeitigen
Marktpreis fur Zink, t den Gehalt des Staubes an Zink,
8 den Verlust in Prozent bei der Umschmelzung im Muffel-
ofen und H den Umschmelzlohn der Zinkhitte bedeutet.
Bei einem Marktpreis fur Zink von 211 J1J31 je t, einem Zink-
gehalt von 70% im Hochofenstaub und dem Zinkhitten-
lohn von 10,80J1J1 ergibt sich ein Preis fiir den gekdrnten
Hochofenstaub von

211 « (70 — 8)
— 70,80 = 60,02J1J1
100
abzuglich Fracht 6,50
bleiben 53,52 J1JI.
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Dies ergibt bei
120 kg Zn je t Roheisen eine Gut-

schrift von . 9,10
140 kg Zn je t Roheisen eine Gut-

schrift v.on e, 10,70 MJH je t Roheisen,

160 kg Zn je t Roheisen eine Gut-

SChrift V.o N oo, 12,31JtJi je t Roheisen.
Hierzu kommt die Bleigewinnung, die eine Gutschrift von
etwa2bis3JU | je t Roheisen ergibt, so dalk bei dem hdchsten
Zinksatz von 160 kg insgesamt etwa 14 bis 15J1JI Gut-
schrift fur Metall vom Selbstkostenpreis des Roheisens
in Abzug gebracht werden kdnnen.

Die GroRversuche zur Verhittung der zinkhaltigen Ab-
brénde in den Jahren 1921 bis 1926 hatten drei Richtlinien
ergeben:

1. Der schwere eisenhaltige Flugstaub des Hochofengases
mufB mdoglichst bald von dem leichten zinkhaltigen Flug-
staub getrennt und wieder im Hochofen verhittet werden.

2. Jede Ablagerung von Flugstaub in den Gasleitungen muR
vermieden werden.

3. Die vorhandene Trockengasreinigung mit Stoffiltern kam
nicht in Betracht, da der gréRte Teil des Zinks in metalli-
scher Form im Gichtstaub enthalten, also der Staub in
hochstem MaRe pyrophor und die Weiterbehandlung eines
solchen Staubes nicht bekannt war.

Um das erste Ziel, die Trennung des schweren
eisenhaltigen Gichtstaubes von dem leichteren zink-
haltigen Gichtstaub, zu erreichen, wurden die ersten Stand-
rohre der Gasleitung als W irbler ausgebaut (vgl. Bild 1),
die den schwereren eisenreichen Staub mdglichst restlos

jet Roheisen,

Bild 1. Zinkstaubgewinnung.

niederschlagen sollten. Das Ergebnis war ginstig; der
Flugstaub aus dem Standrohr | hatte im Durchschnitt
20% Fe und 40% Zn.
Der Flugstaub des Standrohres Il enthélt
2% Fe und 70% Zn.
Im Standrohr Ill hat der Flugstaub
1% Fe und 74% Zn.

Von da ab betragt der Eisengehalt des Flugstaubes nicht
Gber 1%, wéahrend der Zinkgehalt von Standrohr IV bis
zur NaBreinigung zwischen 71 und 76% schwankt.

In den Vorkihlern der Nafreinigung und in der NaRB-
reinigung selbst wurden

1% Fe und 74% Zn

festgestellt. DaR der Zinkgehalt im feinen Staub der NaR-
reinigung keinen hoheren Wert aufweist als der Staub aus
den Standrohren, hat seinen Grund in der schnellen Zersetzung
durch Wasser und der hierdurch sofort einsetzenden Oxy-
dation des Zinks im Vorkihler. Wirde man den feinen Staub
in einer elektrischen Reinigung auffangen, so wirde der
Zinkgehalt Uber 80% liegen.

Der Flugstaub verteilt sich mengenmaRig auf

Standrohr | mit 30%,
Standrohr Il bis VII mit 30%,
NaRreinigung mit 40%!
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Der Flugstaub des Standrohres | mit 20 % Fe und 30 % Zn
kann nicht mit dem ubrigen zinkhaltigen Flugstaub ver-
mischt werden; er wiirde den Z’nkgehalt des Durchschnittes
der Lieferungen zu tief herunterdriicken und die Wirtschaft-
lichkeit in Frage stellen, denn ein durchschnittlicher Gehalt
von
60% Zn ergibt einen Erlds von 38 JjlUH je t gekdrntes Zink-
oxyd,
50% Zn ergibt einen Erlds von 23 J1J1 je t gekdrntes Zink-
oxyd.
Damit wirde die Gutschrift fir Zink je t Roheisen bei
140 kg Zn auf 7,60J1J1 oder sogar 4,60j71 | sinken. Aufer-
dem wiirde der Staub infolge des hohen Eisengehalts schwer
abzusetzen sein, weil er die Umschmelzung nur in geringen
beigemischten Mengen in der Muffel gestatten wirde.

Deshalb wurde zunadchst der Staub des Standrohres |
angefeuchtet mit dem Maoller wieder aufgegeben, und in
neuerer Zeit wird dieser Staub restlos in den Hochofen (ber
der Formenebene eingeblasen.

Bild 2.
Unterteil einer Staubflasche

mit Staubabzugsschieber.

Die zweite Richtlinie verlangte Umbau der Gasleitungen
inreine Zickzackleitungen, um jede, auch die kiirzeste waage-
rechte Strecke zu vermeiden. Der Staub muB téglich warm
an den Zapfstellen der unteren Standrohre abgezogen werden
konnen, wobei besondere Aufmerksamkeit dem unteren
VerschluB der Zapfstelle geschenkt wurde. Denn der pyro-
phore Staub bot Schwierigkeiten, die beim normalen Gicht-
staub nicht bekannt waren. Die erste Schwierigkeit stellte
sich ein beim Entleeren der Zapfstellen. Die friiheren Ab-
schluBvorrichtungen waren unzuldnglich, bei den alten Kegel-
verschllissen ergaben sich groBe Verstaubungsverluste beim
Entleeren. Dabei flammte der Staub auf, und die Bedienung
beim SchlieBen war schwierig. Die nachher eingebauten
Steckschieber waren in kurzer Zeit derart festgebacken, daf
von ihrer Verwendung abgesehen werden mufte. Noch
schwieriger gestaltete sich der Gebrauch von Schnecken-
getrieben. Das schnelle Verkrusten und Versteinern des
Zinkstaubes machte die Anwendung der Schnecken unmdog-
lich. Als unbrauchbar erwiesen sich auch die alten, mit
Wasserverschllissen versehenen NaRabscheider. In ganz
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kurzer Zeit waren die Staubmengen im Wasser erhartet
und ohne Betriebsstillegung nicht zu entfernen.

Aus diesen Erfahrungen heraus ergab sich die Ueber-
zeugung, dal hier nur ein Trockenschieber angewandt wer-
den durfte, und so entstand die zum Patent angemeldete
und in Bild 2 gezeigte Schieberplatte. Sie besteht aus
einer Platte, die an den Léngsseiten auf frei angeordneten
Kanteisen als Fiihrungen ruht. Der Staub dringt nicht in die
Fihrungen ein, weil diese auRerhalb des nachrutschenden
Gichtstaubes liegen. Ein Festklemmen und Sitzenbleiben
der Platte ist nicht mehr mdglich. Die Handhabung ist
leicht und einfach. Die Schieberplatte kann notfalls auf
eine Entfernung von 5 bis 6 m durch Haken leicht und ge-
fahrlos bedient werden. AuRerdem sind Ausbesserungen
kaum notwendig, und erforderlichenfalls sind solche infolge
der ganz einfachen Bauart schnell durchfiihrbar.

Wenn das Entleeren der Staubflaschen durch den neuen
Schieber sehr leicht und in kurzer Zeit mdéglich ist, so machte
das véllige Leerziehen der Staubsdcke immer noch Schwie-
rigkeiten, weil der Staub, der &uRerst klebrig ist, sich in
ganz kurzer Zeit an den Innenwanden ansetzt. Das hier
angewandte und zum Patent angemeldete Verfahren besteht
darin, dall mittels stark verdichteten gereinigten Hochofen-
gases die Innenwénde der Staubsdcke abgeblasen werden.
Hierzu ist eine Druckgasleitung an den ganzen Gasleitungen
entlang gelegt und an jeder Gichtstaubzapfstelle ein An-
schluBstiick angebracht worden. Von hier aus wird ein
Blasrohr mittels Gummischlauches angeschlossen und durch
die an geeigneter Stelle angebrachte Oeffnung in die Staub-
flaschen eingefuihrt. Die Form der Rohre ergibt sich aus der
GroRRe der Staubflasche und deren lichter Weite, damit die
Innenwdnde (berall von dem eingeblasenen Druckgas
bestrichen werden kénnen. Auf diese Art kénnen die Gas-
leitungen taglich gereinigt werden, denn trotz ihrer starken
Neigung kommen in ihnen h&ufig Zinkansétze vor. Sie wiir-
den zu Verstopfungen flihren, wenn man sie nicht im Ent-
stehungszustande entfernen konnte. Das mihsame Ab-
klopfen der Leitungen von aufen fuhrt nicht zum vollen
Erfolg.

Die dritte Richtlinie betrifft die Feingasreinigung.
Wenn man die Analyse des Flugstaubes betrachtet, die
70 bis 75 % Zn aufweist und hiervon 95 % Zn in metallischer
Form und 5% als Zinkoxyd, so drangt sich die Frage auf,
weshalb man denn das metallische Zink, das man der redu-
zierenden Atmosphdare des Hochofens verdankt, im Wasser
in Zinkoxyd uberfiihren soll, um dieses nachher fur teures
Geld in der Muffel wieder zu Zinkmetall zu reduzieren.

Aber es gab bei dem Beginn der Versuche noch keine
Losung, aus diesem Hochofenstaub das metallische
Zink zum Einschmelzen zu bringen. Die bald vorgenom-
menen Versuche, das metallische Zink in einem geschlossenen
Trommelofen zum Schmelzen zu bringen, wie es seit Jahren
beim Einschmelzen von Muffelriickstdnden in der Zink-
industrie Ublich ist, schlugen fehl, weil das spezifische Ge-
wicht des Staubes zu gering ist. Es betrdgt nur ein Viertel
des spezifischen Gewichtes der Muffelriickstande.

Neuere Versuche lassen erhoffen, daf es gelingen wird,
das metallische Zink des Gichtstaubes unmittelbar zum
Schmelzen zu bringen. Dann wirde die als Trockenstaub
anfallende Menge aus den Gasleitungen zwischen den Stand-
rohren |1 bis VIl sofort auf Zink verarbeitet werden, und
nur der Rest von etwa 5% als Zinkoxyd wirde gesintert
und an die Zinkhutten fur die Muffeléfen verkauft werden.
Die NaRreinigung mBte vermieden werden, um die grofle
Menge des ganz feinstaubigen Gutes mit Uber 80% Zn,
davon 90 bis 95 % metallisches Zink, unmittelbar zum Ein-
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schmelzen bringen zu kdnnen. Es entsteht dann die neue
Aufgabe, die elektrische Gasreinigung bei der Samm-
lung dieses stark pyrophoren Staubes auszuprobieren und
diese grofRe Ersparnisse bringende unmittelbare Metall-
gewinnung in die Tat umzusetzen.

Aber das sind Versuche, die besonders durch die Erstel-
lung einer elektrischen Gasreinigung jahrelang dauern wer-
den. Im vorhegenden Falle kam es zunédchst darauf an, eine
Sofortgewinnung des Zinks zu erreichen, wenn auch der
Umweg (ber die Oxydation des Zinks im Wasser und Reduk-
tion im Muffelofen verteuernd wirken mufte. Deshalb wurde
der Weg Uber die NaRreinigung gewahlt; dieser aber wurde
dann so zusammenhangend und folgerichtig ausgebaut,
dalR er ohne Lagerung des Gutes und ohne Zinkverluste
den Staub aus dem Hochofenschlamm in wenigen Stunden
zur Trocknung, Sinterung und Verladung fihrt.

Einen groBen Vorzug vor dem Walzverfahren kann die
Verhittung im Hochofen dadurch fir sich in Anspruch
nehmen, daB es hier moglich ist, das Zink praktisch voll-
standig zu gewinnen. Die Verflichtigung des Zinks im
Hochofen erfolgt bei einer Temperatur bis 1400°. Weder
Roheisen noch Hochofenschlacke weisen auch nur eine Spur
von Zink auf. Alles in den Hochofen eingebrachte Zink
findet sich als Staub in den Hochofengasen vor. Den Ver-
flichtigungsverlauf des Zinks im Hochofen kann
man folgendermalen annehmen.

Infolge der geringen Porigkeit der beiden zu verhittenden
Abfallstoffe, besonders der Bleischlacke, und der an sich
schweren Reduzierbarkeit des Zinksilikates und Zinkferrits
wird eine indirekte Reduktion kaum oder hdchstens an der
Oberflache erfolgen. Daher ist anzunehmen, dafl das Zink
bis in die Schmelzzone und in die Formenebene des Hochofens
gelangt und hier nach erfolgter direkter Reduktion ver-
dampft. Reduktion und Verdampfung bewirken eine starke
Temperaturerniedrigung, zu deren Vermeidung der hdhere
Kokssatz und die mdglichst hohe Windtemperatur erforder-
lich sind. Die Zinkddampfe steigen mit den Hochofengasen
hoch und verdichten sich spétestens bei dem Schmelzpunkt
des Zinks (419°) zu Zinkstaub. Sobald der metallische Zink-
staub aus der Beschickung des Ofens mit dem Hochofengas
ausgetreten, also nicht mehr in Bertthrung mit dem Kohlen-
stoff des Kokses ist, tritt infolge des Kohlensdure- und
Wasserdampfgehaltes des Hochofengases eine Oxydation
auf der Oberflache der duRerst kleinen, metallischen Zink-
teilchen ein. DaB keine weitgehende Oxydation des Zinks
erfolgt, beweist die Tatsache, dafl 90 bis 95% des Gesamt-
zinks im trockenen Flugstaub als metallisches Zink vorhan-
den sind. In der NaBreinigung kommen die kleinen Teilchen
in innige Berihrung mit Wasser, so dafl der Metallkern
freigelegt wird und sich mit Wasser unter Bildung von
Zinkhydroxyd und Wasserstoff umsetzt. Dieser Umsatz
geht noch in den Schlammgeféllen lange Zeit vor sich und
wird erst allmdhlich trager. Schlamm, der ein Jahr gelagert
hatte, hatte noch einen Gehalt von 8 % metallischem Zink.
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Da es moglich ist, durch doppelten Gichtverschluf und
dichte Abschlufschieber an den Zapfstellen der Gasleitung
jeden Verlust an Gas und damit an Flugstaub zu vermeiden,
kann auch hier von einem Zinkverlust nicht gesprochen
werden. Die einzigen nachweisbaren Verlustquellen
liegen im Spilwasser der Gasreinigung und in den abziehen-
den Verbrennungsgasen der Sintertrommel.

Das Spulwasser der Gasreinigung zeigt im Durch-
schnitt je m310 bis 12 g Zink und 50 bis 80 g Chlor, die auf
Zinkchlorid schlieBen lassen. Das Spilwasser wird rund-
gepumpt, und die Verluste, die bei diesem Vorgang eintreten,
durch Frischwasser ersetzt. Diese Verluste entstehen durch
Verdunstung, durch die am Entweichen von Wasserstoff
erkennbare chemische Umsetzung des Wassers mit dem
metallischen Zink und durch Verdampfen des im Schlamm
vorhandenen Wassers in der Sintertrommel. Auffallend ist,

daB eine Anreicherung des Spilwassers an Zinkchlorid nicht
festgestellt wurde. Das mit der Aufgabe von Schlamm im
Wasser geldste, eingebrachte Zinkehlorid wird durch die
Temperatur im Sinterofen zersetzt und fallt zum groften
Teil als Zinkoxyd an. Hier konnte also eine irgendwie
beachtliche Verlustmenge nicht festgestellt werden. Hin-
gegen lieBen sich die Verluste an Zinkoxyd in den Abgasen
der Sintertrommel durch tégliche Ueberpriifung ermessen.

Obwohl hinter den Sintertrommeln drei Wirbler und
je ein Schlagstabwascher aufgestellt wurden, um den ganz
feinen, aus der Trommel durch Ventilator und Kaminzug
herausgezogenen Staub aufzufangen, betrdgt der Verlust
an Zink, der mit den Abgasen aus dem Kamin herausgeht,
25 bis 50 kg in 24 h. Das macht weniger als 1% des einge-
brachten Zinks aus und bedeutet den G esam tverlust, der
bei der Zinkgewinnung im Hochofen entsteht.

Eine besondere Sorge war, nun den W eitergang des
Gichtstaubes so selbsttatig wie mdglich zu machen, die
Handarbeit dabei auszuschalten und jeden Verlust an Zink
zu vermeiden. Bild 3 zeigt den weiteren Verlauf des Zink-
staubes aus den Gasleitungen und der NaRreinigung bis zum
Versand als gekodrntes Zinkoxyd. Der gesamte Schlamm
der NaRreinigung geht zusammen mit dem Flugstaub der
Trockenzapfstellen 11 bis VII naB in den Eindicker. Es
sind das téglich 9600 ms mit etwa 4,5 g/1 Schwebestoffen.
Davon stammen aus der NaBreinigung etwa 3 g/1 Schwebe-
stoffe. Der Eindicker hat 25 m Dmr. und ist 4 m hoch.
Seine Leistungsfahigkeit betrdgt 12 000 m324 h Dick-
sclilamm mit dem oben angegebenen Gehalt an Schwebe-
stoffen. Der Eindicker trennt den dicken Schlamm vom
klaren Wasser und ergibt taglich etwa 500 m3 Dickschlamm
mit rd. 100 g/1 Schwebestoffen, der fortlaufend den Zellen-
filtern zugepumpt wird. Der Dickschlamm enthélt 40 bis
60 % Wasser, wahrend das aus dem Eindicker GberflieRende
Wasser wieder der Gasreinigung zugefiihrt wird.

Der Dickschlamm wird durch zwei Kreiselpumpen mit
einer Leistungsfahigkeit von je 15 bis 20 m3h in zwei
Filtertrommeln befordert, die eine Filterfliche von je
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30 m2haben. Das filtrierte Erzeugnis hat rd. 35% Wasser
und erhélt auf Dampfvakuumtrocknern eine weitere
Verminderung des Wassergehaltes auf rd. 25%.

Aus den Vakuumtrocknem fallt das Gut in Form von
kleinen grauen Stabchen auf Forderbander, die es den Dreh-
trommeln zufithren. Diese werden mit Hochofengas im
Gegenstromverfahren geheizt; beim Austritt aus der Trom-
mel féllt das Zink als véllig getrocknetes gelbes gekdrntes
Zinkoxyd in Gruben und ist in eine Form Gbergefihrt, die es
fir die Muffeléfen der Zinkhitten geeignet macht. Aus den
Gruben wird das Zinkoxyd mit Becherwerken, die zum
Schutze gegen Verstaubung gekapselt sind, in Eisenbahn-
wagen verladen. Das ganze Verfahren geht also ohne jeden
Zinkverlust, ohne Lagerung und ohne Handarbeit vor sich.
Dieses gekdrnte Zinkoxyd wird zur Zeit den deutschen Zink-
hutten zugefihrt.

Ein GroRversuch galt auch der Frage, am Standort der
Hochofen das Zink sofort elektrolytisch zu gewin-
nen. Der durch die Verflichtigung im Hochofen und in
der nachfolgenden Trommel weitgehend entchlorte, gutartige
Zinkstaub wird durch Schwefelséure in Zinksulfatumgesetzt.
Nach einer Reinigung gelangt die Sulfatlauge in die Elek-
trolysenbé&der, wo das Kathodenzink abgeschieden wird.
Der an Zink verarmte, an Schwefelsdure angereicherte
Endelektrolyt dient zum weiteren AufschluB von Rostgut.
Die hier anfallende Lauge geht wieder in den Kreislauf der
Elektrolyse zurlick.

Die Stromstdrke betrug 1300 A, die Spannung 3,4 bis
3,8 V. Als Anoden fanden Blei-Silber-Anoden nach Tainton
Anwendung. Als Kathoden dienten Aluminiumbleche von
etwa 4 mm Starke, auf denen sich das Reinzink mit einem
Zinkgehalt von 99,99% in zusammenhangender Form ab-
setzte. Die Ausbeute aus den Laugen betrug etwa 95%.

Nachdem durch den GrofRversuch, der sich Gber 14 Monate
erstreckte, erwiesen war, daf sich der verfliichtigte und ent-
chlorte Hochofenstaub in jeder Beziehung bestens fir die
Elektrolyse eignet, wurden die Versuche abgeschlossen,
weil der Weg der unmittelbaren Herstellung von Zink aus
den metallischen Zinkteilen des Flugstaubes mdoglich er-
scheint. Durch diesen GroBversuch wurde aber eine Ein-
richtung geschaffen, um aus dem Staub des Ofens das Zink
elektrolytisch auf Feinbleche niederzuschlagen, und so
erhélt man ein verzinktes Feinblech, das infolge der Reinheit
seines Ueberzuges in vielen Fallen verwendet wird, wo bisher
Weillbleche genommen wurden.

Die Rolle des Chlors bei der Verhiittung der zink-
haltigen Rohstoffe kann man folgendermaRen umreifen.
Gesinterte  Abbrénde, Siegerldnder Rostspat und Koks
haben je 0,6% CI, Kalkstein hat 0,2% CI, Bleischlacken
nur Spuren. Die Chlorverbindungen werden im Hochofen
vollstandig zersetzt. Zunachst entsteht unter dem Einfluf
der Feuchtigkeit freie Salzsiure, die beim Aufsteigen der
Hochofengase mit fallender Temperatur neue Chloride,
besonders Zink-, Kalzium- und Alkalichloride, bildet. Der
groRte Teil dieser Chloride ist wasserldslich und geht aus den
Hochofengasen in der NaRreinigung und in den Schlamm-
gefallen in Ld&sung.

In der ersten Versuchszeit wurden 5% Kochsalz zu dem
zinkhaltigen Sinter gegeben, da man auf Grund der fritheren
Versuchsarbeiten der Ansicht war, durch den Zusatz von
Kochsalz und die Ueberfiihrung einer grofen Menge Zink
in Zinkchlorid die Ansétze unter der Gicht und in den Gas-
leitungen vermeiden zu konnen. Da aber die Umsetzung
des Kochsalzes bedeutenden Wérmeaufwand erforderte und
sich auch sehr bald Ansdtze unterhalb der Gicht sowie Ver-
stopfungen in den Gasleitungen zeigten, entschlo man sich,
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ohne Kochsalz zu arbeiten und mit anderen Mitteln die
storenden Ansétze zu vermeiden oder sie im ersten Zustand
des Aufkommens zu entfernen.

Es erwies sich, daR es bei Einhaltung gewisser MaR-
nahmen, auf deren Anwendung ein Verfahrenpatent ange-
meldet worden ist, mdglich ist, einen Dauerbetrieb zu er-
reichen, der sich nur wenig von einem anderen Hochofen-
betrieb unterscheidet, dessen Hauptmerkmal nur der
hohere Koksverbrauch ist.

Seitdem ohne Zugabe von Kochsalz im Hochofen ge-
arbeitet wird, enthalt der eisenreiche Flugstaub des ersten
Standrohres 0,2 % ClI, der zinkreiche Flugstaub der folgenden
Standrohre im Durchschnitt 0,4% Cl. Der NaBschlamm
hat an Zink gebundenes Chlor verloren, er weist nur noch
0,14% ClI auf. Im Aufgabeschlamm der Drehtrommel
fand man 0,12 % CI. Beim R&sten in der Drehtrommel
werden dann weitere Mengen Chlor verfliichtigt, und das
Enderzeugnis, das gesinterte Zinkoxyd, hat noch 0,012 % CI.
Damit ist ein Zustand erreicht, der fiir die Verarbeitung
in der Muffel ohne weiteres zugelassen wird. Fur die Elektro-
lyse ist er noch zu hoch; daher muB das Zinkoxyd fir diese
Zwecke noch verschnitten werden.

Ein kurzes Wort noch tber das Verhalten des Bleis.
Aus den gegebenen Analysen geht hervor, daB die Kies-
abbrénde 0,25% Pb, die Bleischlacke rd. 1,5% Pb enthalt.
Eine indirekte Reduktion kommt bei diesen fiir Hochofengase
undurchdringlichen Schlacken kaum in Frage. Das Blei
wird vielmehr aus dem Bleioxyd durch unmittelbare Be-
rihrung mit glihendem Koks, also in der Schmelzzone des
Hochofens, gebildet. Der grofite Teil des eingesetzten Bleis
wandert, vermoge seines hoheren spezifischen Gewichtes,
durch flussige Schlacke und Roheisen durch und dringt in
den Bodenstein ein. Um dieses Blei zu gewinnen, wird vor
dem Hochofen ein 1 bis 1,5 m tiefes Loch gebohrt und durch
eine Gasflamme warmgehalten. Aus diesem Bleiloch wird
das Blei herausgeschopft.

Ein kleinerer Teil des dampfférmigen Bleies, das bei
1730° verfluchtigt wird, gelangt, von den aufsteigenden
Hochofengasen mitgerissen, als Bleioxyd in den zinkhaltigen
Flugstaub. Der eisenreiche Staub enthalt 0,3 bis 0,4 % Pb,
der zinkreiche Staub 1% Pb. In der NaBreinigung kénnen
alsdann durch Bildung von Bleichlorid geringe Verluste
entstehen. Auch das im Zinkoxyd enthaltene Blei, im Durch-
schnitt etwa 0,90%, geht seiner Verwendung verloren.
Weiter gehen geringe Mengen verloren, die mit den Gasen
aus Stichloch und Schlackenstich herausgeblasen werden.
Diese Verluste ergeben annéhernd 7 bis 8%, wovon die
groRte Menge mit dem Zinkoxyd abgegeben wird. Die
Erfahrung der Versuchsjahre hat ergeben, daB das Blei
sich zun&chst im Bodenstein der Hochdfen angesammelt
hat, und es wurde festgestellt, daB jeder der beiden Hochdfen
rd. 60 t Blei zuriickhdlt. Nachdem alle Hohlrdume und
Poren des Hochofenfundaments mit Blei angefillt sind,
liefern die Hochdfen von den monatlich mit der Beschickung
eingegebenen 100 t Blei regelméaRig etwas tiber 90 t Blei ab.
Das ausgeschopfte Blei enthélt

994 % Pb, 0,01% Zn,

0,03% Fe, 440 g/t Ag.
Da auf die Gewinnung des Silbers Wert gelegt wird, geht das
Blei nicht sofortin den Verbrauch, sondern an die Bleihitte,
die das Silber gewinnen kann.

Zur Beantwortung der wichtigen Frage nach der W irt-
schaftlichkeit, namlich ob das Roheisen mehr kostet als
solches aus zinkfreiem Mdller, und ob die eingangs genannten
Gutschriften fiir Zink und Blei nicht zur Deckung der Mehr-
kosten geniligen, ferner ob es madglich ist, die Verhittung



68 Stahl und Eisen.

dieser zinkhaltigen Abfallstoffe auch ohne das Préamien-
verfahren wirtschaftlich zu gestalten, mu man den Betrieb
mit einem Hochofen als Grofversuchszeit ausschalten und
das Ergebnis der letzten 1% Jahre heranziehen. Diese Zeit
ergab, von zwei Stillstinden abgesehen, die zur Verbesserung
der Mollerverteilung im Hochofen und Erg&nzung der
Gasreinigung erforderlich waren, einen regelméBigen Hoch-
ofenbetrieb, der sich, was den Hochofen selbst anbelangt,
nur im groReren Koksverbrauch und damit bedingter
geringerer Roheisenerzeugung von anderen Hochofen-
betrieben unterscheidet. Die Tageserzeugung eines Hoch-
ofens hatte frither 200 t Stahleisen betragen, mit einem
Koksverbrauch von rd. 900 kg, der Durchsatz betrug also
180 t Koks je Tag. Der Koksverbrauch liegt bei der Her-
stellung von Stahleisen und manganhaltigem hochsiliziertem
Zusatzeisen fur Gielereizwecke aus den derzeitigen Zink
und Blei enthaltenden Rohstoffen bei 1500 kg je t Roheisen,
wobei das Ausbringen aus dem Erzméller 39 bis 40 % und
die Schlackenmenge 1100 kg je t Roheisen betragt. Dieser
Koksverbrauch hegt also um 600 kg héher als der normale
Verbrauch und bildet die hauptséchlichste Verteuerung.
Dazu kommen die infolge der geringen Erzeugung erhdhten
Verarbeitungskosten, die man mit 1 bis 2JtJ 1 je t annehmen
kann. Weiter muB man die Kosten fir das Trocknen und
Sintern sowie die Verladung des Zinkoxyds dazu rechnen.
Hieraus ergibt sich, daf an sich der Betrieb bei dem heutigen
deutschen Zinkpreis nicht wirtschaftlich sein kann, auch
besteht nicht die Aussicht, den Hochofenbetrieb selbst
wesentlich zu verbilligen. Aber die Verarbeitung des Flug-
staubes in der vorher beschriebenen, aneinandergereihten
Behandlung in Eindicker, Zellenfilter, Sintertrommel und
Verladung laRt erwarten, daB die Kosten der Sinterung
des Staubes wesentlich gesenkt werden konnen.

Viel glinstiger wird das Bild, wenn es gelingt, im grofen
Anteil das metallische Zink aus dem Staub unmittelbar zu
erschmelzen. Dann wirden die hohen Kosten fur die Ver-
arbeitung des Zinkoxyds in den Zinkhitten nur fiir den
geringen Teil in Anrechnung kommen, der nicht ausge-
schmolzen werden konnte, wéhrend der groRte Teil des
metallischen Zinks sich mit geringen Kosten in die flissige
Form bringen lieBe. Wenn es bei dem niedrigen deutschen
Zinkpreis auch dann noch nicht mdoglich sein wird, eine
tatsachliche Wirtschaftlichkeit der Zinkherstellung zu er-
reichen, so wird man doch diesem Ziele wesentlich né&her-
kommen. Fir die Allgemeinheit bringt das Verfahren den
Gewinn, monatlich 11 000 bis 12 000 t heimischer Abfall-

Umschau.
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stoffe verhiitten zu kdnnen. Sie ergeben neben rd. 7000 t
Roheisen, das als Stahleisen oder manganhaltiges GieRerei-
roheisen Verwendung findet, an Metallen monatlich
rd. 1000 t Zink,
rd. 90 t Blei und
rd. 40 kg Silber.

Sie stammen aus verlorenen Halden, die friher nicht ver-
wertet werden konnten, und werden auf diese Weise der
deutschen Wirtschaft zugefihrt.

Zusammenfassung.

Nachdem die ersten Versuche der Nachkriegszeit zur
Verhittung der zinkhaltigen Meggener Kiesabbrande im
Hochofen nicht den gewiinschten Erfolg gehabt hatten, ge-
wannen Verfahren zur Entzinkung im Wélzofen und Trom-
melofen Bedeutung. Neuere Grofversuche im Hochofen
haben ergeben, daB die Zinkverflichtigung und Ge-
winnung im Gichtstaub bei Einhaltung bestimm-
ter MalRnahmen ohne Beeintrachtigung eines nor-
malen Hochofenbetriebes mdglich ist. Diese beson-
deren MalRnahmen erstrecken sich sowohl auf die Art des
Hochofenbetriebes selbst als auch auf eine Trennung des
zinkarmen von dem zinkreichen Staub in den Gasleitungen
und die Vermeidung von Staubablagerungen in der Gicht-
gasleitung. Der friher fir notwendig gehaltene Zusatz
von Kochsalz zum Méller wurde entbehrlich. Allerdings
wird durch den héheren Koksverbrauch die Tageserzeugung
des Hochofens entsprechend herabgesetzt.

Neben den Kiesabbrénden, die eine vorherige Sinterung
erfordern, haben sich auch die Laufschlacken der Bleihutten
als wertvolle Rohstoffe fiir die Eisen- und Zinkgewinnung
erwiesen, wobei auch die Gutschrift fiir das aus dem Boden-
stein des Hochofens gewonnene Blei von Bedeutung ist.
Die Vorgange bei der Verflichtigung des Zinks und der
Ausbau der Zinkoxydgewinnung bringen nur ganz geringe
Verluste mit sich. Es wurden Versuche durchgefiihrt, das
Zink durch Elektrolyse aus dem Gichtstaub zu gewinnen.
Neuere Versuche zielen darauf ab, das metallische Zink des
Gichtstaubes unmittelbar zum Schmelzen zu bringen.

Wenn auch bei den heutigen deutschen Zinkpreisen die
Wirtschaftlichkeit der Zinkgewinnung aus dem Hochofen
ohne die Gewahrung des Forderpramienverfahrens noch
nicht gegeben ist, so besteht doch fiir die Allgemeinheit
ein grofler Gewinn darin, dall erhebliche Mengen einheimi-
scher Abfallstoffe nutzbar gemacht werden, die bisher ohne
Verwertung auf den Halden lagen.

Umschau.

Technische Gegenwartsfragen der schwedischen
Stahlwerke.

Die Stahlherstellung erfolgt in Schweden nach den ver-
schiedensten Verfahren, da etwa an die Hélfte des erzeugten
Stahles vor allem fiir das Ausland besondere Giteanforderungen
gestellt werden, wahrend die andere Halfte Handelsstahl fiir den
Inlandsbedarf ist. So finden sich in Schweden noch heute fast
alle bekannten Stahlherstellungsverfahren, von den &ltesten Ver-
fahren zur Herstellung von Schweif3stahl bis zu dem jingsten Ver-
fahren zur Herstellung von Stahl im kernlosen Induktionsofen.
Fur ihre Anwendung im Einzelfalle sind aber natirlich nicht nur
Rucksichten auf die Stahlgite, sondern auch auf die Wirtschaftlich-
keit sowie Rohstoff- und Energiefragen maBgebend. Die tech-
nischen Fragen, die bei dieser Mannigfaltigkeit die schwedischen
Stahlwerker in der Gegenwart bewegen, behandelte jlingst
S. von Hofstenl).

Um die Bedeutung der einzelnen Stahlherstellungsverfahren
innerhalb der schwedischen Eisenindustrie zu kennzeichnen, gibt
von Hofsten zunédchst eine Uebersicht tber die Entwicklung
der schwedischen Stahlindustrie und den Anteil, mit dem

J) Jernkont. Ann. 123 (1939) S. 353/85.

die verschiedenen Verfahren an der Gesamterzeugung beteiligt
waren und sind. Er bedient sich dazu eines Schaubildes (Bild 1),
das von M. Tigerschidld entworfen wurde. Es zeigt zundchst,
wie in Schweden seit etwa 1860 die SchweiBstahlherstellung fort-
laufend aus ihrer vorherrschenden Stellung zuriickgedrédngt wurde
und, wie ihr Anteil heute an der Stahlerzeugung ist. An ihrer Ver-
drdngung war zunédchst das saure Bessemerverfahren stark be-
teiligt. An seine Stelle trat jedoch schon etwa mit dem Jahre 1870
beginnend in steigendem MaRe das saure Siemens-Martin-Ver-
fahren. Von etwa 1890 an beteiligte sich dann auch das basische
Siemens-Martin-Verfahren zunehmend, so daf in den Jahren 1915
bis 1920 schon fast 50 % der Gesamterzeugung aus dem basischen
Ofen kamen. Zu gleicher Zeit wie das basische Siemens-Martin-
Verfahren wurde auch das Thomasverfahren in Schweden einge-
fuhrt, ohne allerdings bis heute eine gréRere Bedeutung erlangt zu
haben. Thomasstahl wird heute in Schweden nur auf einem Werk
(Domnarfvet) hergestellt. Nach der Jahrhundertwende begann
wieder ein neuer Abschnitt mit der Entwicklung derelektrischen
Stahlherstellungsverfahren; ihre Bedeutung wuchs so stark an,
daR sie heute bereits etwas mehr als 20 % der Gesamterzeugung
ausmachen. Das Werk Domnarfvet erzeugt davon allein etwa die
Hélfte. Die Entwicklung des Elektrostahls drangte die Bedeutung
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des sauren Siemens-Martin-Stahls stark in den Hintergrund. Sie
wird auch noch dadurch gekennzeichnet, daB sich die Zahl der in
der schwedischen Eisenindustrie vorhandenen Elektroofen von
é3 Lichtbogensfen und 2 Induktions6fen im Jahre 1927 auf
37 Lichtbogen- und 11 Induktionséfen vermehrte. Aber auBerdem
sind auch jetzt noch immerhin 41 Lancashire-Herde zur Schweif3-
stahlherstellung vorhanden.

Was nun die metallurgischen Fragen anbetrifft, die bei
den verschiedenen Herstellungsverfahren gegenwaértig im Vorder-
grund stehen, so ist von den Schweistahlverfahren nichts zu
sa’en, da gerade die Schweden stolz darauf sind, seit 300 Jahren
nach denselben Grundsdtzen zu arbeiten.

180 180 180 180 1300 1310 1330 1930 1337

Bild 1.
Anteil der verschiedenen Verfahren an der Gesamtstahlerzeugung seit 1S60.

Vom Bessemerstahl ist zu erwdhnen, daB er seine Be-
deutung fir die Herstellung von Werkzeugstahl zum Teil verloren,
dafur aber zum Teil als Einsatz fir den Induktionsofen zum Er-
schmelzen von legierten Sonderstdhlen und rostfreiem Stahl mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt neue Bedeutung gewonnen hat.
Seine Herstellung konnte durch die Verwendung von Roheisen mit
gegeniiber friher niedrigeren Mangangehalten verbilligt werden.
Das Thomasverfahren hat, wie erwéhnt, nur értliche Bedeutung.

Fir das saure Siemens-Martin-Verfahren hat man die
kleinen Oefen weitgehend beibehalten, um die Sehmelzfiihrung
besser beeinflussen zu kdnnen. Nur bei den basischen Oefen ist
man zu gréBeren Einheiten ibergegangen und hat versucht, durch
Verwendung neuerer Bauarten den Wirkungsgrad zu verbessern.
Auch die Bestrebungen, in den hochbeanspruchten Teilen der
Oefen Magnesit- und Chrom-Magnesit-Steine zu verwenden, hegen
in der gleichen Richtung?). Von Hofsten ist jedoch der Ansicht,
daR sich die Mehrausgabe fiir die teueren Steine nurdann bezahlt
macht, wenn die Oefen tatsdchlich mit hoheren Temperaturen
gefahren werden kdnnen. Wegen der Gasversorgung der Oefen
weist der Verfasser darauf hin, daB die zentrale Gasversorgung
an Stelle der bisher in Schweden ublichen Einzelversorgung der
Oefen bei den groBeren Stahlwerken sicherlich noch eine weitere
Erhohung der Wirtschaftlichkeit bringen wiirde. Die sauren Oefen
scheinen aber in Schweden noch nicht im gleichen MaRe wie die
basischenanden baulichen Verbesserungen teilgenommen zu haben.

Der Lichtbogenofen erfreut sich besonders bei den schwe-
dischen Stahlwerken mit gemischtem Erzeugungsplan groRer
Beliebtheit, da er die verschiedensten Stahlsorten herzustellen
gestattet. Die OfengréRe soll jedoch nach von Hoistens Ansicht
fur die Herstellung von Stahl mit besonderem Reinheitsgrad nicht
zu groB gewé&hlt werden, um die Schlackenarbeit nicht zu er-
schweren. Deshalb wird die hochst zuldssige GroRe auf 20 bis 25 t
geschétzt. Anwichtigen baulichen Neuerungen sind fiir den Licht-
bogenofen die Korbbeschickung, das drehbare OfengefdR und die
Sdderberg-Elektrode zu nennen. Noch nicht befriedigend gel6st
ist die Herstellung eines hinreichend haltbaren basischen Herdes.

Die Hochfrequenz- oder Wirbelstrom-Oefen haben
den Tiegelofen jetzt fast vollstandig verdréangt und werden bis zu
GroBen von 4 1verwendet. Im Erzeugungsplan der Werke werden
sie hauptsdchlich fir das Erschmelzen hochlegierter Stahle, wie
Werkzeug- und Schnellarbeitsstahl, und fir rostfreie Stahle verwen-
det, wohei die Mdglichkeit, mit, hohem Schrottemsatz zu arbeiten,
besonders ins Gewicht fallt. Wenn sie flissigen Einsatz aus
dem Bessemerkonverter erhalten, sollen sie auch mit dem sauren
Siemens-Martin-Ofen wettbewerbsfdhig sein. Ein besonderer
Vorteil der kernlosen Induktionséfen ist zudem noch die groRere

2 Helmer, C.:
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1365/66.

Umschau.

Stahl und Eisen. 269

Analysengenauigkeit, mit der sie arbeiten. Allerdings ist die Frage
des basischen Magnesitfutters fiir die groRen Oefen noch nicht ge-
16st, wenn auch in dieser Richtung Versuche laufen, die moglicher-
weise einen Fortschritt3) bringen werden.

Der Doppel-Frequenzofen, bei dem mit hoher Frequenz
eingesehmolzen und mit niedriger Frequenz das Bad zum Frischen
stark durchgequirlt werden soll, hat bisher noch keine praktische
Bedeutung erlangt, da das erforderliche basische Futter zu stark
angefressen wird. Auch die Mdglichkeiten, die der Hochfrequenz-
ofen zum Vakuumschmelzen bietet, sind noch nicht im Betrieb
ausgenutzt worden, da die Vorteile gegeniiber den anderen Oefen
nach Ansicht des Verfassers noch zu unbewiesen sind.

Fur den Betrieb des Hochfrequenzofens wird die Anwendung
eines Kihlwasserumlaufes empfohlen, bei dem die Kihlwasser-
temperatur selbsttatig auf 30 bis 35° gehalten wird, um Nieder-
schldge von Feuchtigkeit auf den Spulen zu vermeiden.

In der Frage des geeignetsten KokillenguBeisens haben
auch die grundlichen Untersuchungen des Jemkontors noch keine
endgiltige Losung gebracht. Nach den Erfahrungen von Sand-
viken haben die unmittelbar vom Hochofen gegossenen Kokillen
im glnstigsten Falle eine doppelt so lange Lebensdauer wie die
aus dem Kupolofen vergossenen. Trotz gleicher Zusammen-
setzung zeigen die verschiedenen GuBeisensorten immer noch
groBe Unterschiede. Gute Ergebnisse hatte man auch mit perli-
tischem GuBeisen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, das im Licht-
bogenofen erschmolzen wurde.

ZurRohstofffrage meint derVerfasser, daB3 trotz der groBen
Feinungsmdogliehkeiten, die der Lichtbogen gebe, fir den Stahl
mit besonderem Reinheitsgrad doch das Holzkohlenroheisen die
beste Grundlage biet<\ Eine schwierige Aufgabe fiir die Werke
ist dabei allerdings die Einhaltung gleichbleibender Analysen,
besonders im Siliziumgehalt. Deswegen sollte man auch in
Schweden von der ausgleichenden Wirkung eines Mischers mehr
Gebrauch machen.

Der Eisenschwamm hat gegentiber dem billigeren Sonder-
roheisen immer noch keine groRe Bedeutung erlangt. Es hegt dies
mit daran, daB die groBen Stahlwerke auch iber geniigende
Mengen guten eigenen Schrotts verfiigen. Der flissige Einsatz
aus dem Bessemerkonverter und die entkohlten Roheisen-
granalien4) sind zudem weitere schwere Wettbewerber fir ihn.

Fur die Handelsstahlherstellung, soweit sie nicht im
Thomaskonverter erfolgt, bildet auch in Schweden die wachsende
Verschlechterung des Handelsschrotts eine Sorge. Die Sachlage
laRt eswiinschenswert erscheinen, durch ein Sortieren des Schrotts,
das gegebenenfalls mit Ueberpreisen bezahlt werden kdnnte, eine
Bekampfung der steigenden Verunreinigung zu versuchen.

Beim Koksofen-Roheisen sollte man nach Ansicht des
Verfassers nach wie vor das manganreiche Roheisen bevorzugen
und die deutschen Untersuchungen uber Manganeinsparung in
dieser Hinsicht mit Zuriickhaltung aufnehmen.

DaR fir die Herstellung von St&hlen mit besonderen An-
forderungen auch den Vorgangen bei der Erstarrung des Stahles
groRe Aufmerksamkeit geschenkt werden muf3, ist von der schwe-
dischen Eisenindustrie lange erkannt worden und fihrte zu
umfassenden Untersuchungen, an denen besonders auch A.
Hultgren4) beteiligt war. Aus seinen Sonderuntersuchungen
ergab sich die Hultgren-Kokille. Die theoretischen Grundlagen
der Erstarrung wurden von G. Phragm en4) bearbeitet.

Zur Frage der Herstellung wasserstofffreien Stahles ist
von Hofsten der Ansicht, daR der Stahl aus dem kernlosen In-
duktionsofen dem alten Tiegelstahl an niedrigem Wasserstoff-
gehalt nahe komme. Bewiesen ist diese Ansicht allerdings wohl
noch nicht.

Bemerkenswert ist endlich noch der Hinweis, daR auch in
Schweden die allgemeine Richtung zum legierungsarmen,
billigeren Stahl geht. So gelten hohe Nickelgehalte bei den Bau-
stahlen schon nicht mehr als neuzeitlich, und auch beim Werk-
zeugstahl macht sich die gleiche Entwicklungsrichtung bemerkbar.

Zum SchluB geht der Verfasser noch auf die AeuBerung von
E. Houdremontb) ein, daB heute im Zeichen der wissenschaft-
lichen Erkenntnisse Uber die Stahlerzeugung die ,Gute des
Stahles* gleichbedeutend sei mit dem ,Verstand des Hitten-
mannes“ und daB daher die Zeit vorbei sei, in der L&nder allein
durch ihre Rohstofflage besondere Vorziige genossen hétten;
denn jeder gute Stahlwerker kénne heute auch aus minderwertigen

3) Stdalhane, B., und V. Anderson: Jemkont. Ann. 123
(1939) S. 386/412; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1087/89.

4) Kalling, B., und J. Rennfeit: Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 1077/82.

5 Hultgren, A, und G. Phragmen: Jemkont. Ann. 122

Jemkont. Ann. 120 (1936) S. 523/75; vgf1938) S. 377/465; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 739.

« Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1198.
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Rohstoffen einen Stahl bester Gite erzeugen. Dieser Behauptung
stellt er die Ansicht entgegen, daB die Herstellung von besonders
hochwertigen Stéhlen bei guten Rohstofflagern nicht nur einfacher
und daher billiger, sondern vor allem auch sicherer sei. Eine An-
sicht, der wir uns vielleicht nur im ersten, bestimmt aber nicht im
zweiten Teil anschlieBen kdénnen. Hanns Wentrup.

Fortschritte im amerikanischen Walzwerksbetrieb.
Erweiterung der Formstahlstrale der W eirtonSteel Co.

Die im August 1939 dem Betrieb tibergebene Erweiterung der
Formstahlstrale der Weirton Steel Company in Weirton, W.Va.l),
einer der National Steel Corporation angeschlossenen Gesell-
schaft, kann wohl als eine der hervorstechendsten Umbauten
von FormstahlstraBen in Amerika seit dem Jahre 1928 bezeichnet
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der BlockstraBe jedoch und auch bei stark angespanntem Betrieb
ist dieses Gerist in der Lage, ebenfalls Rohblocke der gleichen
GroRe auszuwalzen. Als Zweiwalzen-Umkehrgeriist mit geschlos-
senen Standern ausgebildet, haben die Walzen einen Durch-
messer von 890 mm bei einer Ballenlange von 2080 mm. Die
obere Walze ist durch Gegengewicht ausgeglichen. Eine Sonder-
einrichtung gestattet durch Flussigkeitsdruck ein gleichzeitiges
Wechseln beider Walzen, deren schneller Aus- und Einbau durch
den Ausgleich der Spindelgewichte mittels Oeldrucks besonders
unterstutzt wird. Die Druckschrauben werden wie Ublich elek-
trisch betédtigt. Die Muttern sind jedoch mit Ricksicht auf die
geschlossene Standerbauweise so ausgebildet, daB sie durch einen
Kran ausgewechselt werden kdnnen. Die Walzen- und Spindel-
lager sind aus GewebepreBstoff und werden mit gereinigtem
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Bild 1. Plan der Walzwerksanlagen.

werden. Die Anlagen bestanden im wesentlichen aus einer 1015er
Blockstrale?) und einer 585er Formstahlstrale fir die Her-
stellung von mittlerem und leichtem Formstahl. Durch die sinn-
reiche Eingliederung einzelner Zusatzeinrichtungen, die nach
deutscher Auffassung schon mehr als Neuanlagen anzusehen
sind, erreichte man eine Erzeugungssteigerung auf 50000 t je
Monat bei einer gleichzeitigen Walzplan-Erweiterung, so daf die
Gesellschaft nunmehr in der Lage ist, samtliche vor-
kommenden Nachfragen in leichtem, mittlerem und
schwerem Formstahl von der kleinsten Abmessung,
60er T-Eisen, bis herauf zum Breitflanschtrager
von 610 mm Hdéhe und 235 mm grdéBter Flanschen-
breite zu befriedigen. Die ungefahre Anordnung der
Anlagen ist aus Bild 1 zu ersehen.

Die von der 1015er BlockstraBe fur die Form-
stahlstrale gewalzten Vorblocke gelangen nach
einem Querschub zu einer Warmschere, die die ge-
winschten Langen herstellt, dann mittels Rollgangs
zu dem Nachwarmofen. Von den als DurchstoRdfen
fir Gas- oder Oelfeuerung mit dreifacher Beheizung
vorgesehenen drei Nachwéarmofen gleicher Bauart
ist vorlaufig nur einer ausgefuhrt worden. Der
Ofen hat eine Herdflache von 18300x5650 mm2
passend fur Vorblécke von 380x410x4570 mm3
groBten Abmessungen, und leistet 45 t/h bei
kaltem oder 60 t/h hei warmem Einsatz. Die
Vorblocke fallen auf einen durch schwere Puffer
abgefederten Rollgang, der sie zu der fast 60 m entfernten
FormstahlstraBe beférdert. Ungefahr nach 16,5 m durchlauft
der Vorblock die erste der drei neuen Zusatzeinrichtungen:
ein als selbstdndiges Blockwalzwerk ausgestattetes Zunder-
brechgerist. Im ublichen Betrieb wird dieses Geriist nur
als Zunderbrechgeriist benutzt. Bei irgendwelchen Stdrungen

3 Steel 105 (1939) Nr. 7, S. 48/49 u. 71; Campbell, T.

Iron Age 144 (1939) Nr. 8, S. 44/46.
-) Hunt,C. H.: Iron SteelEngr. 12 (1935) Nr. 9, S. 32 A/32 H.

Wasser geschmiert. Die auf beiden Seiten des Walzgeristes
angeordneten Verschiebeleisten werden elektrisch betatigt, sind
durchweg aus zusammengebauten Walzstahlteilen und haben
beidseitig Kantfinger, so daR dem Walzer jede Modoglichkeit
der Walzung geboten ist. Das Kammwalzengerist befindet sich
auf der Antriebsseite des Walzgeriistes, ist vollkommen
geschlossen, mit besonderer Oelumlaufschmierung versehen und

hat mit Weimetall ausgegossene Kammwalzenlager.

Nach dem Durchlaufen des Zunderbrechgeriistes gelangt der
Vorblock in die eigentliche FormstahlstraBe, die zweite
Zusatzeinrichtung, die in Wirklichkeit zwei vollkommen von-
einander unabhéngige Walzwerke darstellt. Die Anlage ist so
ausgestattet, da auf den gleichen Sohlplatten sowohl drei Geriiste
einer 735er als auch drei Geriste einer 585er DreiwalzenstraBe
aufgestellt werden konnen (Bild 2). Das Fertiggerust der 585er
Strale ist als Zweiwalzengerist ausgebildet. Vier fahrbare Hebe-
tische und ein fahrbarer Rollgang bedienen die drei Geriiste von
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beiden Seiten, Kettenschlepper mit zugehérigen Rollgdngen und
Rutschen sind auf der Auslaufseite des Walzgutes vorgesehen.
Bei der 585er StraRe erfolgt der Antrieb gewdhnlich von einem
3000-PS-Motor mit 70 bis 140 U/min Uber das Kammwalzen-
gerust fur alle drei Geriste. Fur schwerere Profile werden nur
die ersten beiden Geriiste von dem genannten Motor angetrieben,
wéhrend das Fertiggeriist einen gesonderten 2250-PS-Antriebs-
motor bei 65 bis 130 U/min mit eigener Kammwalze hat.
Diese Betriebsweise gilt vor allem bei dem Betrieb der
735er Gerliste; bei ganz besonders schweren Profilen kdnnen
auch beide Motoren gleichzeitig auf alle drei, durch Spindeln
verbundenen Gerliste arbeiten, da sie sowohl in bezug auf
Belastungsaufnahme als auch auf Umdrehungszahlen synchroni-
siert sind. Bei der Walzung von Breitflanschtragern wird das
Fertiggerist durch ein Zweiwalzen-Universalgeriist, das von dem
2250-PS-Motor angetrieben wird, ersetzt. Auch in diesem Fall
konnen durch eine Verbindung beide Motoren auf alle drei Geriste
gemeinschaftlich arbeiten.

Zur Verkirzung von Umbauzeiten werden an der genannten
Strale keine Walzen gewechselt, sondern es ist durch eine
genligende Anzahl von Ersatzgeristen Vorsorge getroffen,
daB zum Umbau auf ein neues Profil nur ganze Geriste
gewechselt zu werden brauchen. Durch die Vorbereitung dieser
Ersatzgeriiste in einer ganz in StraBennédhe befindlichen Grube
wird die bisherige Umbauzeit von einigen Stunden auf wenige
Minuten herabgemindert. Ein 75-t-Kran dient zum Auswechseln
der Gerlste und besorgt notigenfalls mit einem weiteren 50-t-Kran
zusammen den Walzenwechsel der Ersatzgeriiste in der Grube.
Auch hier sind bei beiden Stralen die Lager aus Gewebe-
preBstoff und werden mit gereinigtem Wasser versorgt.

Alle Rollgangsantriebe sind von geschlossener Bauart
und haben Walzlager. Die fahrbaren Hebetische haben bei
groBer Steifigkeit geringstes Gewicht. Hochldufe sind auf jeder
Stralenseite fur die grofen L&ngen der kleineren Profile der
585er Strale vorgesehen. Eine HeiReisenschlittensage schopft
die Enden der Walzlangen und unterteilt sie auch auf Kihlbett-,
Vorrats- oder zusammengesetzte Langen, falls bei der Herstellung
von kurzen Verladeldngen durch zu haufige Unterteilung der
Walzldnge Aufenthalte entstehen sollten.

Das neuartig gebaute K iihlbett hat eine GroRe von
70x21 m2 und besteht aus drei Teilen, die sowohl einzeln, zu
zweien, als auch alle drei miteinander verbunden als Warmlager
dienen konnen. Die Kihlbetteile haben besondere, elektrisch
und mechanisch synchronisierte Abschiebelineale, Wendevorrich-
tungen und Daumenschlepper, um bei der Zurichtung ein Ver-
werfen oder ein Durcheinandergeraten der Walzstdbe zu ver-
meiden. Diese Einrichtungen werden natirlich nur dann ben6étigt,
falls zwei oder drei Teile miteinander verbunden verwendet
werden.

Bild 3. Rollenrichtmaschinen. Die Maschine im Vordergrund ist aus dem
Arbeitsgang zuriickgezogen, wodurch gleichzeitig das zugehoérige, verfahr-
bare Roilgangsstiick in Arbeitsstellung hinter der 1. Bichtmaschine gelangte.

Damit nun die durch die groRe Beweglichkeit der Form-
stahlstrale vermehrte Erzeugung in den zugehdrigen Zurichte-
reien pausenlos verarbeitet werden kann, mufite von vornherein
darauf geachtet werden, da8 durch die Aufhebung des bisherigen
engsten Querschnittes dieser nicht an eine andere Stelle
verlegt wurde. Am Ende des Warmlagers stellte man daher
zwei Rollenrichtmaschinen auf (Bild 3), die sowohl die
Erzeugnisse der 585er als auch der 735er Strafe verarbeiten
konnen. Jede Richtmaschine kann auf einem Schlitten durch
Flissigkeitsdruck in den Arbeitsgang des Walzgutes gebracht
oder aus diesem entfernt werden, so daR bei einem Profilwechsel
an der StraBe auch die wéhrend der friheren Walzzeit vor-
bereitete Richtmaschine innerhalb kiirzester Zeit die Richtarbeit
an Stelle der bisherigen tibernehmen kann. Die neuen Richt-
maschinen haben verbesserte Mdglichkeiten zur Einstellung der
Richtrollen, geschlossene und mit Umlaufél ausgestattete
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Getriebesédtze, sowie an jedem Ende vorgesehene, beliebig ein-
stellbare Senkrechtwalzen. Die Walzerzeugnisse der 585er Strale
gelangen zu einer Schere, die der 735er Strale entweder zu einer
Richtpresse oder einer Kaltsdge. Um die Profile der 735er Strale
in die hierfiir vorgesehene Zurichterei zu befordern, die in einem
W inkel von ungeféhr 30° zum Ablaufrollgang der Richtmaschinen
verlauft, werden sie durch einen geneigt liegenden und angetrie-
benen Rollensatz (Bild 4) von verschiedener Breite in die erforder-
liche Winkelrichtung gebracht und gelangen dann ({ber einen
Rollgang an die obenerwdhnten Maschineneinheiten der Zu-
richterei.

Bild 4. Schiefliegendes Rollgangsstiick, um die vom Ablaufrollgang des
Kiihlbettes kommenden Profilstabe in die um 30° gegen den Rollgang versetzt
liegende Zurichterei zu bringen.

Walzgut, das keine Bearbeitung mehr benétigt, umgeht
mittels versenkbarer Abweiser den geneigten Rollgang und
kommt zu einem Verladeplatz, ausgestattet mit vier Zwischen-
lagerplatzen fiir Sortierzwecke und ahnliche Arbeiten, und wird
dann durch zwei 15-t-Krane entweder sofort an die Verbraucher
oder fur das Vorratslager verladen. Das Lagerhaus ist ebenfalls
mit zwei 10-t-Kranen, Kaltschere und -sédge, Richtpresse und
den weiteren Hilfsmaschinen ausgestattet, um noch etwa not-
wendige Arbeiten ausfihren zu kénnen. Otto Peltzer.

Verhalten des Stahles bei erhdhten Temperaturen.
Uebersicht uber das Schrifttum des Jahres 19394).

Einrichtungen zur Ermittlung der Dauerstand-
festigkeit.

Die Dauerstandfestigkeit wird meist durch Verfolgung des
zeitlichen Ablaufes der Dehnung bei gleichbleibender Temperatur
und Belastung ermittelt. Bei einer anderen Versuchsart, die zu-
erstvon W. Barr und W. E. Bardgett2) angewandt worden ist,
ermittelt man den im Laufe des Versuches eintretenden Abfall
der Belastung bei gleichbleibender Temperatur der Probe. Ein
Nachteil der Versuchseinrichtung von Barr und Bardgett liegt
darin, daR die mit dem Kriechen des Stabes eintretende Ent-
lastung von der Federung der Priifmaschine und der Einspann-
teile abhéngt, und dal dementsprechend je nach der GroRe dieser
Federung ganz verschiedenartige Ergebnisse erzielt werden. Es
besteht die Mdglichkeit, diese Maschineneinflisse auszuschalten,
indem man die Versuchsbedingungen so wahlt, daf die Gesam t-
dehnung der Probe gleichgehalten wird. Dies ist dadurch
zu erreichen, dak man die Probe in einen véllig starren Rahmen
einspannt oder indem man die Last vom DehnungsmeRgerat aus
so steuert, daB die genannte Bedingung erfillt wird. Wenn die
Gesamtdehnung gleichgehalten wird, wird sich die elastische
Dehnung und damit die Belastung in dem MaRe vermindern, wie
die bleibende Dehnung des Stabes infolge des Kriechens ansteigt.
K. W ellinger3) benutzt zur selbsttatigen Aufnahme von Zeit-
Spannungs-Linien bei gleichbleibender Verformung und Tempe-
ratur eine Versuchseinrichtung, bei der das Gleichhalten der
MeRlénge und damit die Erlangung vergleichbarer Ergebnisse
durch einen Vakuumschalter erreicht wird.

Eine fir derartige Versuche mit nachlassender Span-
nung von A. Nadai und J. Boyd4) entwickelte Einrichtung
ist in Bild 1 wiedergegeben. Der Probestab AB mit der MeR-

) Vgl. den letzten Bericht in Stahl u.
S. 310/13 u. 339/41.

2) Proc. Instn. mech. Engrs., Lond.,,
vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1242/43.

3) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 543/52 (Werkstoff-
aussch. 465).

4) Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech. Cambridge (Mass.)
12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London 1939. S. 245/48.

Eisen 59 (1939)

122 (1932) S. 285/97;



272 Stahl und Eisen.

lange C wird durch Spannen der Feder D durch ein mit dem MotorE
in Verbindung stehendes Schneckengetriebe belastet. An den
Enden F und G der MeRlange ist ein Dehnungsmesser angebracht,
der zur Gleichhaltung der MeRBldnge bei H einen empfindlichen
elektrischen Kontakt hat. Dehnt sich der Stab, so schlieBt der
Kontakt H den Stromkreis, und der Motor E wird in Tatigkeit
gesetzt, so dal die Belastung der Feder nachldBt. Infolgedessen
zieht sich die Probe zusammen, der Kontakt H 6ffnet sich, und der
Motor E wird stillgesetzt. Durch Wiederholung dieses Vorganges
wird die MeRlange der Probe innerhalb 1 bis 2 X 10“4% Dehnung
gleichgehalten, wéhrend die Last im Laufe der Zeit abnimmt. Die
Langené&nderungen der Feder, die ein MaR fir die aufgebrachte
Belastung bilden, werden selbsttdtig auf einen mit gleichbleiben-
der Geschwindigkeit ablaufenden Papierstreifen aufgezeichnet.

elektrischen Hontakt

Bild 1. Versuchseinrichtung von A. Nadai und J. Boyd fur
Versuche mit nachlassender Spannung.

H. J. Tapsell5 gibt eine Sondereinrichtung zur Durch-
fihrung von Versuchen mit nachlassender Spannung an Flan-
schen an.

L. E. Prosser6) beschreibt eine verbesserte Tem peratur-
regelanlage fur Dauerstandmaschinen, die in der Weise arbeitet,
dal durch Aenderungen im Widerstand einer Platinspule im Ofen
der minutliche Anteil, wahrend dessen ein in Reihe mit dem Ofen
geschalteter Widerstand kurz geschlossen ist, festgestellt wird.
Auf diese Weise dndert jede Temperaturabweichung die tatsach-
liche Erwarmung des Ofens um einen entsprechenden Betrag.

Die Erkenntnis, daB bei der Bestimmung der Wechsel-
festigkeit des Stahles bei erhdhten Temperaturen ebenso wie
bei der Ermittlung der Dauerstandfestigkeit die im Laufe des
Versuches eintretenden Dehnungen beriicksichtigt werden missen,
hat dazu gefuhrt, geeignete Vorrichtungen zur Aufzeichnung des
Dehnungsverlaufes bei Wechselbeanspruchungen in der Wérme
zu entwickeln.

Ueber eine von E. 0. Bernhardt und H. Hanemann?)
benutzte Schwingungsprifmaschine, die zur Vornahme von
Versuchen an Blei bei Raumtemperatur dient, ist an anderer
Stelle8) bereits berichtet worden, desgleichen lber eine von
M. Hempel und F. Ardelt9 zur Erforschung des Verhaltens
des Stahles bei Zug-Druck-Wechselbeanspruchung bei hohen
Temperaturen verwendete Einrichtung mit selbsttatiger optischer
Aufzeichnung der Zeit-Dehnungs-Schaulinien.

Durchfihrung und Auswertung von Dauerstand-
versuchen.

K. Wellinger3), der, wie bereits erwahnt, Dauerstand-
versuche bei gleichbleibender Temperatur und Ver-
formung unter Verfolgung des dabei eintretenden Belastungs-
abfalles durchfuhrte, schldgt vor, hierbei eine Gesamtdehnung
von 0,5 % zugrunde zu legen und die Versuchszeit bis zum Ab-
sinken der Spannung auf eine Dehngeschwindigkeit von
IX 10_4%/h auszudehnen. Nach seinen Untersuchungen kommt
die Spannung bei einem Spannungsabfall entsprechend einer
Dehngeschwindigkeit von 1 X10-‘%/h weitgehend derjenigen
gleich, die der Werkstoff bei der betreffenden Temperatur auf
langere Zeit zu halten vermag.

5 J. & Proc. Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 5.
Proc. S. 433/71.

6) Engineering 148 (1939) S. 95/96.

7) Z. Metallkde. 30 (1938) S. 401/09.

e) Hempel, M.: Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 563/64
(Erdrterungsbeitrag).

9 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) S. 115/32

Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 553/64 (Werkstoffaussch.466)!
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v. Goler und W. Jung-K 6nig10) untersuchten die Dauer-
standfestigkeit von Aluminiumlegierungen besonders
nach der Richtung, ob eine Priifung, wie sie DIN-Vomorm DVM-
Prufverfahren A 117 und A 118 fur Stahl vorsieht, auch fur
Aluminiumlegierungen Werte fiur die Dauerstandfestigkeit ergibt,
a.nfdie man sich bei Bauten verlassen kann. Die Verfasser kommen
zu dem SchluB, daR die zulassige Dehngeschwindigkeit fiir das
Abkirzungsverfahren (25. bis 35. h) bei Leichtmetallegierungen
nur etwa halb so gro wie bei Stahl gewahlt werden darf.

Theoretische Betrachtungen Gber den Kriechvorgang.

U. Dehlingerll) kommt auf Grund von thermodynamischen
und atomistischen Ueberlegungen zu dem SchluR, daR ein Ein-
kristall schon bei den kleinsten Belastungen, wenn auch mit sehr
geringer Geschwindigkeit, flieBt. In diesem Falle ist die Kriech-
grenze somit gleich Null. Dagegen missen bei jeder Art von
Forménderung eines vielkristallinen Werkstoffes die Kdrner ver-
bogen werden; daher besteht fiir solchen Werkstoff stets eine
nicht Null werdende wahre Kriechgrenze, solange Rekristalli-
sation ausgeschlossen ist.

Nach J. de Lacombel2) sollen sich die bei Dauerstand-
versuchen aufgenommenen Zeit-Dehnungs-Schaulinien durch die

Gleichung
£= g0-fatm+ bt“

darstellen lassen, worin s die Gesamtdehnung und t die Zeit be-
deuten. €0, a, b, m und n sind positive Festwerte.

Aus Dauerstandversuchen an legierten Stdhlen weist
H. Krainer13) nach, daB die auf Grund atomistischer Vorstel-
lungen entwickelten Gleichungen fir das FlieBverhalten
des Stahles bei erh6hten Temperaturen zwar zutreffen, daf
jedoch die Ermittlung der Dauerstandfestigkeits-Temperatur-
Kurven auf rechnerischem Wege aus den Konstanten der Glei-
chungen im allgemeinen nicht méglich ist.

Nach R. Ludwigl4) kann die Dehnungs-Zeit-Schaulinie bei
Dauerstandversuchen an Stahl als Hyperbel mit einer geneigten
Asymptote entsprechend der Gleichung

ff—Bg At(B £+t —Ct

angenommen werden, worin B die Dehnung zur Zeit t, die an-
fangliche Dehnung nach Aufgabe der Belastung (t= 0) und
A, B und C Werkstoffkennwerte fiir die jeweilige Temperatur und
Beanspruchung bedeuten, die die Form der Hyperbel bestimmen.
Durch Herausgreifen von drei verlaBlichen Punkten aus der
versuchsmaBig festgestellten Dehnungs-Zeit-Schaulinie lassen sich
die drei Kennwerte fur jeden besonderen Fall bestimmen. C be-
deutet die Neigung der Asymptote der Dehnungs-Zeit-Schaulinie
und hat fir eine Extrapolation auf lange Zeitrdume die grofte
Bedeutung. C= 0 bedeutet, da®R das Dehnen nach und nach
ganz zum Stillstand kommt und kaum ein Bruch zu erwarten ist.
Durch Differentiation der angenommenen Formel ergibt sich die
Gleichung fiir die Dehngeschwindigkeit, die auch durch eine
hyperbelartige Linie dargestellt wird, bei der aber die Asymptote
im Abstand C parallel der t-Achse verlauft. Aus 52 mit ver-
schiedenen Stdhlen bei verschiedenen Belastungen und Tempe-
raturen durchgefiihrten Versuchen ergab sich, daB der Wert C
der Hyperbel mit der Dehngeschwindigkeit v zwischen der
25. und 35. h geradlinig ansteigt, entsprechend C= 0,96 *v3), dal
also die willkiirliche Wahl der genannten Zeitspanne seitens des
Eisenforschungs-Instituts glicklich war und daB mit den nach
DIN-Vornorm DVM-Prifverfahren A 117 und A 118 ermittelten
Dauerstandfestigkeiten in der Praxis gerechnet werden kann,
ohne Fehlschldge befiirchten zu mussen.

Die Temperaturabhdangigkeit der Dauerstandfestig-
keit wird, wie Versuche von G. G irtler und E. Schm id15) zei-

gen, in einem weiten Temperaturgebiet gut durch einen Ausdruck
von der Form

ctdd = oc+ BV t

dargestellt, eine Abhangigkeit, die aus der Theorie von Becker und
Orowanl0) uber die Kristallplastizitat folgt, a ist darin die zu der
betreffenden AnfangsflieRgeschwindigkeit gehodrige von Korn-
groRe und Textur abh&ngige Spannung beim absoluten Null-
punkt T, g eine durch den Werkstoff gegebene GrolRe.

10 Z. Metallkde. 31 (1939) S. 313/17.

u) Z. Metallkde. 31 (1939) S. 187/91.

12) Rev. Met., M6m., 36 (1939) S. 178/88.

13) Z. Metallkde. 31 (1939) S. 239/40.

14) HDI-Mitt. 28 (1939) S.28/31.

15) Z. VDI 83 (1939) S. 749/52.

16) Orowan, E.: Z. Phys. 89 (1934) S. 605/13.
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Raumtemperatur und Dauerstand-

festigkeit der von H. Zschokke untersuchten Stéhle.

Bei 20°

Stahl C Ni Cr Mo w Sonstiges  gtreck-  Zug- j Deh-
Nr. festlg-  nun
grenze ekelg ung
% % % % % % kg/mm2 kg/mm21 %
1 014 79 194 — 32 67 50
2 0,11 79 17,4 1 45 74 35
3 0,29 05 23,3 — — 1,8 Si 43 54 3
4 0,18 7,7 16,9 — 1 04 Ti 57 75 37
5 0,11 74 15,8 0,9 03 Ti 41 63 27
6 0,15 15 06 0,72 83 95 17
7 0,33 18 0,7 05 69 84 25
S 0,40 16 0,55 05V 36 62 22
147 160 8
9 0,12 1,42 0,8 1 63 74 23
38 58 31
47 68 21

*) 42 kg/mm2 fir 72 h bei 500° geglihten Stahl. — 2) 24 h bei 650°.

Dauerstandversuche unter mehrachsigem Spannungs-
zustand.

Die im letzten Bericht17) geschilderten, von F. H. N orton18)
durchgefiihrten Dauerstandversuche an einem Stahl mit 0,15 % C
und 0,56 % Mo bei 427 und 566° sowie an einem solchen mit
0,09% C, 4,85 % Cr und 0,53 % Mo bei 649°, bei denen rohr-
formige StahlgefdRe, die auf Innendruck beansprucht
waren, und Ubliche Dauerstandproben in ihrem Dehnverhalten
miteinander verglichen wurden, sind inzwischen abgeschlossen.
Die Ergebnisse sind in Bild 2 angefihrt, und zwar ist die Dehn-
geschwindigkeit (bei den Rohren in der Umfangsrichtung und bei
den Zugstédben in der Léngsrichtung) fiir einen Zeitraum von
100 000 h in Abhangigkeit von der aufgebrachten Spannung (Um-
fangsspannung beim Rohr, Ladngsspannung beim Stab) im doppelt-
logarithmischen MaRstabe aufgetragen. Bei 427° hat die Rohr-

Oehngesc/imnd/g/ie/f in °/0o/700000 Ti

Ergebnis von Dauerstandversucben mit Rohrproben und
Zugstaben von P. H. Norton.

Bild 2.

probe eine héhere Dehngeschwindigkeit als der Rundstab; bei
566° ist zwischen beiden Probenformen in ihrem Dehnverhalten
praktisch kein Unterschied, wahrend bei 649° die Rohrprobe
weniger rasch flieRt als der Rundstab. Der bei 566° an einer Rohr-
probe bis zu 3900 h durchgefiihrte Versuch ergab fir den Zeit-
raum der 1800. bis 3900. h eine Dehnung von nur 2,8 %, wahrend
in der 200. bis 1200. h eine solche von 5,8 % beobachtet worden
war. Soweit aus diesem einen Versuch Schlisse zuléssig sind,
scheint die Rohrprobe l&ngere Zeit zu bendtigen, um einen Gleich-
gewichtszustand im Dehnverhalten zu erreichen, als der Rund-
stab. Von H. F. Moore, B. B. Betty und C. W. Dollins19 an
Bleirohren bei Raumtemperatur durchgefiihrte Untersuchungen
geben eine Stutze fur diese SchluBfolgerung.

Die Dehngeschwindigkeit in der Langsrichtung der Rohre ist
sehr gering und kann fir praktische Zwecke vernachléssigt werden.

EinfluR der chemischen Zusammensetzung undW &rme-
behandlung auf die Dauerstandfestigkeit.

Ueber die von der British Electrical and Allied Industries
Research Association angeregten, in den letzten acht Jahren im
National Physical Laboratory durchgefiihrten Untersuchungen
an Stdhlen zur Verwendung bei hdheren Temperaturen liegt jetzt
ein zusammenfassender Bericht vor20). Von den untersuchten

17) Proc. Amer. Soc.Test. Mater. 38 (1938) I, S. 118/20; vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 312.

18) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 61 (1939) S. 239/45.

19) Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 35 (1938) Bull.
Nr. 306, 92 S.

2) J. &Proc. Inst. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc.
S.271/82.

Dauerstand festigkeit

Kerb- in kg/mmz2 bei
schlag- Behandlung
zéhigkeit 0P i 450° 500° 550° 600°
mkg/cm2
13 24 21 6 Walzstab
11 35 33 29 Walzstab
— 311) 34 2,5 Walzstab
13 44 41 28 12 Walzstab
38 ; A 12 WalJzstab, gegliiht2)
6 26 | 21 12 Geschmiedet
15 70 36 17 1 Walzstab
7 15 Geschmiedet
12 27 3 2 Walzstab, gegliiht
4 60 i 1 Walzstab, vergitet
22 46 4213 32 15 Walzstab, vergitet
31 30 18 5 Kalt gezogen, gegliht
27 41 | 32 22 8 Kalt gezogen, vergiitet

unlegierten Stdahlen, die bei 450° zwanzig Tage lang einer Be-
lastung von 12,6 kg/mm2 unterworfen worden waren, zeigten
einige eine ungewdhnlich hohe Dehngeschwindigkeit, die das
10- bis I0Ofache des Mittelwertes betrug. Ein Grund fur das un-
gewdhnliche Verhalten dieser Stdhle konnte nicht angegeben
werden, es zeigte sich jedoch auch schon nach kurzzeitigen Prii-
fungen, beispielsweise von 2 h. Weitere Untersuchungen er-
streckten sich auf Molybdénstahle (0,09 bis 0,41 % C und 0,49
bis 1,04 % Mo), die im Vergleich zu unlegierten Stahlen ein
wesentlich besseres Dauerstandverhalten aufwiesen. Die Gefiige-
untersuchung ergab allerdings, daB eine groRere Anzahl der
Proben nach dem Bruch ein Netzwerk von interkristallinen
Brichen aufwiesen. Besonders eingehend wurde ein Molybdén-
stahl mit 0,09 % C und 0,49 % Mo untersucht. Die Pruftempe-
ratur wurde zwischen 535 und 670° stufenweise um je 15° ge-
steigert, die Last jeweils von 2,1 bis 7,7 kg/mm2. Bei der niedrig-
sten Belastung und der héchsten Priftemperatur betrug die
Lebensdauer etwa eine Woche; sie Uberschritt ein Jahr bei der
Pruftemperatur von 580° und 3,5 kg/mm2 Belastung. Bis zum
Erreichen einer Dehnung von 1 bis 2 % traten nur wenige Briiche
auf. Bei den Proben, die mit 5 bis 8 % Dehnung brachen, konnte
eine Ausweitung der interkristallinen Risse festgestellt werden.
Proben, die Dehnungen von lber 20 % erreichten, zeigten eine
starke Streckung der Ferritkristalle.

In Zahlentafel 1 sind die Ergebnisse von Dauerstandunter-
suchungen, die von H. Zschokke?2l) mitgeteilt wurden, ange-
fuhrt. Unter Dauerstandfestigkeit ist die Beanspruchung ver-
standen, die zwischen der 16. und 33. Versuchsstunde einer Dehn-
geschwindigkeit von 10 X 10_4% /h entspricht, wobei gleichzeitig
nach 42 h die bleibende Dehnung 0,2 % nicht Ubersteigen darf.
Wie ein Vergleich der Stédhle 1 und 2 zeigt, bewirkt ein W olfram -
zusatz durch Bildung der sehr anlaBbestandigen Wolfram-
karbide eine wesentliche Verbesserung des Chrom-Nickel-Auste-
nits. Wahrend der Zusatz von Legierungselementen die Blockie-
rung der Gleitebenen der Kristalle durch neuhinzugefigte ver-
festigende Gefligebildner bewirkt oder die Komgrenzen verstarkt,
lassen sich &hnliche Wirkungen erzielen, indem man in gleicher
Absicht derartige neue Gefligebestandteile aus der vorhandenen
festen Losung durch eine geeignete AnlaRbehandlung zur
Ausscheidung bringt. So konnte bei Stahl 3 durch Anlassen die
Dauerstandfestigkeit bei 400° um 11 kg/mm2 verbessert werden.
Bei Stahl 4 ist durch die AnlaBbehandlung die Dauerstandfestig-
keit bei 550° erhoht worden, nicht dagegen die bei 600°. Von
EinfluR auf die Dauerstandfestigkeit ist auch der Verformungs-
grad. Proben aus groBeren Schmiedesticken mit geringeren
Verformungsgraden weisen in vielen Fallen erheblich niedrigere
Dauerstandfesti@(eiten auf als Proben der gleichen Schmelze_,
die aus Walzstangen kleineren Durchmessers entnommen sind.
So hat z. B. Stahl 5, der beziiglich Herstellung und Zusammen-
setzung mit den Stdhlen 2 und 4 vergleichbar ist, wesentlich
niedrigere Dauerstandwerte als die genannten Vergleichsproben,
weil diese Stdbe aus Schmiedestiicken erheblicher Dicke heraus-
geschnitten, jene aber aus 18 mm dicken Walzstdben entnommen
wurden. Aehnliches kann man auch gelegentlich bei niedrig-
legierten Stahlen feststellen, wie der Vergleich von Stahl 6 mit
Stahl 7 beweist, bei denen die Dauerstandfestigkeit im Schmiede-
stick nicht einmal die Halfte des Wertes am Walzstab erreicht.
Die ginstige Wirkung einer Vergitung auf die Dauerstand-
festigkeit zeigt das Beispiel des Stahles 8, der im hochvergiteten
Zustande bei 400° eine mehr als doppelt so hohe Dauerstand-
festigkeit aufweist als im geglihten Zustand. Allerdings ist» diese
Wirkung auf die tieferen und mittleren Temperaturen beschrankt.

[Fortsetzung folgt.]

21) Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 5(1939) S. 1/9u.29/35#
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Entspannungsglihen.

Prederic J. Robbinsl) erdrtert sehr ausfihrlich die be-
kannte Tatsache, daR kaltgezogene Stahle durch Glihen bei
verhaltnisméaRig niedrigen Temperaturen, bei denen noch keine
vollige Entfestigung eintritt, fir bestimmte Verwendungszwecke
glinstige Festigkeitseigenschaften erhalten, die denen nahe
kommen, die durch ein Vergiten erzielt werden. Als Beispiel
sei ein Stahl mit 0,44 % C herausgegriffen, der die Festigkeits-
eigenschaften nach Zahlentafel 1 ergab. Anton Pomp.

1) Iron Age 144 (1939) Nr. 24, S. 33/38; Nr. 25, S. 37/39.
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Zahlentafel 1. EinfluBR der Kaltverformung mit Ent-

spannungsglihen auf die Festigkeitseigenschaften
Zug-  streck- Dehnung Ein- Kerb-
festigkeit 7= '50 schnii-  schlag-
Zustand grenze ( mm) rung  zahigkeitd
kg/mm2 kg/mm2 % % mkg
Warmgewalzt . . 7 41 25 52 —
Kaltgezogen?) . . 87 56 13 44 22 bis 25
Kaltgezogen und bei .
316° geglitht . 94 79 12 39 18 bis 19
Kaltgezogen und bei .
510° gegluht . 86 66 17 44 22 bis 23
Vergltet . . .. 87 57 20 53 35

1) Charpy-Probe. — 2 2,4 mm Abnahme.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungent).
(Patentblatt Nr. 11 vom 14. Marz 1940.)

KI. 7a, Gr. 6, St 54 659. Verfahren zum Warmwalzen von
Metallen, insbesondere von Edelstahlen. Dr. Wilhelm Stich,
Andreashitte (Oberschi.).

KI. 7a, Gr. 12, W 101 849. Verfahren zur Herstellung von
diinnen Blechen fiir Konservenbiichsen. Wheeling Steel Corpo-
ration, Yorkville, Ohio (V. St. A)).

KIl. 10a, Gr. 5/01, K 149 187. Horizontalkammerofen zur
Erzeugung von Gas und Koks. Erf.: Paul van Ackeren, Essen.
Anm.: Heinrich Kdéppers, G. m. b. H., Essen.

KI. 10a, Gr. 14, K 152 121. Einrichtung zum Beschicken
der Stampfform mit Stampfkohle zur Herstellung verdichteter
Kohlekuchen fiir Oefen zur Erzeugung von Gas und Koks. Erf.:
Dr.-Ing. E. h. Heinrich Koppers, G. m. b. H., Essen. Anm.:
Heinrich Koppers, G. m. b. H., Essen.

KI. 18 b, Gr. 10, R 102 263. Verfahren zum Desoxydieren
und Entgasen von Stahl. Erf.: Dipl.-Ing. Paul Emst Hardt,
Vélklingen (Saar). Anm.: Réchling’sche Eisen- und Stahlwerke,
G. m. b. H., Voélklingen (Saar).

Kl. 18 d, Gr. 2/30, O 23 276. Graues GuBeisen fur Zylinder-
laufbiichsen. William Arthur Oubridge, Coventry, Warwickshire
(England).

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, D 79 572. Schleudergufmaschine. Erf.:
Dr.-Ing. Karl Pardun, Gelsenkirchen. Anm.: Deutsche Eisen-
werke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 31c, Gr. 18/01, D 79 684. SchleuderguBmaschine. Erf.:
Albrecht von Frankenberg und Ludwigsdorf, Gelsenkirchen.
Anm.: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, D 79 700. Verfahren zum Herstellen
pordser Hohlformen. Erf.: Dipl.-Ing. Hans Werner Graf, Gelsen-
kirchen. Anm.: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 40 b, Gr. 15, A 73609. Chrom-Eisen-Legierungen und
Verfahren zu deren Herstellung. Alloy Research Corporation,
Baltimore, Maryland (V. St. A)).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 11 vom 14. Marz 1940.)
KI. 7a, Nr. 1481 997. EinstoBwagen fur Stopfenwalzwerke.
Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.
KI. 18 ¢, Nr. 1481 949. Vorrichtung zum Auf- und Ab-
bewegen des Gutes nach dem Einsetzen in die Béader bei Stufen-
hérteanlagen. Brown, Boveri & Cie., A.-G., Mannheim-Kéfertal.

Deutsche Reichspatente.

KI. 48 a, Gr. 11, Nr. 683 765, vom 25. Mai 1938; ausgegeben
am 14. Dezember 1939. Hittenwerke Siegerland A.-G. in
Siegen, Westf. (Erfinder: Her-
mann Herzogin Schénstein b.Wissen,
Sieg.) Verfahren und Vorrichtung
zum galvanischen Verzinnen von
Blechen.

Die Bleche werden in Rahmen
ein- und ausgeschoben, wéhrend diese
das Bad durchlaufen. Die Rahmen
bestehen aus Blechwinkeln a, die an
ihrem oberen Ende b ausgeschweift
sind, der Abstand der beiden Seiten-
teile des Rahmens voneinander ist

etwas geringer als die Breite der einzuschiebenden Bleche, so daR
sich diese federnd gegen die seitlichen Rahmenfladchen legen. Der
Strom wird Uber die FuBkontakte c zugefihrt.

J) Die Anmeldungen hegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 31 C, Gr. 1004, Nr. 683 815, vom 6. April 1938; ausgegeben
am 16. November 1939. Amerikanische Prioritdt vom 6. April
1937. The American Metal Company, Limited, in
Neuyork, V. St. A. (Erfinder: Charles Herbert Aldrich in Eliza-
beth, New Jersey, V. St. A.) Unterlagsplatte fiir am Boden offene
Kokillen. c ¢ NMa c d.

Mehrere verhaltnisméaRig
schmale blockférmige Teile a
werden nebeneinander ange-
ordnet, so dal sie eine ununterbrochene Oberflaiche mit gleich-
maRig ausgebildeter Unter- und Oberseite bilden; die Teile
werden durch Bolzen b miteinander verbunden, die mit
solchem Spiel in die Bohrungen der an den Enden angeord-
neten und stdarker als die mittleren Tefie ausgebilideten
blockférmigen Teile e eingesetzt werden, daR die Tefie a
sich gegenlber den Bolzen b ausdehnen oder zusammenziehen
konnen, wobei die Federn d als nachgiebige oder zusammen-
ziehende Mittel wirken.

KI. 18 C Gr. 950, Nr. 683 850, vom 24. Juli 1938; ausgegeben
am 17. November 1939. Bergische Stahl-Industrie in Rem-
scheid. (Erfinder: Artur
Seibel in Remscheid.) Forder-
rolle fir Gluh- und Normali-
sierdfen.

Die Nabe istin Richtung
ihres Durchmessers in zwei
Hélften a, b getedt und der
auBere Rollenumfang c wird
durch die in Schlitze d der
Nabenhalften eingreifenden
radial stehenden Rippen e
mit den Nabenhélften ver-
bunden, die durch Abstands-
rohre f, g fest gegeneinander gedriickt werden,
lose auf der Achse h.

KIl. 7 a, Gr. 24 Nr. 683 950, vom 17. Februar 1937; ausge-
geben am 18. November 1939. Zusatz zum Patent 588 209 [vgl.
Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 271]. Maschinenbau-A.-G., vor-
mals Ehrhardt & Sehmer, in Saarbricken. (Erfinder:
Joseph  Maas

in Saar-

briicken.)
Walzwerksroll-
gang, bei dem
jedeForderrolle
durch einen be-
sonderen Elek-
tromotor  lber
ein Reibrader-
getriebe angetrieben wird.

Die Reibrader a, b liegen auerhalb der Férderbahn der Rolle
c und haben Gummiiberziige. Das Schutzgeh&use d, e ist senk-
recht zur Radachse geteilt und die &ufere, gleichzeitig als Trag-
schild fur den Antriebsmotor dienende Gehé&usehélfte e wird auf
einem besonderen Ansatz f der anderen Gehé&usehélfte d drehbar
gefuhrt, dessen Achse zur Einstellung des Reibrédderabstandes

bei Abnutzung der Gummiuberziige auBermittig zu der Achse der
Rolle c liegt.

Die Nabe sitzt

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 683 956, vom 28. August 1938; ausgc
geben am 18. November 1939. Zusatz zum Patent 666 627 [vg
Stahl u. Eisen 59 (1939) S.227], Bergische Stahl-Industri
in Remscheid. (Erfinder: Dipl.-Ing. Fritz Rubensddrffer i
Remscheid.) Eisen-Chrom-Legierung fur gut bearbeitbare und hoc)
verschleilfeste Gegenstande.
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Fir solche Gegenstande, wie Pumpen, Leitungen und Sand-
strahlgeblése, hat die Legierung 0,1 bis 2,5% C, 13,0 bis 40,0% Cr,
0,1 bis 2,5% P, 6 bis 20% Mn, Rest Eisen; sie kann noch bis zu
3% Mo, Ni oder Ti, diese Elemente einzeln oder zu mehreren
enthalten, wenn sie eine besonders hohe Rost- und Saurebestandig-
keit haben soll, wobei die Legierung aufler dem angegebenen
Mangangehalt noch bis zu 3% Cu haben muB.

KI. 31 C Gr. 3, Nr. 684 008, vom 14. Mai 1937; ausgegeben
am 20. November 1939. Kohle- und Eisenforschung, G.
m. b. H., in Disseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Karl Daeves in
Disseldorf, Georg Kowarsch in Disseldorf-Lohausen, Dr. phil.
Wilhelm Mihlendick in Dortmund, Dipl.-Ing. Max Pernecker in
Wattenscheid, Dipl.-Ing. Hans Schlumberger in Wanne-Eickel
und Dipl.-Ing. Georg Speckhardt in Dortmund.) Anstrich- und
Spritzmittel fur Stahlwerkskokillen.

Hierzu werden zyklische Rickstdande der Steinkohlen-
destillation verwendet, z. B. Kumaronharzpech, Hartpech, Sédure-
harzpech u. dgl., die bei Atmosphédrendruck oder/und Ueber-
oder/und Unterdriick durch teilweise zersetzende Destillation so
behandelt worden sind, daR die nach Abtrennung der entscheiden-
den leichtsiedenden Spalterzeugnisse verbleibenden Rickstande
einen Erweichungspunkt haben, der oberhalb 80° liegt.

KI. 10 b, Gr. 8, Nr. 684 055, vom 10. Dezember 1937; ausge-
geben am 21. November 1939. Braunkohlen- und Brikett-
Industrie A.-G., Bubiag, in Berlin. (Erfinder: Dr.-Ing.
Alfred Landgraf in Berlin.) Verfahren zur Verminderung des
Schwefelbindungsvermégens von zur Verkokung bestimmten Brenn-
stoffen.

Um die basischen Bestandteile, besonders Kalk und Magnesia,
zu vermindern, wird der Brennstoff in einem Druckgefa zu-
sammen mit Wasser der Behandlung mit Kohlensdure unter
hohem Druok, z. B. Uber 50 atii, unterworfen, wobei gleichzeitig
fir eine genligende Bewegung des Wasser-Brennstoff-Gemisches
zu sorgen ist.

KL 18 ¢, Gr. 112, Nr. 684 060, vom 11. September 1936; aus-
gegeben am 21. November 1939. Bauer & Schaurte in Neul

a. Rh.
Karl Schimz und Otto Sold-
ner in NeuR a. Rh.) Vor-
richtung zum  teilweisen
Héarten von Massenerzeug-
nissen.
Besonders zum Hér-
ten der Oberseite von
Bolzenkopfen werden die
einzelnen Schrauben den
Ausnehmungen a der waér-
meableitenden  Metallfut-
ter b durch eine Vorrich-
tung c zugefihrt, und die
aufeinem Sockeld befestigte
Trommel ewird ruckartig so
gedreht, da die Schrauben nacheinander unter die Brenner f und
die Abschreckvorrichtung g gelangen; bei weiterem Drehen der
Trommel erreichen die Schrauben die untere Lage, wo sie durch
ihr Gewicht selbsttatig aus den Futtern b herausfallen.

KI. 18 a, Gr. 609, Nr. 684 114, vom 11. Mérz 1938; ausgegeben

am 22. November 1939. Bochumer Verein fur GuRstahl-
fabrikation, A.-G., in Bochum. (Erfinder: Emil Weil in
Bochum.) Verfahren

zur Feststellung der

Hohe der Besch ickungs-
sdule in Schachtéfen.

Durch eine Anzahl

von Bohrungen a der

Schachtwand in der

Umgebung der mitt-

leren Lage der Be-

schickungsoberflache

ward der Gasdruck im

Ofen stdndig durch

MeRgerdte b fest-

gestellt, die Uber einen

Schalter c mit der An-

zeige- und Schreibvor-

richtung d verbunden

sind, wobei sich an

den vom Beschickungsgut bedecktenMefRstellen ein hdherer
Druck alsan den vomBeschickungsgut freien Stellen ergibt.

KI. 10 a, Gr. 110l, Nr. 684 236, vom 5. November 1937; aus-
gegeben am 24. November 1939. Dr. C. Otto & Comp., G. m.
b. H., in Bochum. (Erfinder: Dr.-Ing. Carl Otto in Essen.)

Patentbericht.

(Erfinder: Dr.-Ing.
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Verfahren und Vorrichtung zum
Fillen von Kammerdfen zur Er-
zeugung von Gas und Koks.
Durch die Fullécher a fallt
die Kohle in die Kammer b.
Wahrend die Zufihrungsleitung c
des Diisenkopfes d fur Dampf oder
Gas durch das Loch a in den
oberen Gassammelraum e reicht,
sind die Zufihrungsleitungen f
der Dusenkdpfe g in Oeffnungen h
der Ofendecke angeordnet. Die
Disen des Kopfes d sind kranz-
formig und die der Képfe g senk-
recht zur Achse des benachbarten
Filloches angeordnet. Da die austretenden Dampf- oder Gas-
strahlen die Kohle beim Herunterfallen sogleich verteilen, bleibt
der obere Gassammelraum e frei, so daR die aus der Kohle ent-
wickelten Gase in das Steigrohr i abziehen kdnnen.

KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 684 243, vom 16. Februar 1939; ausge-
geben am 24. November 1939. Demag, A.-G., in Duisburg.
(Erfinder: Hans Hofmeister in Duisburg.) Konverterunterteil mH
eingebauten Disenkdrpem zum Einfiihren des Geblésewindes.

Die Dusenkdrper a bestehen aus keramischem Werkstoff.
Sie sind Uber der Bodenplatte b in eine Stampfmasse c eingebettet,
wahrend sie mit ihrem Unterteil in Bohrungen d der Platte b be-
weglich gelagert sind, z. B. in
einem ringférmigen Halter e
in der Bohrung d mit radia-
lem Spieleingespanntwerden,
der mit einem Flansch f an
eine ebene Dichtungsflache g
an der Unterseite der Boden-
platte durch Drucksticke h 9~
angeprelt wird. Die Dusen-
unterteile i bilden mit ihren Halteflachen ein Kugelgelenk. Zum
Festspannen der Disenkorper a im Halter e dient ein bajonett-
artig mit Ansédtzen k der Platte b oder des Halters e zusammen-
wirkender Spaltkeil 1mit kugeliger Warze m. Lose Ringe n decken
den durch das radiale Spiel des Dusenkdrpers erforderlichen
Spalt ab.

KIl. 42 k, Gr. 20®@ Nr. 684 387, vom 31. Méarz 1936; aus-
gegeben am 27. November 1939. Alfred J. Amsler in Schaff-
hausen (Schweiz). Vorrichtung zum Anzeigen und fortlaufenden
Aufzeichnen der Grenzwerte von in entgegengesetzter Richtung wech-
selnden  Belastungen
mittels einer MeRfeder,
besonders bei Werk-
stoffprifmaschinen. 4

Der Flussigkeits-
druek der mit dem
Arbeitszylinder einer
Prifmaschine < fir

Wechselbelastungen

in Verbindung stehen-

den Kammer a treibt

den Kolben b gegen

das Fuhrungsstick c,

das an der MeRfeder d

héngt. Fihrungs-

stick ¢ hat auf der

einen Seite den An-

schlagstift e, der mit

Fihlhebel f zusam-

menwirkt, und auf der

anderen Seite An-

schlagstift gundFuhl-

hebel h. Auf den He-

beln f, h stitzen sich

die Zahnstangen i, k,

die Uber Ritzel 1, m

die Zeiger n, o bewe-

gen und die Schreib-

stifte p, g zum Auf-

zeichnen der Lé&ngs-

bewegung der Stangen i, k auf der Trommel r tragen. Die
Fuhlhebel werden in entgegengesetztem Drehsinn in Endlagen
gebracht, die den beiden Belastungsgrenzen entsprechen, und beim
Zurlickgehen der Grenzbelastungen durch eine Reibscheibe s
dauernd zurtickgedreht, gegen deren Rand sich die Innenseiten
der Fiuhlhebelenden federnd abstiitzen; der Rand nimmt diese
durch Reibung mit, wenn sich die Scheibe dreht.
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Zeitschriften- und Bucherschau.

60. Jahrg. Nr. 13.

Zeitschriften- und Blcherschau Nr. 3.

s B s

Allgemeines.

M itteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut
fir Eisenforschung zu Disseldorf. Hrsg. von Friedrich
Kérher. Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 4°. — Bd. 21.
Abhandlung 366 bis 390. Mit 142 Zahlentaf. und 615 Abb. im
Text und auf 6 Taf. 1939. (3 Bl 351 S.) 33JUC, geb. 36

=B s

M itteilungen der Hannoverschen Hochschulge-
meinschaft. Berlin: Selbstverlag der Hannoverschen Hoch-
schulgemeinschaft. 4°. — H. 19/20. Achtzehnter Hannoverscher
Hochschultag am 12. und 13. November 1937 (Austausch-Werk-
stoffe). Neunzehnter Hannoverscher Hochschultag, 11. und
12. November 1938 (Verfahrenstechnik) und Erster Beiratstag,
10. Februar 1939 (Werkstoffkunde — Hochspannungstechnik und
Isolationsforschung — Flugwesen — Betriebswirtschaftslehre) der
Hannoverschen Hochschulgemeinschaft (VereinigungvonFreunden
der Technischen Hochschule Hannover, E. V.). (Mit Bildern u.
Zahlentaf.) 1939. (291 S.) 10JUH. — Ueher den Inhalt wird,
soweit notig, durch Einzelangaben in den besonderen Abschnitten
der ,,Zeitschriften- und Bicherschau® berichtet werden. s B 2

Jahrbuch der AEG-Forschung. Hrsg.: W. Petersen
und C. Ramsauer. Red.:H. Backe. Berlin: Julius Springer. 4°. —
Bd. 6 (1939), Lfg. 3, S. 145/204 (SchluB des Bandes). — Ueber
den Inhalt wird, soweit nétig, durch Einzelangaben in den be-
sonderen Abschnitten der ,,Zeitschriften- und Bicherschau®“ be-
richtet werden. s B2

Emil Diesen: Hdndbok over Jern- og M etallindustri —
Mekaniske Verksteder. Skibsbyggerier, Maskinfabrikker,
Motorfabrikker etc., Pengeskap-, Stanse-, Verktoi-, Jern-, Metall-
vare- og Blikkvarefabrikker, Trad-.~Spiker-, Automobil-, Vogn-
og Sykkelfabrikker, Fabrikker for elektrisk materiell m. v.
6. utgave (Juli 1939). Oslo [Collettsgt. 31]: Okonomisk Literatur.
AJ/S. (1939). (112, 143 S.) 8°. Geb. 6,60 (norw.) Kr. — Die neue
Ausgabe — vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 207 — ist unter Be-
ricksichtigung der inzwischen eingetretenen Verdnderungen nach
Stoff und Inhalt unveréndert geblieben. Leider ist unsere wieder-
holte Anregung, auch eine Aufteilung nach Erzeugnissen vorzu-
nehmen, bisher noch nicht beachtet worden. 2 B2

Shell-Taschenbuch fir W erkstatt und Betrieb.
Unter Mitarbeit von H. Bornemann [u. a.] sowie des Shell Tech-
nischen Dienstes hrsg. von Dipl.-Ing. H. Rognitz. 1. Aufl.: 1. bis
10.Tausend. (Mit zahlr. Abb. im Text und auf Tafelbeil, sowie
einem Tabellenteil. Vorw. [von der Fa.] Rhenania-Ossag, Mineral-
Olwerke, Aktiengesellschaft, Hamburg, [und dem] Herausgeber.)
Leipzig: Uhlands Technischer Verlag 1939. (336 S.) 8°. Geb.
4,50 2 B2

Technisches Auskunftsbuch fiir das Jahr 1940. Eine
alphabetische Zusammenstellung des Wissenswerten aus Theorie
und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens unter
Beriicksichtigung der neuesten Errungenschaften, ferner Preise
und Bezugsquellen technischer Erzeugnisse und Materialien. Be-
grindet von Hubert Joly. 45 Jg. (Mit einer Karte zur tberschlag-
lichen Berechnung von Eisenbahnfrachten.) Kleinwittenberg
a. d. E.: Joly, Auskunftsbuch-Verlag, [1939], (3 BI., 1168, 319,
72, XL S.) 8“ Geb. 6,50JtJi. 2 B2

Geschichtliches.

Siemens, Werner von: Mein Leben. Mit 20 Bildbeigaben
und einem Nachwort: Die Entwicklung der Siemenswerke
bis zur Gegenwart. Neu hrsg. von Kurt Fleischhack. Zeulen-
roda: Bernhard Sporn, Verlag, 1939. (372 S.) 8°.Geb. 4,80JIM.

Med Hammare och Fackla. (Bd.) 10. Arsbok,utgiven av
Sancte Orjens Gille. (Mit Abb. im Text u. 3 Tafelbeil.) Stockholm
[Selbstverlag] (1939) —Vertrieb durch die Fa. A.-B. C. E. Fritzes
Kungl. Hovbokhandel, Stockholm, Fredsgatan 2. (178 S.) 8°.
5 (schwed.) Kr. —qg —

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Mathematik. Koller, Siegfried, Dr. phil. hahil. Dr. med.,
Vorstand der Statistischen Abteilung des Kerckhoff-Forschungs-
instituts, Bad-Nauheim; Dozent an der Universitat GieRen:
Graphische Tafeln zur Beurteilung statistischer

bedeutet Buchanzeige. — Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abgedruckt.
— Wegen der nachstehend aufgefiilhrten Zeitschriftenaufsdtze
Deutscher Eisenhittenleute, Dusseldorf. PostschlieRfach 661. -

wende man sich an die Biicherei des Vereins

* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Zahlen. Mit 6 Abb. u. 15 Taf. (darunter 4 Bildtaf. in Lichtdruck).
Dresden: Theodor Steinkopff f940. (4 Bl., 73 S.) 4°. Geb. 10JIM.
=BS
Mitiyasu: Statistische Theorie von
ferromagnetischen Kristallen. I. Magnetisierung und
M agnetostriktion.* Magnetisches Verhalten von ferromagne-
tischen Kristallen. Vorschlag einer Verallgemeinerung und stati-
stischen Behandlung der Magnetisierungstheorie von K. Honda
und J. Okubo. Genauere Theorie der Magnetisierungskurve.
Sattigung. Magnetostriktion im kubischen und hexagonalen
System. Beziehung zwischen Magnetostriktion und Magneti-
sierung. [Sei. Rep. Tohoku Univ. 28 (1939) Nr. 1, S. 20/84.]

Takagi, Mitiyasu: Statistische Theorie von ferro-
magnetischen Kristallen. Il. Zusammenwirkung von
Magnetismus und mechanischer Kraft.* Magnetisierung
eines ferromagnetischen Kristalls unter Zug oder Druck. Aende-
rung von Magnetisierung und Magnetostriktion durch eine duRere
Kraft. Aenderung der Elastizitdtskonstanten durch Magneti-
sierung. [Sei. Rep. Téhoku Univ. 28 (1939) Nr. 1, S. 85/127.]

Angewandte Mechanik. Weinei, Emst: Ueber die Span-
nungserhéhung in Kerbstdben.* Mathematische Ansétze
zu einer hinreichend genauen Berechnung der Spannungser-
héhung in symmetrisch eingekerbten oder durchlochten Flach-
und Rundstédben bei Zug, Biegung und Verdrehung. [Proc. Fifth
Int. Congr. Applied Mech. Cambridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938.
New York u. London 1939. S. 51/53.]

Wittmann, F. F.: Besondere Verteilung von Tem-
peratur und Spannung in einem Zylinder. Gunstigstes
Verfahren zur Erzeugung von mdoglichst groRen Oberflachen-
spannungen durch Erwdrmen mit elektrischem Strom fir einen
zylindrischen Stab, der in eine KuhlIflussigkeit mit gleichbleibender
Temperatur eingetaucht ist. [Shumal technitscheskoi Fisiki 9
(1939) S. 1125/38; nach Zbl. Mech. 9 (1940) Nr. 6, S. 247.]

Physikalische Chemie. Halla, F.: Berechnung freier
Bildungsenergien aus dem terndren Zustandsdia-
gramm.* Beispiele fiir die Berechnung der freien Bildungs-
energien gewisser Phasen aus den Konzentrationswerten ausge-
zeichneter Punkte des Dreistoffschaubildes unter vereinfachenden
Annahmen. [Z. phys. Chem., Abt. A, 185 (1940) Nr. 6, S. 426/34.]

Sartori, G., und D. M. Newitt: EinfluR des Druckes auf
das Wassergas- und andere Gleichgewichte.* Unter-
suchungen Uber Driicke bis 1000 kg/cm2 bei Temperaturen von
400, 500 und 727° auf die Umsetzungen zwischen Kohlenstoff.
Sauerstoff und Wasserstoff. [Engineering 149 (1940) Nr. 3865t

Physik. Takagi,

S. 157]
Chemie. Gmelins Handbuch der anorganischen
Chemie. 8. Aufl. Hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesell-

schaft. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 4°. — System-Nummer

59: Eisen. Teil A. Abt. 2: Die Systeme des Eisens mit
Schwefel bis Tantal (insbesondere mit Kohlenstoff und
Silizium). Kohlenstoffstahle: Erstarren, Weiterbehandlung,

Oberflachenhértung, Eigenschaften. Lfg. 9 (Schluf des Bandes):
Die Systeme Fe-Mg bis Fe-Pr. (Mit Abb.) 1939.
(S. 1819/1947.) 58JIM. (unter EinschluB des Preises fur Titelei
[usw.] von Eisen, Teil A, Abt. 1 (Lfg. 1/5) und 2 (Lfg. 6/9). —
Teil F. Nachweis und Bestimmung von Fremdelemen-
ten in Eisen und Stahl. Abt. 1: Probenahme. Gase.
Rickstandsanalyse. Lfg. 1. (Mit 39 Abb.) 1939. (V, 163 S.)

Schlechtweg, H.: Eine elektronentheoretische Regel
Uber den EinfluR von Zusatzelementen auf den Poly-
morphismus des Eisens.* EinfluR der Elektronenkonfigura-
tion eines Legierungselementes auf die polymorphe Umwandlung
des Eisens. Elemente, die in der &uBersten Schale nur s-Elek-
tronen enthalten und in der néchstinneren Schale nur s- und p-
Elektronen, sind in Eisen unldslich. Empirische Regeln fir
Elemente mit unabgeschlossener p-Schale und im Aufbau be-
griffener d-Schale. [Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940)
Nr. 2, S. 45/47; Z. Metallkde. 32 (1940) Nr. 1, S. 18/20.]

Chemische Technologie. Handbuch der chemisch-
technischen Apparate, maschinellen Hilfsmittel und
W erkstoffe. Ein lexikalisches Nachschlagewerk fiir Chemiker
und Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J. Kieser. Unter Mitarbeit

[Begehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. dieeinseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschai Tl
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von Dr Gerhard Bahr [u. a.]. Mit tiber 2000 Abb. Berlin: Julius
Springer. 8» — Lfg. 16. 1940. (S. 1441/1536.) 8,50.#.*'. (Das
aanze Werk soll etwa 18 Lfgn. umfassen.) sB s

Mechanische Technologie. Andreasen, Alfred H. M., Kopen-
hagen: Die Feinheit fester Stoffe und ihre technolo-
gische Bedeutung. Mit 28 Bildern u. 4 Zahlentaf. Berlin
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1939. (25 S.) 4°. 68Ji.K, fur
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50.#.#. (YDI-
Forschungsheft 399.) 2B s

Maschinenkunde im allgemeinen. Kaehler, Paul: Die Be-
lastung der Schrauben in verspannten Schrauben-
verbindungen.* EinfluR der verschiedenen Schraubenver-
bindungen auf die Vorspannkraft und auf die Wirkung der Be-
triebsbelastung. Rechnerische Auswertung. Hinweis auf das
Ueberwiegen des Einflusses der Wéarmedehnungsldnge der Flan-
schen bei Temperaturunterschieden gegeniiber Verringerung der
Federkonstanten. Voraussetzung fiur die Werkstoffwahl der
Schrauben. Die zusétzliche Biegebeanspruchung der Schrauben
und deren rechnerische Erfassung. Zusammenfassende Auf-
zdhlung der funf wesentlichsten Unterscheidungsmerkmale, die
auler der Belastungsart zu beachten sind. [Wé&rme 63 (1940)
NT. 1, S. 3/9; Nr. 2, S. 23/24]

Bergbau.

Geologie und Mineralogie. Fabian, Rudolf: Beobachtungen
an Erzen der Magneteisenlagerstdtte Schmiedeberg
im Riesengebirge. Geologisch-mineralogische Lagerstatten-
untersuchung. [Z. prakt. Geol. 48 (1940) Nr. 1, S. 7/11.]

Geologische Untersuchungsverfahren. Brockamp, B.: Die
Anwendung der Geophysik im Salzgitterer Gebiet.*
Geophysikalischer Aufschluf sedimentarer Brauneisenerzlager-
statten. Bestimmung der Tiefenlage des Erzhorizontes in Salz-
gitter. Abgrenzung der Salzstécke. Geophysikalische Vorunter-
suchungen im Eisenerzgebiet von Stederdorf. Ermittlung der
Erzmachtigkeit. Aufstellung von Bohrprofilen. Kosten der
geophvsikalischen Untersuchungen. [Metall u. Erz 37 (1940)
Nr. 1, S. 1/6.]

Lagerstattenkunde. Abel, E.: Die Bodenschétze Jugo-
slawiens.* Standortkarte. Bedeutung und Geschichte des jugo-
slawischen Bergbaues. Steinkohle, Braunkohle, Lignit, flissige
und gasformige Brennstoffe. Eisenerze, Chrom, Antimon, Kupfer,
Blei, Zink, Mangan, Bauxit, Pyrit, Edelmetalle und sonstige nutz-
bare Bodenschatze. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 16 (1940) Nr. 2,
S. 56/60.]

Landgraeber, Fr. W.: Der Bauxitbergbau in der Welt
und seine Bedeutung fir Deutschland. Kurze Zusammen-
stellung von Vorkommen und F&rderung in den wichtigsten
Léndern. [Bergbau 53 (1940) Nr. 2, S. 18/20.]

Landgraeber, F. W.: Die energetischen und metal-
lischen Mineralreichtimer des Ostens. Vorrdte und
Gewinnung von Bodenschatzen in RuRland: Steinkohle, Braun-
kohle, Erddl, Mangan, Eisen, Gold, Platin, Silber, Radium,
Bauxit, Kupfer, Blei, Zink. Nickel, Chrom, Oelschiefer, Ozokerit,
Quecksilber und Schwefelkies. Noch unerschlossene Vorkommen
von Magnesit, Graphit, Asbest, Kaolin, Oker, Stein- und Kali-
salzen. [Dtsch. Techn. 7 (1939) S. 531.]

Legraye: Die Nickellagerstdatten in Nordfinnland.*
Standortkarte. Beschreibung des Nickelvorkommens von Pet-
samo. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 16 (1940) Nr. 2, S. 61/62.]

Liesegang, C.: Die Phosphatvorkommen der Sidsee.
Beschreibung und Entstehung der Phosphatlagerstatten in der
Sudsee, besonders der Insel Nauru. Gewinnung und Bedeutung
unter deutscher Herrschaft und unter der Mandatsverwaltung.
[Glickauf 76 (1940) Nr. 6, S. 82/85.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Erze. Luyken, Walter, und Emst Ellerich: Beitrag zur
Verwertung der Siegerldnder Spateisensteinschldamme.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 6, S. 109/16.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(Auszug) von Emst Ellerich: Aachen (Techn. Hochschule).

Sieben und Klassieren. Abramow, W. S., und W. A. Tjutin:
Das Mischen der Erze auf der Grube zur gleich-
maRigen Versorgung der Hitten.* Erzielung einheitlicher
Beschaffenheit der Beschickung durch Mischung von Erzen unter
Beriicksichtigung der chemischen und physikalischen Zusammen-
setzung sowie der KorngréRe. Technische Durchfihrung des
Verfahrens mit Bunkern und Becherwerken. [Teori. prakt. met. 11
(1939) Nr. 9, S. 8/11.]

Erze und Zuschlage.

Sonstige Erze. Schmidt, Walther: Vanadium, der Sieges-
zug eines ,politischen® Metalls. Mineralogie: Entstehung,
Eigenschaften und Verwendung. Geographie der Vanadium-
wirtschaft : Peru, Vereinigte Staaten, (briges Amerika, Stidwest-
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afrika, Nordrhodesien, ubriges Aufereuropa, Europa. Inter-
nationale Marktlage. [Techn. u. Wirtsch. 33 (1940) Nr. 2, S.21 24.]

Brennstoffe.

Koks. Rammler, E., O. Augustinund K.Breitling: Trommel-
und Sturzfestigkeit von festen Kraftstoffen, insbe-
sondere von Schwelkoks.* Abrieb- und Sturzfestigkeit fester
Kraftstoffe. Kennziffern, Trommel- und Sturzversuche mit Stein-
und Braunkohlenschwelkoks und Vergleichsbrennstoffen. Ver-
suchsrichtlinien. Beziehungen zwischen Laboratoriumswerten
und Betriebsverhalten. [Feuerungstechn. 27 (1939) Nr. 10,
S. 273/79; Nr. 11, S. 301/09.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemeines. Quaschner, Kurt: Das Verhalten ober-
schlesischer Kohlen bei der Erhitzung (Schwelung
und Verkokung). (Mit 6 Abb. u. 16 Zahlentaf.) Beuthen

(0.-S.) 1938: Verlagsanstalt Kirsch & Miller, G. m. b. H. (41 S))
8°. — Breslau (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 2 B S

Sustmann, H., und K.-H. Ziesecke: LTeber die Verkokung
und Verschwelung von festen Brennstoffen bei er-
hohtem Gasdruck. MaBRgebende Einflisse fiir Verschwelung
und Verkokung fester Brennstoffe. Technische Durchfiihrbarkeit
der Druckvergasung. Besprechung der im Schrifttum ange-
fihrten Untersuchungen Gber Gasdruckverkokung. Patent- und
Schrifttumsangabe. [Brennstoff-Chem. 20(1939) Nr. 12, S.22S 32.]

Schwelerei. Leider, Helmut: Die Verschwelung von
Steinkohle und die Verwertbarkeit des Schwelkokses.
Dargestellt am Beispiel der oberschlesischen Stein-
kohle.* Hochtemperaturverkokung und Schwelung. Unter-
schiede der Erzeugung bei beiden Verfahren. Bedeutung und
Sinn der Schwelung. Schwelteer. Schwelkoks. Schweiverfahren.
Entwicklungsaussichten fiir die Schwelung der oberschlesischen
Steinkohle. Versuche mit PreRformlingen aus oberschlesischer
Kohle. Wirtschaftlichkeit der Schwelung vorbrikettierter ober-
schlesischer Kohle. Frachtfragen und ihre Einwirkung auf den
Standort der Schwelanlage. [Feuerungstechn. 27 (1939) Nr. 12,
S. 329/37.]

Feuerfeste Stoffe.

Eigenschaften. Rasch, Rudolf: Zur Entwicklung der
Koksofensteine. Neuere Erfahrungen des Koksofenbaues in
bezug auf die Eigenschaften der heute vorzugsweise verwendeten
Silikasteine. Besprechung des DUV-Merkblattes Ww 45 vom
April 1937. [Tonind.-Ztg. 63 (1939) Nr. 84, S. 893/94.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(.Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Kohlenstaubfeuerung. Ehmig. Jos.: Die Vorgédnge in der

Brennkammer einer Staubfeuerung.* Grundsatze der
chemischen Reaktion, bezogen auf die Verbrennung. Einfluf der
KorngroBe, des Wassergehaltes, der fliichtigen Bestandteile und
des Aschegehaltes. Zindung, Ausbildung von Zindmuffeln,
Zindflachen und Kihlflachen. Die Teildricke im Feuerraum.
Die ,,Kohlensdure®“. Es wird vorgeschlagen, die Brennkammern
nicht durch ihre Belastung, sondern die Temperaturen und die
zur Verfigung stehenden mittleren Brennzeiten zu kennzeichnen.
Berechnung der mittleren Brennzeiten. Luftverteilung. Auf-
teilung der groBen Brennkammer. Die Schamotte. Verbrennung
unter hohem Druck. Das Fehlglied in der Aschenbilanz. [Wéarme
62 (1939) Nr. 44, S. 669/74.]

Warmewirtschaft.
Gaswirtschaft und Fernversorgung. Wunsch, W.: Fort-
schritte in der Technik der Gasfernversorgung.*

Ferngasleitung: Verschweifen von Rohrleitungen, Ausgleichs-
elemente, Senkungen und Korrosion. Gasreinigung: Gasent-
schwefelung und Befreiung des Gases von Naphthalin und Stick-
oxyd. Gasverdichtung: Kreiselverdichter und Kolbenverdichter.
Regelung bei Kolbenverdichtern. Gasbehélter und ihre Lage in
der Leitung. Gasmessung und Druckregelung. Belastungs-
schreiber. [Z. VDI S4 (1940) Nr. 1, S. 2/10.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Burwick, K.: RuBblédser in Abgasvor-
warmern.* Besprechung verschiedener Arten des RuRblasens
an Abgasvorwdrmem und Beschreibung einiger alterer und
neuerer Bauarten. [Warme 63 (1940) Nr. 4, S. 37/40.]

Escher, H.: Entwicklung der Dampfwirtschaft der
Port Kembla Steelworks.* Ueberblick tber die Entwicklung
der Dampferzeugung und -Wirtschaft seit der Inbetriebsetzung
der Anlage im Jahre 1938. Im ersten Teil der Arbeit, der im
wesentlichen die Dampferzeugung behandelt, berichtet der Ver-
fasser von den ersten Schwierigkeiten, von der ersten VergroBerung
des Kesselhauses, der Einfihrung vermahlener Brennstoffe und
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der Umstellung der gas- und von Hand gefeuerten Kessel auf
diesen Brennstoff; die Gichtgasversorgung, der Entwurf einer
Verbrennungskammer, die Lage der Drosselungs- und Ueber-
hitzungseinrichtungen, die Einrichtungen fir kinstlichen Zug,
fur die Ueberwachung der Verbrennungsvorgange und die dazu
verwendeten Gerdate; schlieRlich noch die Verbrennung von Koks-
abrieb. Der zweite Teil befaft sich hauptséachlich mit der Dampf-
wirtschaft und bringt die HauptdampfVerteilung. Verwendung
des Dampfes in der Hochofenabteilung, zur elektrischen Kraft-
erzeugung, im Siemens-Martin-Stahlwerk, in den Walzwerks-
anlagen, in der Kokerei und den Nebenproduktenanlagen. [J.
Iron Steel Inst. 139 (1939) S. 443/77; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 997.

Kgaftwerke. Entwicklung von Kraftanlagen im
Jahre 1939. Kurze Uebersicht iber die im Jahre 1939
bestellten oder in Angriff genommenen Kraftanlagen
fur groRe Leistungen.* Neuere Kraftanlagen der Firmen:
Metropolitan-Vickers Electrical Co., Ltd., British Thomson-
Houston Co., Ltd., English Electric Co., Ltd., General Electric
Co., Ltd., und C. A. Parsons & Co., Ltd. [Iron Coal Tr. Rev. 140
(1940) Nr. 3751, S. 124/28.]

Brehm, G.: Elektrische Steuer- und Regeltechnik
in Hochdruckkraftwerken der Industrie.* Steuervor-
gange zur Einleitung betriebsmaRiger Vorgange, zur Vermeidung
von Fehlschaltungen und zum Ausgleich unerwarteter Betriebs-
verdnderungen oder Stdrungen. Spannungs- und Blindlast-
regelung, Druck- und Temperaturregelung in Dampfnetzen,
Drehzahlregelung elektrischer Kesselantriebe und selbsttatige
elektrische Kesselregelung. [Techn. Mitt.,, Essen, 33 (1940)
Nr. 3/4, S. 35/40.]

Goerke, H.: Stand und Aufgaben der Vereinheit-
lichung im Kraftwerksbau.* Vorteile und Schwierigkeiten
der Vereinheitlichung. Ihre Mdglichkeiten und Grenzen. Bis-
herige Festlegungen. Augenblickliche Vereinheitlichungsarbeiten.
[Arch. Wérmewirtsch. 20 (1939) Nr. 10, S. 253/57.]

Kaissling, F.: Die wirtschaftliche Druckgrenze beim
Gegendruckkraftwerk.* Keine feste wirtschaftliche Druck-
grenze beim Gegendruckbetrieb. Aeulerste obere Grenze bei

Kondensationskraftwerken. [Arch. Warmewirtsch. 20 (1939)
Nr. 10, S. 259/60.]
Dampfkessel. Freymann: Bemerkenswerte Schéaden

an Doppel-Zweiflammrohrkesseln. Einige Schaden an
Flammrohrkesseln mit 16, 15 und 13 atii Druck und Flammrohr-
durchmessern von 1200 bis 1350 mm. Mahnung zur Vorsicht.
[Reichsarb.-BIl. 19 (1939) Nr. 32, S. 111 361/62.]

Sauermann, A.: Leistungssteigerung bestehender
Kesselanlagen.* Die fur eine Leistungssteigerung an ver-
schiedenen Bauarten mdoglichen und bewdhrten Aenderungen
werden besprochen. Hinweis auf MaBnahmen zur Verhiitung von
leistungsvermindernden Einflussen der Kesselverschmutzung.
[Glickauf 75 (1939) Nr. 39, S. 809/13.]

Schulte, Friedr.: 20 Jahre Dampfkesselbau.* Rick-
blick Uber die Entwicklung der Dampfkesseltechnik seit Be-
endigung des Weltkrieges, Gesichtspunkte und Férderung fur den
Bau neuzeitlicher Dampfkessel und neuere Ausfiihrungsbeispiele
einschlieflich der Sonderkessel. [Techn. Mitt., Essen, 33 (1940)
Nr. 3/4, S. 21/32.]

Schumann, E.: Beseitigung von Ansatzbildungen auf
der Rauchgasseite von Dampfkesseln.* Ansatzbeseitigung
in Betriebspausen. Trockenreinigung mit Picken, PreRluft-
hdmmern, Sand- oder Kiesstrahlgebldse wusw. NaRreinigung
durch Besprengen mit kaltem oder heifem Wasser. Verwendung
von Dampf nach dem Raschekverfahren (s. Wéarme 62 (1939)
S. 256) oder von Gas-Dampf-Gemischen, insbesondere Ammoniak-
gasdampf. Versuchsergebnisse mit diesem Verfahren. [Wérme 62
(1939) Nr. 49, S. 745/49.]

Vigener, K.: Technischer Geschéftsbericht 1938/39
des Reichsverbandes der Technischen Ueberwachungs-
Vereine e. V., Berlin.* U. a. Zerknalle von Dampfkesseln.
[Warme 62 (1939) Nr. 46/47, S. 689/715.]

Krédmer, B.: Schadenverhitung an Dampfturbinen.*
Statistische Aufteilung der Schaden. Schaufelschaden durch
Wasserschlag- und Erosionswirkung. Steuerungsschdden. Oel-

versorgungsschaden. [Elektrizitatswirtsch. 38 (1939) Nr. 33,
S. 733/36.]

Gas- und Oelturbinen. Stodola, A.: Leistungsversuche
an einer Verbrennungsturbine.* 4000 kW BBC-Ver-

brennungsturbine mit einem Kupplungswirkungsgrad von 18 %
trotz Verzicht auf Warmeaustauscher. Einzelheiten der Aus-
fihrung, Anwendungsgebiet und Entwicklungsméglichkeiten.
[z. VDI 84 (1940) Nr. 1, S. 17/20.]

Stromrichter. Stohr, M.: Vergleich zwischen Strom-
richtermotor und untersynchroner Stromrichter-
kaskade.* Behandlung der erforderlichen Schaltungen, der
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Wirkungsweise der Gittersteuerung zur Durchfiihrung der Dreh-
zahlregelung, der notwendigen Einrichtungen, der Drehzahl-
Charakteristik, des Wirkungsgrades und des Leistungsfaktors.
Einige Modglichkeiten fir Verbesserung des Leistungsfaktors.
[Elektrotechn. u. Masch.-Bau 57 (1939) Nr. 49/50, S. 581/91.]

Zahnradtriebe. Altmann, Fritz G.: Fortschritte auf dem
Gebiete der Schneckengetriebe.* Schleifen der Flanken-
form, Vertausch von Bronze durch Aluminium- und Magnesium-
Legierungen, starre Ausfihrung. Gliederung der Zahngetriebe.
Grundkorper der gekreuzten Schraubgetriebe. Flankenform der
Zahne und ihre genaue Herstellung durch Schleifen. Werkstoffe
der Schneckenrdder und Getriebeschnecken. Getriebedl. Bau
und Betrieb von Schraubgetrieben. Ausblick fur kinftige Auf-
gaben. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 48, S. 1245/49; Nr. 49, S. 1271/73.]

Gleitlager. Asstachow, P. T., und S. F. Perwuschina: Die
Wiederverwendung von unbrauchbar gewordenen
Kunstharzlagern in den Walzwerksbetrieben von
Petrowski.* GroRer VerschleiB von Kunstharzlagem durch
ungeniigend glatte Lagerzapfen, nicht geniigende Kihlung und
Schmierung und zu geringe Erfahrung in der Verwendung der-
artiger Lagerwerkstoffe. Feststellung der groRen VerschleiR-
stellen und Bildung neuer Lager durch Herausschneiden unbrauch-
bar gewordener Teile und Ersatz derselben durch noch brauchbare
Teile aus anderen, sonst ebenfalls abgenutzten Lagern. Derart
zusammengesetzte Lager wiesen infolge der hdheren Festigkeit
der ausgewechselten Teile eine langere Lebensdauer auf als neue
Walzwerkslager. [Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 8, S. 38.]

Gutjar, E. M.: Anndhernde hydrodynamische Theorie
der Reibung zylindrischer Zapfen.* Gleichbleibende Um-
drehungszahl und gleichbleibende Belastung hinsichtlich GréRe
und Richtung bedingt exzentrische Einstellung des Zapfens in
der Lagerbuchse. Das Drehmoment, nicht der Reibungskoeffizient
ist ausschlaggebend fir die Berechnung der Lagerbiichsen, da
Kraftverlust der Maschine und Erw&rmung des Zapfens nur vom
Drehmoment beeinfluBt werden. Aufstellung von Formeln fir
die Berechnung der Reibung. [Westn. Metalloprom. 19 (1939)
Nr. 10/11, S. 15/22.]

Rohde, Ewald: Awustauschwerkstoffe in Walzen-
lagern.* Neue Erfahrungen, vornehmlich mit Prefstoffen. Bei-
spiele fur die Lagerung an neuen Walzgeriisten. Walzenlager aus
Hartholz, GuReisen, Leichtmetall und Stahl. Kunstharz-PreR-
stoffe in Walzenlagern, die Abgrenzung ihrer Verwendungsmdg-
lichkeit und ihre Prifung. Uebliche Bauformen der Walzenlager
und die Gestaltung der Kunstharzwalzenlager unter dem Ge-
sichtspunkt der Schmierung, Kiuhlung und anderer Einflisse auf
den Verschlei. Schrifttumsangaben. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 46,
S. 1209/16.]

Walzlager. Jurgensmeyer, Wilhelm, Schweinfurt: Einbau
und W artung der W é&lzlager. Mit 102 Abb., 2 Taf. u. 6 Tab.
im Text. Berlin: Julius Springer 1939. (68 S.) 8°. 2JIM. (Werk-
stattblcher fiir Betriebsbheamte, Konstrukteure und Facharbeiter.
Hrsg.: Dr.-Ing. H. Haake. H. 29.) — Grundlegende Feststellung
der Benennung von Walzlagern und ihrer Einzelteile. Angaben
Uber die Beschaffenheit der Sitz- und Stitzflachen, der Prifmdg-
lichkeiten der Sitzflaichen unter Beriicksichtigung der zu er-
wartenden MeRfehler durch die gegebenen MeBmittel. Ein-
gehende Richtlinien fir den Ein- und Ausbau von Querlagern der
verschiedensten Befestigungsarten und Hinweise fir den Einbau
von Langslagern. Wartung der Walzlager unter besonderer
Herausstellung der auftretenden Lagerschdaden und deren Ur-
sachen. TabellenméaBige Zusammenstellung der Hauptabmessun-
gen beider Lagerarten. —jj —

Schmierung und Schmiermittel. Kolb, Harry D.: Da" ABC
der Schmierdle. Schmierdle und -fette in jedem
Huttenwerk unter besonderer Berlicksichtigung der
Schmierung von Walzenlagerzapfen.* Allgemeine Ge-
sichtspunkte. Der Flissigkeitsgrad als Hauptkennzeichen eines
Oeles, aber kein MaRstab seiner Gite. Die Richtzahl des Flussig-
keitsgrades als einziger MaRstab fiir den Wert des Oeles. Be-
deutung des Kohlenstoffgehaltes, der Leichtflussigkeit bei geringer
Wérme, der Misch- und Entmischungsfédhigkeit mit Wasser und
des Oxydationswiderstandes. Hochdruck-Schmiermittel  An-
wendung von Schmierdlen bei den verschiedensten Hilfseinrich-
tungen von Hiuttenwerken, wie Laufkrane, Stripperkrane Ein-
setzmaschinen, Schlacken- und Blockwagen. Die Schmierung von
Drahtseilen, Walzwerkshilfseinrichtungen, Dampf- und elek-
trischen Hauptantriebsmaschinen. Die Wartung von Pumpen
Luftkompressoren und PreBluftwerkzeugen. Schmierfette ihre
Einteilung, Prufung und Anwendung. Auswahl der Schmierfette
auf Grund der an sie zu stellenden Anforderungen. Fette fur Lauf-
krane, Ofeneinrichtungen und Zahntriebwerke. Schmierung von
Warmwalzenlagerzapfen. Walzenlager mit Druckschmierung.
Die Schmierung von Kompositionslagern mit Fetten auf Talg-
grundlage, Verwendung von Nierenfett. Rollenlager fiir Walzen-
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zapfen und ihre Schmierung bei der Gegenwart von Wasser oder
Warme. Mineralische Oele fiir Rollenlager. Hinweise fiir die Ent-
wicklungsrichtung der Schmierung von Walzenzapfen. [Blast
Furn. 27 (1939) Nr. 6, S. 587/91; Nr. 7, S. 665/68; Nr. 9, S. 939/42;
Nr. 11, S. 1137/40.]

Preiss, W.: Reinigen von Riuckdlen.* Kléarbehdlter,
Kammerfilter, Wasserabspalter, Putzwollfilter, Oelzentrifuge und
Filterpressen. Regenerieren. Behandlung der in verschiedenen
Werkstatten anfallenden Riickdle. [Masch.-Bau Betrieb 18 (1939)
Nr. 21/22, S. 547/49.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Cornelius, E. A., und
E. H. Barten: Lager-Prifmaschine fir verschiedene
Belastungsarten.* Notwendigkeit der Anpassung der Prif-
maschinen an die Belastungsart im Betrieb. Beschreibung und
erste Erprobung einer solchen Maschine. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 46,
S. 1219/21.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Die Anwendung
hydraulischer Maschinen bei der Formgebung von
Blechen aller Art.* Zunder-Abspritzvorrichtung, Blechreck-
maschinen, Blechscheren, Biegemaschinen, Pressen und Niet-
maschinen. [Hydraulik-Nachr. 9 (1939) Nr. 2, S. 1/11.]

Forderwesen.

Forder- und Verladeanlagen. Schwingvorrichtungen
fur Bunkerausldufe.* [Bautechn. 17 (1939) Nr. 51, S. 632.]

Sonderwagen. Elektrisch gesteuerte Blockwende-
maschine und Blockfdrdereinrichtung.* [Techn. BI,
Disseid., 30 (1940) Nr. 6, S. 61/62.]

Werkseinrichtungen.

Fabrikbauten. Ulbricht, Rudolf: Geschweite Stahl-
rahmenkonstruktion fir ein Kesselhaus.* Forméande-
rungen des in reiner SchweiBung ausgefuhrten Stahlgeristes,
Gewichtsverteilung, SchweiBvolumen, Bewdhrung des St 37.
[Stahlbau 12 (1939) Nr. 25/26, S. 169/74.]

Luftschutz. Hottinger, M.:Die Beliftung, Entwdrmung
und Entfeuchtung von Luftschutzrdumen.* Grundsatz-
liche Forderungen. Luftschutzrdume ohne und mit kinstlicher
Lufterneuerung. Schrifttumsnachweis. [Schweiz. Bauztg. 114
(1939) Nr. 17, S. 191/96.]

Griundung. Hacker, Willy: Maschinenfundamente, wie
sie sein sollen. Die wesentlichsten Kennzeichen fiir Maschinen-
fundamente, bei denen eine Uebertragung von L&rm, Erschitte-
rungen und Bodenschwingungen vermieden werden soll. Einige
Beispiele und Hinweis auf die wesentlichsten Bestimmungen des
Birgerlichen Gesetzbuches. [Z.techn.Ueberw. 43 (1939) Nr. 23/24,
S. 209/10.]

Werksbeschreibungen.

Longenecker, Charles: Die W erksanlagen der Tennes-
see Coal, Iron and Railroad Co.* An Hand eines Lage-
planes werden zuerst die ausgedehnten Bergwerks- und Hitten-
werksanlagen der Gesellschaft zusammenfassend besprochen, die
GroRe der einzelnen Werke gekennzeichnet und die wesentlichsten
Kennzahlen tber Erz-, Kohlen- und Kalkstein-Vorkommen ge-
geben. Im Hauptteil der Arbeit werden die Anlagen in Ensley,
die Fairfield- und Bessemeranlagen unter Anfiihrung reichhaltiger
Bild- und Zahlenangaben eingehend beschrieben. [Blast Furn. 27
(1939) Nr. 8, S. 789/834.]

Roheisenerzeugung.

Vorgange im Hochofen. Tenenbaum, Michael, und T. L.
Joseph: Reduktion von Eisenerzen unter Druck durch
Kohlenoxyd.* Grundlagen des ReduktionsVorgangs. Ver-
suchseinrichtung. Kohlenstoffausscheidung bei reinem Kohlen-
oxyd. Reduktionsversuche an Erzwirfeln mit Kohlenoxyd und
Gasgemischen (35 % CO, 65 % N2und 28,4 % CO, 82 % CO02
63,3 % N2, sowie mit Wasserstoff. Versuchsergebnisse. Kinetik
der Kohlenstoffausscheidung und der Reduktionsvorgange.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1134, 18 S,,
Metals Techn. 6 (1939) Nr. 8]

Hochofenanlagen. Anblasen des groRten Hochofens
der Republic Steel Corp. in Warren, Ohio.* Beschrei-
bung eines neuen Hochofens und seiner Hilfs- und Nebenein-
richtungen mit 8235 mm Gestell-Dmr., 9150 mm Kohlensack-
Dmr., 5950 mm Gicht-Dmr., 32,35 m Gesamthdhe und 1261 m3
Nutzinhalt bei 1200 t Tageserzeugung. [Blast Furn. 27 (1939)
Nr. 12, S. 1219/22.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Pochwissnew, A. N.: Die
Leitung des SchmelzVorganges im Hochofen unter
Berlicksichtigung der Verdnderung in der Zusammen-
setzung der Beschickung.* Regelung des Ofengangs und
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Einstellung des Médllers nach der Gichtgasanalyse, besonders nach
dem Verhdltnis 0:C. Vorrichtung zur Bestimmung der Gicht-
staubmenge. Gichtstaubabscheidung in Abhéngigkeit von den
Druckschwankungen im Ofen und in den Formen. Praktische
Durchfihrung des Verfahrens. [Teori. prakt. met. 11 (1939)
Nr. 8, S. 15/19.]

Posspelow, D. A.: Temperatur- und Windregelung des
Hochofens unter Bericksichtigung des Kohlensédure-
gehaltes im Gichtgas.* Regelung des Ofens nach der Gas-
zusammensetzung, der Schlacken- und Roheisentemperatur sowie
dem Niedergehen der Beschickung und dem Gas- und Winddruck.
[Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 9, S. 11/15.]

Schumakow, L. G.: Regelung des Arbeitsganges
groBer Hochofen. Abhéngigkeit des Ofengangs von der An-
zahl, Ausgestaltung und Anordnung der Windformen. Einfluf
des Verhaltnisses von Schlackenmenge zur Koksmenge auf die

Gasdurchlassigkeit der Beschickung. Ursachen der Warme-
schwankungen und des ungleichméaBigen Ofengangs. Zweck-
maRige GroRe und Reihenfolge bei der Beschickung. [Teori.

prakt. met. 11 (1939) Nr. 8, S. 19/22.]

Wood, C. E., E. P. Barrett und W. F. Holbrook: Ent-
schwefelung von Roheisen mit Kalziumkarbid.* Ent-
schwefelung mit Alkalien. Chemische Vorgéange bei der Ent-
schwefelung mit Kalziumkarbid. Technik des Zusatzes von Kal-
ziumkarbid. Vorversuche mit chemischen Verteilern. Ent-
schwefelung mit Kalziumkarbid-Salz-Gemischen. Vorversuche
mit mechanischen Verteilern. Rickschwefelung nach der Be-
handlung mit Karbid. GroRversuche in Stahlwerken und Eisen-
gieBereien. EinfluR der Karbidzusatze auf das Pfannenfutter.
Anwendungsbereich des Verfahrens. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engrs., Techn. Publ. Nr. 1131, 15 S., Metals Techn. 6 (1939)
Nr. 8; vgl. Foundry Trade J. 62 (1940) Nr. 1223, S. 73/76.]

Modllerung. Die gréfRte Erzvorbereitungsanlage fir
England.* Beschreibung der von der Firma Arthur G. McKee
& Co., Cleveland, Ohio, erbauten Erzvorbereitungsanlage der
Appleby-Frodingham Steel Co., Ltd., in Scunthorpe mit einer
Stundenleistung von 800 t bei einer Zerkleinerung auf durch-
schnittlich 65 mm. Absieben und Sintern des Feinen unter 13 mm.
Méllern der Erze im Stapel. Erfolg der Erzvorbereitung: Ver-
minderung des Koksverbrauchs um rd. 230 kg je t Roheisen bei
gesteigerter Erzeugung des Hochofens. Verwendung von Lin-
colnshire-Erz mit 25 % Fe und kieseligem Northamptonshire-Erz
als FluBmittel. Schlacke mit 20 % Tonerde. [Iron Age 145 (1940)
Nr. 1, S. 191]

Geblasewind. Trautschold, Reginald: Schaltm 6églichkeiten
fir Hochofengebldse.* Beschreibung einer MeR- und Schalt-
anlage fir vier Hochdfen und vier Geblasemaschinen. [Steel 106
(1940) Nr. 2, S. 45/46.]

Elektroroheisen. Keller, G.: Die Verhittung derschwei-
zerischen Eisenerze im elektrischen Ofen. Vergleich
zwischen Elektrohochofen und Niederschachtofen. Fir die Ver-
wertung der schweizerischen Erze sind zwei Ofeneinheiten von je
10 000 kW erforderlich. Bei ganzjahrigem Betrieb ist Deckung
des Eisenbedarfs der Schweiz knapp mdglich. Gewinnung von
Hé&matiteisen aus Gonzenerz und Luxemburger Roheisen aus
Fricktaler Erz. Gesamtbedarf 50 000 t, dazu Einfuhr von 20 000 t
Sonderroheisen und rd. 300000 t Stahl und Stahlerzeugnissen.
Kraftbedarf, Stromversorgung und Strompreis. [Bull. Schweiz,
elektrotechn. Ver. 30 (1939) S. 35/37; nach ETZ 60 (1939) Nr. 51,
S. 1466.]

Schlackenerzeugnisse. Gussew, S. P.: Hochofen- und
M artinschlacke sowie andere Industrieabfdlle als
Kalkdingung. Reihenfolge in bezug auf Ertragssteigerung und
Stickstoffgehalt der Ernte: WeiRe, schwarze, graue Schlacke.
Gemahlene granulierte Schlacke vorteilhafter als nicht granu-
lierte. [Chimisatzija Ssozialisstitschesskogo Semledelija 8 (1939)
Nr. 6, S. 67/69; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 3, S. 451]

Pewsner, R.: Zur Frage Uber die landw irtschaftliche
Verwertung der Hochofenschlacke. Guinstige Ergebnisse
russischer Diingeversuche mit gemahlener und granulierter Hoch-
ofenschlacke auf verschiedenen Bé6den. [Chimisatzija Ssozia-
lisstitschesskogo Semledelija 8 (1939) Nr. 6, S. 69/71; nach Chem
Zbl. 111 (1940) I, Nr. 3, S. 451.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Buchungsbeispiele fir den Konten-
rahmen der Wirtschaftsgruppe GieBerei-Industrie.
[Hrsg.:] Wirtschaftsgruppe GieBerei-Industrie. ~ Dusseldorf:
GieBerei-Verlag, G. m. b. H., 1940. (98 S.) 4°. 5JIM- S Bg

Dickmann, G.: Polens GieRereiindustrie. Betriebs-
groRe und geographische Verteilung der GieBereien. Rohstoff-
lage. Maschinelle Ausriistung. Erzeugungszahlen. Nachwuchs-
ausbildung. GieRereiverbande. [GielRerei 27 (1940) Nr 4
S. 61/64.]
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Harasowski, Adam: Polens GieBereiindustrie im
Jahre 1939.* Die Lage der polnischen GieRereiindustrie im
Sommer 1939 und ihre Bedeutung fir die polnische Volkswirt-
schaft. Aufzahlung der bedeutenderen Unternehmen. [Foundry
Trade J. 62 (1940) Nr. 1221, S. 39/40.]

Ronceray, Eugene: W irtschaftlicher GieRereibetrieb.*
Darstellung der verschiedenen Wege zur groften Leistungsfahig-
keit einer Gielerei mit den geringsten Mitteln. Fordereinrich-
tungen. Schmelzbetrieb. Sandaufbereitung und -bunkerung.
Anordnung der Formpléatze. Erérterung. [J. & Proc. Instn.
mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 5, Proc. S. 475/92.]

GieRereianlagen. Maack, H. W.: StahlgieBerei.* Be-
schreibung der Einrichtungen der StahlgieRerei der Crane Co. in
Chicago nach dem Umbau. Weitgehende Anpassungsmdoglich-
keiten in der Erzeugung. GroRere Leistungsfahigkeit durch neu-
zeitliche Anordnung der Formereieinrichtungen. GrofRe Beweg-
lichkeit bei der Herstellung von Sonderschmelzungen durch je
einen 2-t-, 5-t- und 7-t-Lichtbogenofen. Schmelzleistung bis
100 t/Tag. Ausschwenkbares Gewdlbe bei dem 5-t- und 7-t-Ofen
zur leichteren Beschickung. Wassergekihlte Schlackenabstreifer.
Hochfrequenzéfen fur 300, 500 und 1000 kg Einsatz. Gasge-
feuerte Gluhofen mit davor laufender Schiebebiihne. [Steel 106
(1940) Nr. 2, S. 38 u. 40/41.]

Schmelzoéfen. Buchanan, Wm. Y.: Der
W indregelung und der Flussigkeitsgrad des Gul
eisens.*  Betriebserfahrungen Uber Futterhaltbarkeit, Ver
Wendung von Bohrspénen in der Gattierung und Auslaufver
mdgen des GuBeisens. EinfluB der Sandverdichtung, Sandfeuch
tigkeit und Gehalte des GuBeisens an Graphit, Silizium, Schwefel
Phosphor, Blei und Kupfer. Beziehungen zur GieRtemperatur
[Foundry Trade J. 62 (1940) Nr. 1225, S. 113/14; Nr. 1226;
S. 133/34 u. 141.]

Kupolofen mit

Guleisen. Piwowarsky, E.: Beitrdage zur Frage des
Einflusses von Pfannenzusdtzen auf die Eigen-
schaften von GuReisen.* Geschichtliches zur Frage der

Pfannenzusétze bei GuBeisen. Vorversuche an Graugufl aus dem
Duplexbetrieb. Hauptversuche mit Kupolofeneisen. EinfluR der
Schrottanteile auf die Auswirkung von Pfannenzusatzen. Ein-
fluR auf Primargefiige, Graphitausbildung und fast alle anderen
Eigenschaften. Verwendete Pfannenzusétze: Ferrosilizium, Ferro-
titan, Kalziumsilizium und Kalziumlithium. [GieRerei 27 (1940)
Nr. 2, S. 21/30; Nr. 3, S. 47/52.]

Sonderguf. Gillett, H. W., und C. H. Lorig: Erzeugung
von hochwertigem GufReisen im Kupolofen.* Beein-
flussung der Kosten durch Rohstoffe und Umschmelzen. Grund-
sdtzliche Verfahren. Auswahl des Roheisens. Wairtschaftlicher
Kupolofenbetrieb. Abbrand. Anwendung von Schrott und
SpénepreRlingen. Vergleich verschiedener Verfahren. Anwen-
dung des Vorherdes. [Foundry Trade J. 62 (1940) Nr. 1224,
S. 93/95; Nr. 1225, S. 116.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Poensgen, W.: Entphosphorung und
Desoxydation nach dem Perrin-Verfahren. Theoretische
Grundlagen. Entphosphorung von 0,043 % P auf 0,007 %. Des-
oxydation von 0,055 bis 0,083 % C2auf 0,015 bis 0,026 % nach
der Behandlung. Ueberfiihrung eines Teils des gelésten Eisen-
oxyduls in ein anderes Eisenoxyd durch Emulgieren. Ausfiihrung
des Perrin-Verfahrens.  Schlackenzusammensetzung: 50 bis
60 % Si02 20 bis 25 % CaO, 6 bis 8 % A1203 6 bis 8 % MgO und
bis etwa 0,5 % FeO. Schlackenarbeit. Kurze Angaben tber die
Wirtschaftlichkeit. Anwendungsmdglichkeiten. [T. Kjemi Berg-
ves. 20 (1940) Nr. 1, S. 7/11]

Siemens-Martin-Verfahren. Bischof, Wilhelm: Aufbau der
Schlacken beim basischen Siemens-Martin-Verfahren.*
[Arch. Eisenhlttenw. 13 (1939/40) Nr. 8, S. 235/32 (Stahlw.-
Aussch. 363); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 8, S. 164.]

Klesper, Robert: Rippendecken fiur Siemens-Martin-
Oefen.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 8, S. 161/62.]

Malloy, John B.: Schlackeniberwachung.* Ueber-
wachung von weichen unlegierten Stdhlen mittels der Schlacken-
probe. Zusammenhénge zwischen dem Eisenoxydulgehalt der
Schlacke und dem zuriickgebliebenen Mangan, dem Sauerstoff-
gehalt des Stahles, der Manganriickgewinnung und dem zur Des-

oxydation erforderlichen Aluminiumzusatz. [Steel 105 (1939)
Nr. 26, S. 48/51.]
Elektrostatik Comstock, George F.: Die Auskleidung

eines kleinen kernlosen Induktionsofens. Ausfihrliche
Beschreibung der Zustellung eines 8-kg-Ofens unter Verwendung
von Zirkonoxyd. [Metal Progr. 36 (1939) Nr. 6, S. 759/60.]

Ddorrenberg, Oskar, und Werner Bottenberg: Fortschritte
der Schmelztechnik im kernlosen Induktionsofen.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 6, S. 116/19.]
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Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. Metalle und Legierungen fir hohe
Temperaturen. T.1. Hessenbruch, W., Dr.-Ing., Hanau a. M.:
Zunderfeste Legierungen. Mit 231 Abb. Berlin: Julius
Springer 1940. (2 BIl., 254 S.) 8», 30JFJf, geb. 31,50 JIM. (Reine
und angewandte Metallkunde in Einzeldarstellungen. Hrsg. von
W. Koster. 2. ,, = B =

Barnabischwili, G. I.: Ueber die Gasentwicklung im
Ferromangan. Untersuchung der Gase aus feuchtem Ferro-
mangan in 0,25 bis 4 h bei 16 bis 20°. Entwicklung von CH2
CH, H2 PH3 Zerfall des Ferromangans madglich. Trockenes
Ferromangan entwickelt kein Gas. Bedeutung fiir die Lager-
haltung. [Chimitscheski Shurnal. Sser. B. Shurnal prikladnoi
Chimii 11 (1938) S. 1589/94; nach Chem. Zbl. 110 (1939) II,
Nr. 18, S. 3032.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Abhandlungen aus dem Institut far
M etallhittenwesen und Elektrometallurgie der Tech-
nischen Hochschule, Aachen. Begrindet von Wilhelm
Borchers. Neue Folge, hrsg. von Paul Réntgen. Aachen: (Selbst-
verlag des Institutes). 4°. — Bd. 5. (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.)
1940. (Getrennte Seitenzéhlung.) — Eine Sammlung von ins-
gesamt 10 Abhandlungen, die schon in Zeitschriften oder anderen
Schriftenreihen veréffentlicht worden waren. 5B S

Kieffer, R.: Metallkeramisch hergestellte Kontakt-
baustoffe.* Uebersicht Uber Pulverwerkstoffe: Karbide, Hart-
stoffe und Hartmetall-Legierungen. Verbundmetalle aus hoch-
schmelzenden Metallen und Verbindungen mit niedrigschmelzen-
den Metallen. Wolframkontakte fur Zundunterbrecher. Her-
stellungsverfahren. [Z.techn. Phys. 21 (1940) Nr. 2, S. 35/40.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen. Roux, Jacques: Ueber die
Breitung in Walzwerken.* Im ersten Teil werden die Grund-
lagen fur den Aufbau einer Breitungsformel aufgestellt. Der
zweite Teil behandelt die mit Erfolg unternommenen Versuche,
die zu einer Formel fihrten. Im SchluBteil werden die Ergebnisse
einander gegenibergestellt. [Rev. Metall., Mem., 36 (1939) Nr. 6,
S. 257/70.]

Walzwerksanlagen. Ryshkow, P. Ja.: Betriebstechnische
Planung im Schienen- und Tragerwalzwerk des Pe-
trowski-W erkes.* Beschreibung des Stahl- und Walzwerks-
betriebes, insbesondere der Tieféfen, Ausgleichsgruben. Wéarme-
behandlung der verschiedenen Stahlsorten unter Beriicksichtigung
der vorhandenen Aufwarmemaoglichkeiten und der Walzenstralen.
Aufstellung eines wirtschaftlichen Einsatz- und Auswalzungs-
programms. [Teori. prakt. met. 10 (1939) Nr. 1, S. 3/11.]

Walzwerksantrieb. ~ Zamboky, T. A.: GrofRtmadgliche
Leistung in der Erzeugung von Vorbldocken und
Brammen.* Beschreibung eines Verfahrens, das unter Berilick-
sichtigung der nur fur die reine Walzarbeit zur Verfiigung stehen-
den Antriebskraft gestattet, die jeweils gréRtmdgliche Abnahme
fur den folgenden Stich zu errechnen. [Blast. Furn. 27 (1939)
Nr. 11, S. 1121/25]

Walzwerkszubehor. Lautner, W. F.: Aufarbeitung ab-
genutzter Walzen.* Abgenutzte Walzen der Kaltnachwalz-
gerlste einer Verzinnerei werden ausgegliht, auf den fiir Zugrollen
erforderlichen Durchmesser abgedreht und neu mit der Brenner-
flamme gehértet. Neue Laufzapfen werden in tiefgekiihltem Zu-
stand durch Pressen eingeschrumpft. Angaben Gber DisengroRe,
Gasdruck, Gasverbrauch und Walzenkihlung beim Harten.
Genaue Beschreibung des Sehrumpfvorganges und der erforder-
lichen Vorarbeiten. [Steel 105 (1939) Nr. 26, S. 42 u. 44.]

Tkatschenko, A.: Das Verhalten der Walzen bei der
Arbeit in Blockwalzwerken.* Untersuchung und Prifung
der Ergebnisse von Schlagfestigkeitsbestimmungen, mechanischen
und Gefligeuntersuchungen von Blockwalzen mit dem Ziel, neue
Glte- und Bearbeitungsvorschriften festzulegen. [Stal 9 (1939)
Nr. 6, S. 28/29.]

Wratzki, M., und I. Rudy: Spannungen in den Spin-
deln und Muffen von Walzwerken.* Besprechung einiger
besonders bezeichnender Falle von bleibenden Forménderungen
an gufeisernen Muffen und Spindeln aus StahlguR von Walz-
werken. Bestimmung der auftretenden Spannungen durch Ver-
suche und Ableitung von Formeln fir deren rechnerische Er-
fassung. Vergleich der Mindestsicherheitsumrechnungszahlen fir
Muffen und Spindeln und Hinweise fir die bauliche Ausgestaltung
der kraftibertragenden Flachen. [Stal 9 (1939) Nr. 6, S. 14/25]

Walzwerksofen. Degtjew, G. F.: Zusammenhang zwi-
schen Leistung, Brennstoffverbrauch und Temperatur-
regelung von Warmofen.* Aufstellung von Formelgrofen
fir die Ofenleistung und den Brennstoffverbrauch bei verschieden-
artiger Warmeregelung auf Grund von Versuchen bei Roh-
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blocken von 100x100x1100 bis 300x 300x1100 mm3. Berech-
nungsbeispiele. [Teori. prakt. met. 10 (1939) Nr. 1, S. 38/42.]

Blockwalzwerke. Pissanko, W. A.: Zur Frage der rich-
tigen Berechnung der Walzendurchmesser bei Trio-
Blockwalzwerken.* Aufstellung und Entwicklung von Be-
ziehungen zwischen den Arbeitsdurchmessem ({bereinander-
hegender Kaliber bei Trio-Blockwalzwerken zu dem Achsen-
abstand des unteren und oberen Walzenpaares in Verbindung
mit der Aehsenentfemung der Kammwalzen mit dem Ziel, die
gunstigsten Entfernungen der Walzenachsen in Uebereinstim-
mung mit der gewahlten GroRe des oberen Druckes zu bestimmen.
Praktisches Beispiel an Hand der Umkalibrierung eines Block-
walzwerkes. [Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 9, S. 28/31.]

Formstahl-, Trager- und Schienenwalzwerke. Wilson, IV. T.:
Die Formstahlwalzung bei der Appleby-Frodingham
Steel Co., Ltd.* An einem Lageplan werden die hauptsach-
lichsten Anlagen des Huttenwerkes besprochen. Verbessertes
Ausbringen, grofere Erzeugung und verminderte Selbstkosten
sind die Folgen stédndiger technischer Verbesserungen, deren
wesentlichste kurz gekennzeichnet und zusammengestellt sind.
Im besonderen werden mehrere Kalibrierungsarten von U- und
I-Tragem eingehend erdrtert und die Vor- und Nachteile der
einzelnen Mdglichkeiten gegeneinander abgewogen. Die Erspar-
nisse durch Verwendung neuzeitlicher Walzenwerkstoffe werden
an Hand von Vergleichszahlen gewalzter Mengen je mm Walzen-
durchmesser bekanntgegeben. Die zum Auswechseln der Walzen
und Arbeitsgeriiste angewandte Arbeitsweise rrird mit der Angabe
der bendtigten Zeiten beschrieben. Erdrterungsbeitrage. [J. Iron
Steel Inst. 139 (1939) S. 321/39; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 994/97.]

Bandstahlwalzwerke. Die W alzwerksanlagen der Irvin
Works der Carnegie Illinois Steel Corp.* Unter Beifligung
von vielen Bildbeigaben und Zahlenzusammenstellungen werden
die Warm- und Kaltwalzwerke mit den dazugehérigen Antrieben
und Hilfseinrichtungen eingehend erldautert, so da man von der
GroBe und ZweckmaRigkeit der geschaffenen Anlage eineindrucks-
volles Bild erhdlt. Im einzelnen werden beschrieben: das Bram-
menwalzwerk der Edgar Thomson Werke, die die Brammen
fur die Irvin Werke liefern, ferner von den Irvin Werken die
Brammenwéarmdfen, die kontinuierliche WarmstraBe mit den
zugehdrigen Zurichtereien und Antriebseinrichtungen, die Durch-
laufbeizeinrichtungen, die Kaltwalzwerke, die Nachglihanlagen,
die Kaltnachwalzanlagen und die Verzinnerei. [lron Steel Engr.
16 (1939) Nr. 9, S. C-11/25; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 227/32.]

Rohrwalzwerke. Jemeljanenko, P. T., und S. |. Borissow:
W issenschaftliche Grundlagen des Walzvorganges in
Stiefel-Scheibenwalzwerken und seine Regelung.* Be-
sonderheiten des Walzvorganges. Regelung der Rohrabmessungen.
Verdrehung des Rohres. Bestimmung der Berlhrungsflache des
Walzgutes mit den Walzen. [Teori. prakt. met. 10 (1939) Nr. 1,
S. 43/49.]

Jemeljanenko, P. T., A. G. Grebenitschenko und A. M. Lu-
denski: Einige Bemerkungen lUber Walzwerksmaschinen

zum Kaltwalzen von R6hren.* Amerikanische Bauart
nach Rockride und russische Bauweise (USTM). Das Arbeits-
gerlist und seine Verbindung mit den Antrieben. Die Trieb-

rader, der Einbau der Walzen im Gerist, Form und Ausbildung
der Kaliber. Haupt- und Hilfsantriebe mit Malteserkreuz-
Steuervorrichtung, Kniehebel mit Reibungs-Sperrvorrichtung,
Domfiihrung, Domstangenfiihrungsbett, Vorholeinrichtung, Ein-
setzen der Kaliberwalzen von Hand und Sicherheitsvorrichtungen.
[Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 9, S. 25/28.]

Malachatkin, N. G.: Das Walzen von quadratischen
Stangen (mit rundem Lochdurchmesser) im Pilger-
schrittverfahren von Andrejew.* Untersuchung und Ent-
wicklung des glnstigsten Herstellungsverfahrens fiir Rohre von
quadratischem AuBenquerschnitt mit rundem Lochdurchmesser.
Beschreibung und Darstellung der Kalibrierung fir eine Walzung
im Pilgerschrittverfahren, das bei den Versuchen die besten
Ergebnisse zeigte. [Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 8, S. 35/37.]

Schmieden. Die Ausschmiedung von Laufbichsen
schwerster Bauart fur den Hauptantrieb einer groBen
W aagerecht-Bohrbank.* Beschreibung von Stahlgite, Block-
groBen, Anwérmzeiten, Schmiedevorgang unter Angabe der
Pressen und Arbeitstemperaturen sowie Schmiede-, Nachwéarm-
und Abkihlzeiten. Bekanntgabe der durchschnittlichen physika-
lischen Werte von Werksproben von jedem Schmiedestiick.
[Steel 105 (1939) Nr. 20, S. 70 u. 72/73.]

Kaessberg, H.: Das Hangenbleiben des Schmiede-
stickes im Gesenk.* Ursachen und Vermeidung der genannten
Storungen. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 21/22,
S. 748]

Katz, W. Ja.: Zweikammer-Schmiedeofen.* Unter-
suchung dber die groRtmégliche Ausnutzung des Zweikammer-
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ofens.
Kammer zur Abkihlung der Schmiedestlcke.
prom. 19 (1939) Nr. 10/11, S. 104/06.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Phair, W. A.: Der Erweiterungs-
bau der Drahtziehereianlage der Wickwire Spencer
Steel Co., Buffalo.* Die Neuanlage hat fiinfzehn in drei
Gruppen eingeteilte Mehrfachziehmaschinen, deren erste den
Draht an 1,8 mm, die zweite Gruppe an 0,9 mm trocken zieht.
Die dritte und letzte Gruppe besteht nur aus NaR-Feinzieh-
maschinen und erzielt Feindrahte bis zu 0,075 mm. Eine durch-
laufende, elektrolytische Reinigung mit zugehérigem Trocken-
ofen neuester Bauart mit rickschlagender Flamme, verbesserte
Nachgluheinrichtungen elektrisch und gasbeheizter, ganz neu-
artiger Bauweise sind neben einer neuzeitlichen Verladung der
fertiggezogenen Drahtbunde in ,Eisenbahnwagen mit Kihl-
einrichtungen® die hervorstechendsten Kennzeichen des aus-
gebauten ,élteren Betriebes*. [Iron Age 144 (1939) Nr. 22,
S. 36/39; Steel 105 (1939) Nr. 24, S. 44/45 u. 76.]

Reitzig, Gerhard: L4aRt sich die Leistungsfahigkeit
und Lebensdauer der Ziehsteine erhohen?* Kurze Erfah-
rungen des Betriebes uUber Werkstoffe, insbesondere uber die
Ausbildung und Behandlung der Ziehdise. [Drahtwelt 33 (1940)
Nr. 1, S. 5/7.]

Tatnall, Rodman R.: Die technische Entwicklung
der Ausgestaltung kontinuierlicher Drahtzlige.* Grund-
lagen fur die Ausgestaltung von Drahtzliigen und die Ableitung
der fir die Ausbildung maRgeblichen Grofen. Beispiele von
Ausfihrungsarten und Berichtigungen fur die Bauart und den
Betrieb. [Wire & W. Prod. 14 (1939) Nr. 10, S. 559/63 u. 609.]

Sonstiges. Golicke, Karl: Schrumpfpassungen in der
Praxis des GrofRmaschinenbaues.* Umstellung der bis-
herigen Angaben auf ISA-Kurzzeichen. Oberflachengiite. Ein-
fihrungskegel. Lé&ngsspannungen. Anwarmen. Anwendungs-
beispiele. [Werkstattstechnik 33 (1939) Nr. 21, S. 497/503.]

Bei zweischichtiger Arbeitsweise Ausnutzung der zweiten
[Westn. Metallo-

Schneiden, Schweilen und Ldten.

Allgemeines. Spraragen, W., und G. E. Claussen: W irkung
von W asserstoff, Arsen, Titan wund verschiedenen
Elementen beim Schweifen von Stahl. Schrifttumsiber-
sicht bis zum 1. Juli 1938 Uber den EinfluB von H.2 As, Ti, Sn,
Ar, Zr, Sh, Zn, Co, B, Cd, Pb, Se, Mg und Ag. Wasserstoffgehalt
von SchweiBungen. EinfluB des Wasserstoffs auf RiRbildung
und KorngroBe der Schweife. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 1 (SuppL:
Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 24/30.]

Schneiden. Rockefeller, H. E.: Vorbereitung der Blech-
rander fir das Schweien.* Verbesserungen beim Be-
schneiden zu verschweilender Stahlteile mit der Sauerstoff-
Azetylen-Flamme. Erh6hung der Schneidgeschwindigkeit um
das Doppelte durch Arbeiten mit zwei Brennern, von denen
der erste unter einem Winkel nach vom gerichtet ist, wéahrend
der zweite nur ein Gldtten der Schnittkante vomimmt. Vor-
gehen beim Einschneiden einer Nut mit Brenner. Genauigkeit
des Brennschneidens. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 1, S. 5/11.]

GasschmelzsehweiBen. Scott, M. R.: Gasschmelzschwei-
Bung bei dickwandigen Rohren.* Vorschlag einer zweck-
maRigen Arbeitsweise bei der Azetylen-Sauerstoff-Schweifung.
Die erste Lage wird mit neutraler Flamme in Vorwartsschweilung
gelegt, die zweite Lage mit einer azetylenreichen Flamme in
Ruckwértsschweifung. Bewegung der Flamme bei Senkrecht-
und Ueberkopfschweifung. [Power 83 (1939) Nr. 10, S. 618/21.]

Elektroschmelzschweien. Bugri, F. S.: Awusarbeitung
einer Elektrodenumhiullung zum Schweifen von
hochtemperaturbeanspruchten Apparaturen. Geeignete
Schweifung von Stahlproben mit 0,2 % C und 0,5% Mn mit
folgender Elektrodenumhillung: Stahldraht mit 0,16 % C und
0,4 % Mn wird mit einer Schicht aus 2,8 bis 3 % des Draht-
gewichtes an 32,5 % Ferromolybdan und 67,5 % CaC03 (mit
Wasserglas angerihrt) bedeckt, 3 h bei 20° getrocknet, bei 180
bis 200° gegluht, anschliefend wird eine zweite 1,5 bis 1,8 mm
dicke Schicht aus 24,9 % Umenit, 22,3 % Pyrolusit, 19 % Kaolin,
27 % K203 19,1 % Ferromangan, 0,9 % Holzkohle und
11,1 % Wasserglas aufgetragen, 6 h bei 20° und 3 bis 5 h bei
180° getrocknet. Prifung der Schweile bei 15 bis 800°. Ver-
suche mit Chromzusatz zur Umhillung. [Awtogennoje Djelo 10
(1939) Nr. 8, S. 5/8; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 8,
S. 1265]

Dubowa, T. D., und S. K. Sweginzew: Elektroden-
marken TKCh und TKM zum Schweilen von niedrig-
legierten Konstruktionsstdhlen. FAnreicherung der Um-
mantelungen mit 12 % Cr oder 12 % Mo. Schweile wird auf-
legiert bis zu 1 % Cr oder 0,7 % Mo. FlieBgrenze wird dadurch
bis zu 50 kg/mm2und Zugfestigkeit bis zu 60 kg/mm?2 gesteigert.
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Durch Warmebehandlung der SchweilRe wird die Festigkeit noch
hoher, bei geringer Abnahme von Dehnung und Kerbschlag-
zahigkeit. [Awtogennoje Djelo 10 (1939) Nr. 1, S. 10/13; nach
Chem. Zbl. 110 (1939) II, Nr. 9, S. 1965; Elektrotechn. Ber. 11
(1939) Nr. 4, S. 247]

Kagan, I. S.: Geschweite Heizrohre fiur Dampf-
kessel. LichtbogenschweiBung von Heizrohren aus Stahl mit
0,1 bis 0,14 % C und 0,3 bis 0,6 % Mo. Elektroden haben 1,1
bis 1,2 mm dicke Umhillung aus 30 % lImenit (50 bis 57 % Ti02),
12 % Pyrolusit (25 bis 30 % Mn), 30 % Feldspat (64 bis 66 % Si02),
15 % Ferromangan (76 bis 82 % Mn), 5 % Ferromolybdéan (50 bis
60 % Mo) und 5% Stéarke, die mit Wasserglas und Wasser an-
gerlihrt in senkrechter Lage 18 h bei 20° vorgetrocknet und
1.5 bis 2 h bei 180 bis 200° gegliht wird. Eigenschaften der
Schweille. [Awtogennoje Djelo 10 (1939) Nr. 9, S. 24/25; nach
Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 8, S. 1266.]

Naumann, A. W., und G. D. Grinzer: Spriinge in Elek-
trodenumhillungen und ihre Bekdampfung. Abhéangig-
keit zwischen Wasserglasmodul (Wasserglassorten mit einem
Si02:Na20-Modul von 1,89 bis 3,14) und geringster, RiBbildung
vermeidender Wasserglasmenge. Empfohlen wird ein Modul von
2.5 bis 2,8 und fir kaolinhaltige bzw. -freie Umhillungen eine
Wasserglasmenge von 24 bzw. 12,3 % des Rohstoffgewichtes.
Ursachen der Risse. [Awtogennoje Djelo 10 (1939) Nr. 9, S. 15/17;
nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 8, S. 1265/66.]

Schaschkow, A. N., und T. N. Dubowa; Die Regelung
des Kohlenstoffgehaltes im aufgeschweilten Metall
bei der LichtbogenschweifRung. Untersuchungen iber den
Abbrand des Kohlenstoffes aus dem SchweiRdraht in Abhéngig-
keit vom Mangangehalt, von der Zusammensetzung der Um-
hillung, von der Schweilgeschwindigkeit, der Stromstérke und
der Lichtbogenldnge. [Awtogennoje Djelo 10 (1939) Nr. 7,
S. 9/13; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 10, S. 1558.]

Auftragschweiflen. Crockett, H. B., und M. L. Begeman:
Eigenschaften des SchweiBgutes von Aufschweil3-
zusatzwerkstoffen.* Zug- und Biegeversuche mit Proben
aus unlegiertem Stahl mit 0,20 % C, auf die eine Raupe mit
finf verschiedenen fur Aufschweifungen bestimmten Elektroden
aufgebracht worden war. Haftfestigkeit der Auftragschicht.
Ihre Harte in Abhéangigkeit von der Dicke des Grundwerkstoffes
(6 bis 19 mm) und der Dicke der Auftragschicht sowie von der
KorngréRe. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 1 (Suppl.: Engng. Found.
Weid. Res. Com.) S. 31/36.]

Wohlbier, H.: Anwendung und W irtschaftlichkeit
der Auftragschweifung im Braunkohlenbergbau.* Er-
gebnisse von Aufschweifungen an verschiedenen Bagger- und
Raupenkettenbolzen. Kostenvergleich. [Elektroschweifg. 11
(1940) Nr. 1, S. 3/9; Nr. 2, S. 25/29.]

Eigenschaften und Anwendung des SchweiBens. D ritter
Bericht des Welding Research Committee der Insti-
tution of Mechanical Engineers.* EinfluB des Normal-
glihens und Spannungsfreiglihens, der miteinander ver-
schweilten Grundwerkstoffe und der Oberflachenbeschaffen-
heit sowie von Bohrldchern auf die Biegewechselfestigkeit von
V-Nahtschweiffungen an 12,5 mm dicken Blechen. Biegewechsel-
festigkeitsversuche an 10 mm dicken Platten, die aus V-Naht-
schweilungen eines 40 mm dicken Bleches herausgeségt wurden.
EinfluR der SchweifRnahtdicke — bis 75 mm — auf die Biege-
wechselfestigkeit. Aufnahme von Zeit-Dehnungs-Kurven bei
435° {ber 40 Tage an V-Nahtschweiungen. Wechselversuche
an drei verschiedenen Arten von geschweiften Trommeln mit
rd. 1500 mm Dmr. und rd. 3000 mm Lé&nge. [Proc. Instn. mech.
Engrs., Lond., 140 (1938) S. 521/79.]

Bruchschédden an geschweiRten Bricken Uber den
Albert-Kanal.* Kurze Angaben Uber Risse an geschwei3ten
StraBenbriicken bei Herenthals-Oolen und Kaulille, die sich bei
groBer Kalte im Januar 1940 eingestellt haben. [Oss. Metall. 9
(1940) Nr. 2, S. 89/92.]

Graf, Otto: Versuche mit geschweiten Eisenbahn-
schienen.* Biege- und Biegewechselfestigkeit von Schienen-
stoBen, die durch Gasschmelzschweifung oder elektrische Ab-
schmelzschweiBung hergestellt worden waren. [Z. VDI 83 (1939)
Nr. 48, S. 1250/53.]

Hecq, F.: Der Stand der SchweifRtechnik nach dem
Unfall an der Hasselter Bricke.* Hinweis auf Anforde-
rungen an den Baustoff, vor allem an die Schweifausfihrung
und Prifung der Schweilndhte, um einwandfreie, mdoglichst
spannungsarme SchweiBverbindungen zu erzielen. [Oss. Metall 9
[1940) Nr. 2, S. 81/88.]

Koganei, Harumasa, und Hajime Nakamura: Rodntgen-
untersuchung tGber den EinfluR von Fehlern bei licht-
bogengeschweiRten weichen Stdhlen auf ihre mecha-
nischen Eigenschaften. EinfluR von Gasblasen auf den elek-
trischen Widerstand, die Permeabilitat, Zugfestigkeit, Dehnung
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und Einschniirung sowie Kerbschlagzéhigkeit von SchweiBungen.
[Trans. Soc. mech. Engrs., Japan, 4 (1938) S. 31; nach Chem.
Zbl. 111 (1940) I, Nr. 10, S. 1559.]

Kurkin, W. K.: Das Schweifen von Mangan-Kupfer-
Stahl. Untersuchungen tber Porigkeit der SchweiBnaht, Geflige
der Uebergangszone, Zugfestigkeit und Kerbschlagzéhigkeit der
SchweiBverbindung bei Stahl mit 0,21 % C, 0,37 % Si, 1,33 % Mn,
0,018 % P, 0,021 % S, 0,29 % Cu und 0,28 % Al bei Licht-
bogenschweifungen mit verschieden umhiliten Dréhten. [Awto-
gennoje Djelo 10 (1939) Nr. 7, S. 15/18; nach Chem. Zbl. 111
(19403 1, Nr. 10, S. 1558/59.] . . .

gino, Yasuzo: Feuerverzinkungsiberzige auf ge-
schweilten Gasrohren* Prifung der auf stumpfgeschweilten
Gasrohren aufgebrachten Feuerverzinkungsiberziige auf Dicke,
GleichmaRigkeit, Haftfestigkeit und Bestdndigkeit gegen See-
wasser, reines Wasser, Atmosphére und Bodenkorrosion. [Tetsu
to Hagane 26 (1940) Nr. 1, S. 20/42.]

Poljakow, N. I.: Versuche zum Schweifen von DS-
Stahlblech.' Untersuchungen an 22 mm dicken Blechen aus
Stahl mit 0,12 % C, 0,25 bis 0,4 % Si, 0,7 bis 1 % Mn, 0,04 % P,
0,04 % S, 0,4 bis 0,6 % Cr und 0,5 bis 0,7 % Cu Uber Auftreten
von Rissen in Abhéngigkeit von der Dicke und Zusammen-
setzung der Elektrodenumhillung sowie der angewendeten
Stromstdarke. [Awtogennoje Djelo 10 (1939) Nr. 7, S. 27/29;
nach Chem. Zbl. 141 (1940) I, Nr. 10, S. 1559.]

Rockenstire, W. C.: Neuartige Bauweise eines Lokomo-
tivtender-W asserbehdlters.* Geschweilter Wellenbrecher
in dem Wasserbehdlter eines Lokomotivtenders erspart ein friher
mehr benotigtes Gewicht von 3850 kg. Durch eine sinnreiche
Kugelgelenkunterstliitzung des ganzen Wasserbehalters kdnnen
alle SehweiRarbeiten in gewdhnlicher Arbeitsstellung des Schwei-
RBers ausgefuhrt und 50 % der Schweillkosten erspart werden.
[Steel 105 (1939) Nr. 26, S. 45/47.]

Loten. Burstyn, W., Dr., Berlin: Das L06ten. 2., erg.
Aufl. Mit 77 Abb. u. 6 Tab. im Text. Berlin: Julius Springer
1940. (48 S.) 8°. 2JIM. (Werkstattblicher fir Betriebsheamte,

Konstrukteure und Facharbeiter. Hrsg.: H. Haake. H. 28)

Prifverfahren von Schweil- und Lotverbindungen. Koch,
Helmut: Vorschldage zur Verformungsprifung an Stahl.*
Kurze Kennzeichnung der verschiedenen fur die Priufung der
Verformbarkeit von Schweiungen vorgesehenen Versuche: Falt-
versuch nach DIN-Vomorm DVM A 121, Freibiegeversuch nach
E. Block und H. Ellinghaus, der ungarische und der australische
Faltversuch, Reckversuch, Versuch an Kreuzschweilprobe nach
H. Blomberg, Zugversuch nach schwedischen Normen, Auf-
schweilbiegeversuch. [Mitt. Hann. Hochschulgemeinsch.,Nr.19/20,
1939, S. 188/92.]

Schuster, L. W.: Verschiedene Einflisse auf die
Kerbschlagzédhigkeit von wunlegiertem SchweiBgut.*
Mit verschieden umhillten Elektroden hergestellte V-Né&hte an
12, 25 und 50 mm dicken Blechen wurden unterschiedlich weit
abgearbeitet und in der Schweifnaht Izod-Proben mit 1 mm
tiefem Kerb parallel und senkrecht zur SchweiBrichtung ent-
nommen. Vergleich der Werte miteinander sowie mit Proben
aus niedergeschmolzenem SchweiBgut. EinfluR der Einspannung
der zu verschweiBenden Platten, des Abkiihlens zwischen zwei
Schweilllagen oder des Schweiflens in starren wassergekihlten
Stahlblocken auf die Kerbschlagzahigkeit. Abhéangigkeit des
Ergebnisses der Kerbschlagversuche von der Priftemperatur —
zwischen 0 und 45° —. Vergleich der Ergebnisse bei der Durch-
fiuhrung des Kerbschlagversuches mit Rund- und Quadrat-
proben. [Proc. Instn. mech. Engrs., Lond., 140 (1938) S. 453/519.]

Tiffin, Wm. T.: Prifung von Schweifungen durch
Ausbohren von Stopfen.* Durchfiihrung des Verfahrens an
geschweilfiten Druckkesseln. Gefligeuntersuchung der Stopfen.
Méglichkeiten der Ausbesserung der Prifstelle in der SchweiB-
ausfuhrung bei Blechdicken von 6 bis 25 mm und erhaltene
Festigkeitseigenschaften. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 1 (Suppl.:
Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 37/40.]

Walcott, W. D.: Die Festigkeitseigenschaften von
Schweifgut.* Priufung von Schweillgut aus neun verschie-
denen handelsiblichen Elektroden von 5 mm Dmr., das in eine
V-Naht aus weichen Stahlplatten von 320 X 75X 25 mm3nieder-
geschmolzen wurde, auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung,
Einschniirung, Kerbschlagzéhigkeit und teilweise auf Biege-
wechselfestigkeit. EinfluB des Spannungsfreigliihens bei 590°.
Vorschlag der zusétzlichen Prifung von Elektroden und
Schweiflern mit dem Kerbschlagversuch. [Wehl. J. 19 (1940) Nr 1
S. 21/24.]

Wasmuht, Roland: Die AufschweilRbiegeprobe und
ihre Eignung zur Prifung von Baustdhlen* Einige Ver-
suchsergebnisse tber 1. die Kennzeichnung maRgebender Eigen-
schaften von Werkstoff und Schweifausfihrung durch den Auf-
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schweillbiegeversuch, 2. lber den Zusammenhang der Ergeb-
nisse des AufschweiBbiegeversuches mit den Verhéltnissen des
Betriebes und 3. Uber die Wiederholbarkeit der Ergebnisse des
Aufschweilbiegeversuches. Stellungnahme zu der Ansicht von
E. Houdremont, K. Schonrock und H. J. Wiester (Stahl u. Eisen
59 (1939) S. 1241/48 u. 1268/73) Uber den Wert des Aufschweil3-
biegeversuches. [Bautechn. 18 (1940) Nr. 8, S. 77/80.]

Sonstiges. Ahlert, Wilhelm: Die Thermitschweiung.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 9, S. 173/78.]

Rosenberg, F.: Allgemeine Bewertung der Rollen-
nahtschweiBung.* Die Rollennahtschweiung ein wichtiges
Teilgebiet der Widerstandsschweifung in den zahlreichen Ver-
fahrensarten der ElektroschweiBung. [AEG-Mitt. 1939, Nr. 9.
S. 429/35]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Beizen. Lippert, T. W.: Blankbeizen von nicht-
rostendem Stahl.* Durchfilhrung und Anwendung des elektro-
lytischen Polierens von Draht, Streifen und Blechen aus nicht-
rostendem Stahl, u. a. bei Teilen einer Kihleinrichtung. [lron
Age 145 (1940) Nr. 2, S. 22/26.]

Payne, C. R., und W. W. Duecker: Die W iderstands-
fahigkeit des Schwefelzementes und seine Verwendung
im Betrieb.* Laboratoriumsprifungen tUber die Widerstands-
féahigkeit des Schwefelzementes in Wasser, samtlichen Sauren
einschlieRlich Essig- und Milchsdure, Oleinsdure, Zuckerldsung
sowie Sulfate und Chloride. Kennzeichnende physikalische An-
gaben Uber ZerreiRfestigkeit, Haftfahigkeit, Dehnung usw. vor
und nach der Behandlung mit den obengenannten Chemikalien.
Verarbeitung beim Bau von sdurefesten und korrosionshestan-
digen Behaltern, z. B. Beizbehdalter. Der Zement ist bis 93°
genugend bestdndig. Darlber hinaus wird die Ausdehnung
groRer und die Lebensdauer nimmt wesentlich ab. Der Zement
hat eine gute Adhé&sion an allen Metallen und ist deshalb mit
Vorteil verwendbar in Zusammenhang mit Eisen, Blei und sdure-
bestdndigen Legierungen. Abbildungen Utber die Ausfihrung
von Beizereibehdltern. [Chem. metall. Engng. 46 (1939) Nr. 12,
S. 766/70; 47 (1940) Nr. 1, S. 20/21.]

Verzinken. Feuerverzinkung von Draht.* Alte und
neue Arbeitsweise beim Beizen und Feuerverzinken von Draht.
MaRnahmen und Vorrichtungen zur Erzeugung dicker und
dinner Zinklberziige. Wirkung des FluBmittels in den Zink-
badern. Bildung einer Zwischenschicht von Zink-Eisen-Legie-
rung. Erzielung guter Haftfestigkeit der Zinkschicht. [Metall-
urgia, Manchr., 21 (1940) Nr. 123, S. 77/80; Nr. 124, S. 127/28.]

Imhoff, Wallace G.. Amerikanischer Feuerverzin-
kungsbetrieb. XIII/XIV. Anwendung und Arbeitsverfahren
der Verzinkung von Teilen zu Kiithlschranken, elektrischen Warme-
gerdten und Molkereizubehdr. Beschreibung der Einrichtung und
der Arbeitsverfahren in verschiedenen Verzinkungsbetrieben.
[Blast, Furn. 27 (1939) Nr. 7, S. 686/89; Nr. 9, S. 952/55.]

Verzinnen. Bakewell, D. C.. Entwicklungen bei der
elektrolytischen Verzinnung von Bandstahl. Richt-
linien fir die Durchfihrung des Verfahrens. MaBnahmen zur
Erzielung einer geeigneten Beschaffenheit der Zinnoberflache.
Anforderungen an den Elektrolyten. Vorteile des Verfahrens
gegeniber Feuerverzinnung. [Iron Steel Engr. 16 (1939) Nr. 12,
S. 37/43]

Spritzverfahren. Magrath, J. G.: M etallspritzverfahren
zur Instandhaltung.* Anwendbarkeit der Oberflachen-
behandlung durch Bestrahlen mit flussigem Metall, u.a. unlegierter
und nichtrostender Stahl, fiir Maschinenteile, z. B. Wellen, Pro-
peller, Kolbenstangen, zur Behinderung von Verschlei und Korro-
sion und zur Behebung von MaBabweichungen u. a. Richtlinien
fur die Durchfiihrung des Verfahrens. [lron Steel Engr. 16 (1939)
Nr. 12, S. 22/27.]

Emaillieren.
bildung im Email.

Kerstan, Walter: Die Fischschuppen-
Untersuchungen ber die Entstehung des
Fehlers. EinfluB von Beizdauer, Sparbeizzusatz, Sandstrahl-
behandlung. Starker EinfluR des Muffelgases. Unterdriickung
der Haftschichtbildung durch vorhandenes Kohlenoxyd. Weniger
Fischschuppen durch geeignete Mihlenzusatze sowie Glihen
der Stahlbleche im Vakuum. Als Ursache der Fischschuppen-
bildung kommt nicht nur der beim Beizen absorbierte Wasser-
stoff, sondern in noch starkerem MaRe der durch Umsetzung
mit dem wasser- und tonhaltigen Email beim Brennen ent-
stehende Wasserstoff in Betracht. Fehler auch durch Span-
nungen und Kristallbildungen im Grundemail. Zusatz von
Alkaliboraten zur Mihle sowie Anrauhung der Blechoberflache
zur Behebung. [Sprechsaal 71 (1938) S. 335/38, 347/53, 359/63
Se 371/73; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 9, S. 1404.]
Sonstiges. Borsig, F.: Korrosionsschutz durch Auf-
trag von Oelfilmen.* Korrosionsversuche mit 1 bis 3 mm
dicken Plattchen aus unlegiertem Stahl mit 0,10 und 0,45 % C,
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StahlguB mit 0,20 % C, Chrom-Nickel-Stahl VCN 45, Stahl mit
0,15 % C und 4,5 % Ni, Grauguf mit 3,3% C und 2,3 % Si
sowie verzinktem Stahlblech in feuchter ruhender Luft, bewegtem
Luft-Dampf-Gemisch ohne und mit standiger Zugabe von Kohlen-
saure oder Schwefelwasserstoff. Korrosionsschutz mit schwerem
Maschinendl, Paraffindl, emulgierbarem Korrosionsschutzdl sowie
I0prozentiger Oelemulsion in Wasser. Korrosionsschutz durch
Zugabe von emulgierbarem Oel zum angreifenden Kondensat
bei stdndigem Durchleiten von Luft, Sauerstoff oder Kohlen-
sdure. EinfluB einmaliger und wiederholter Oelbehandlung.
[Masch.-Schad. 17 (1940) Nr. 1/2, S. 14/19.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Morrison, J. W.: Unmittelbare W ider-
standserhitzung von Draht zur Warmebehandlung.*
Patentieren, Vergiten und Gliuhen von Draht aus unlegiertem
Stahl mit 0,65 bis 0,70 % C, rd. 0,2 % Si und 0,45 bis 0,75 % Mn
mit unmittelbarer Widerstandserhitzung. Vorteile des Ver-
fahrens gegentber {blicher Ofenbehandlung. Festigkeitseigen-
schaften, Oberflachenbeschaffenheit und Gefiige des Drahtes bei
beiden Verfahren. [lron Steel Engr. 16 (1939) Nr. 12, S. 28/36.]

Gluhen. Dahl, Otto, und Franz Pawlek: Blankglihen von
chromhaltigen Stéhlen.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 7,
S. 137/42 (Werkstoffaussch. 491).]

Simon, G.: Das Arbeiten mit Schutzgasen im elek-
trischen Ofen.* Angaben Uber die Durchbildung folgender
Gerdte: Ammoniakspalter, Schutzgaserzeuger fir Ammoniak-
verbrennung, Leuchtgas, Propan und &hnliche Gase, einer Leucht-
gas-Schutzanlage mit Entschwefelungseinrichtung sowie einer
Riickgewinnungsanlage von Schutzgas ausAmmoniakverbrennung.
Beschreibung einiger Schutzgas-Gluhofen. [AEG-Mitt. 1939.
Nr. 9, S. 407/13.]

Harten, Anlassen, Vergiiten. Rose, Adolf: Zur Frage der
Stahlhédrtung, insbesondere {ber den EinfluB des
Abschreckmittels auf den HAartungsvorgang.* [Mitt.
K.-Wilh.-Inst. Eisenforsehg. 21 (1939) Lfg. 11, S. 181/96; Arch.
Eisenhlttenw. 13 (1939/40) Nr. 8, S. 345/54 (Werkstoffaussch.
489); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 164/65.]

Oberflachenhédrtung.  Bickford, F. H.:
hartung von Meehanit-GuBeisen mit dem Azetylen-
Sauerstoff-Brenner.* Beschreibung der Haérteeinrichtung,
u. a. Brenner und Abschreckvorrichtung fiir eine Walze mit
300 mm Dmr. bei senkrechter Anordnung. Gefiige der gehérteten
Schicht bei legiertem GuBeisen (Meehanit). Malnahmen zur
Verminderung des Verzugs. [lron Age 145 (1940) Nr. 2, S. 19/21;
Nr. 3, S. 31/34]

Dull, F. C.. Oberflaichenhéartung mit &6rtlicher Er-
hitzung von Gleitflachen bei Werkzeugmaschinen.
Durchfiithrung des Verfahrens bei Drehbanken mit Gleitflachen
aus GuReisen mit 2,8 bis 3,2 % C, 1,7 bis 2 % Si, 0,7 bis 1,0 % Mn,
1,0 bis 1,5 % Ni und 0,25 bis 1,0 % Cr oder Mo. [Weid. J. 19
(1940) Nr. 1, S. 39/41]

Gronegress, H. W.: Oberflachenhdrtung mit Leucht-
gas.* Ergebnisse einiger Vergleichsversuche der Oberflachen-
hartung durch Brennererhitzung mit Azetylen- bzw. Leuchtgas-
Sauerstoff-Gemischen nach Arbeitszeit, Gasverbrauch und Hérte.
[Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) Nr. 23/24, S. 579/81.]

Smith, Stephen: Verfahren der Abschreckhértung
mit oOrtlicher Erhitzung.* Zusammenfassende Darstellung
der Verfahren mit Verwendung einer Sauerstoff-Azetylen-Flamme
fur ebene und runde zu hartende Flachen sowie festem und beweg-
lichem Brenner. [Steel 105 (1939) Nr. 20, S. 66/68.]

Warner, W. E.: Abdeckmittel gegen Nitrierhédrtung.
Ueberzug aus Lot mit 80 % Pb und 20 % Sn, zu dessen Auf-
bringen eine Ldsung aus 500 cm3 Salzséure, 250 cm3 Wasser und
15 g Ammoniumchlorid verwendet wird. Anstriche mit einer
Mischung aus Glyzerin, Zinnoxyd, Natriumsilikat und wenig
Chromerz. [Machinist, Lond., 83 (1939) S. 469 E; nach Chem.
Zbl. 111 (1940) I, Nr. 8, S. 1263]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Daeves, Karl, Erich Gerold und Emst Hermann
Schulz: Beeinflussung der Lebensdauer wechselbe-
anspruchter Teile durch Ruhepausen.* [Stahlu. Eisen 60
(1940) Nr. 5, S. 100/03.]

GuReisen. Pearce, J. G.: Erster Bericht des Forschungs-
ausschusses bei der Institution of Mechanical Engineers
iber hochwertiges GuReisen fir den allgemeinen
Maschinenbau.* Ruckblick auf die verschiedenen Arten hoch-
wertigen GuBeisens und deren grundsétzliche Eigenschaften.
Untersuchungen an getrennt gegossenen Stdben von 15 bis 53 mm
Dmr. aus GuReisen mit 1,5 bis 3,5 % C, 1 bis 2,5 % Si, rd. 0,6 %
Mn, < 0,2 % P und < 0,1 % S lUber Zugfestigkeit, Héarte, Durch-
biegung, Biegefestigkeit, Elastizititsmodul, Geflige und Wand-

Oberflachen-
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dickenempfindlichkeit. Die GuBeisensorten wurden je nach
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt im Hochfrequenzofen, Oelofen
oder Kupolofen erschmolzen. EinfluR von 0,03 bis 0,7 % P auf
die Festigkeitseigenschaften. ZweckmaRigster Kohlenstoff- und
Siliziumgehalt im Hinblick auf die Festigkeit. [Proc. Instn. mech.
Engrs., Lond., 140 (1938) S. 163/256.]

Piwowarsky, E.: Beitrag zur Schlag- und Ermidungs-
festigkeit von hochwertigem GraugufR.* Untersuchungen
an Ringen aus GuReisen mit 1. 2,6 % C, 2,5 % Si,. 0,4 % Mn,
0,19 % P und 0,025 % S; 2.25 % C, 2,9 % Si, 0,7 % Mn, 0,15 % P
und 0,026 % S Uber Schlagbiegefestigkeit und ertragene Schlag-
zahl in einem Rammgerdt nach Normalglihung und Vergitung.
[GieRerei 27 (1940) Nr. 4, S. 59/61.]

HartguR. Beschlyk, A. S., Und A. Ja. Rosenberg: Ver-
schleiBfeste Walzen fur das Warmwalzen von Fein-
blechen.* Auf Grund theoretischer und praktischer Unter-
suchungen geben die Verfasser folgende Merkmale fiir verschleiB3-
feste Walzen: Gehértete Oberflache der Walzen zwischen 10 und
20 mm; am besten 15 mm dick. Schichthédrte nach Shore 58 bis62.
Uebergangszone 20 bis 25 mm dick. Chemische Zusammen-
setzung der Walzen: 2,8 bis 3,1 % C, 0,5 bis 0,55 % Si, 0,3 bis
0,4 % Mn, 0,4 bis 0,5 % P, 0,05 bis 0,08 % S und 0,3 bis 0,4 % Mo.
Die hoheren Herstellungskosten durch den Zusatz von Molybdan
werden durch die Erhéhung der Verschleilfestigkeit mehr als
ausgeglichen. Lagerung der Walzen mindestens 3 Monate vor
Benutzung.  Hartesteigerung der Oberflache durch Zusatz
von Chrom erfolglos. SachgemdaBe Behandlung der Walzen im
Betrieb. Erhdhung der Lebensdauer der Walzen auf mehr als
1000 Betriebsstunden. Verwendung von molybdénlegierten
Walzen aufer zum Walzen von Feinblechen auch fir die Her-
stellung von Mittel- und Grobblechen, [/feori. prakt. met. 11
(1939) Nr. 8, S. 39/42]

Kriwoschejew, A. E.: Die Gite kalibrierter Walzen.*
Untersuchung der Gite halbharter GuReisenwalzen auf Grund
der GroRRzahlforschung, und zwar 1. von in Sandformen und 2.von
in Kokillenringen gegossenen Walzen. Angabe der Hauptgriinde
fur die unzulangliche Gite der untersuchten Walzen und Auf-
stellung der hauptsachlichsten MaBnahmen, die zur Gitever-
besserung empfohlen werden kénnen. [Teori. prakt. met. 11 (1939)
Nr. 9, S. 36/43.]

Baustahl. Obrist, Willy: Ueber Spezialstahle fur
Eisenbetonbauten.* Hinweis auf Oberhitten-Spezial-, Griffel-,
Roxor-, Nocken- und Neubesta-Stahl, Maxeton- sowie Isteg-,
Drillwulst-, Tor-Stahl und Sigma-Spiral-Stahl. [Schweiz.Bauztg.
114 (1939) Nr. 11, S. 134/37; Nr. 12, S. 144/46.]

Takadera, Kenkichi: Untersuchung von Nickel- und
Chrom-Flugzeugbaustdahlen.* Festigkeitseigenschaften von
im Elektroofen erschmolzenen Stahlen mit 0,31 bis 0,35 % C, 0,21
bis 0,29 % Si, 0,35 bis 0,42 % Mn, 0,1 % Cu und 1,1 bis 5,2 % Ni
oder 1,0 bis 5,0 % Cr nach Ofenabkihlung von 950°, nach Gliihen
bei Temperaturen bis 1200° sowie nach Oelabschreckung von
850° und Anlassen bei Temperaturen bis 750°. Umwandlungs-
punkte. Gewichtsverlust der Stahle nach drei Tagen in Stadt-
wasser, destilliertem Wasser, Salzlésungen mit 3 % NaCl, 3,5 %
Rohsalz oder 3 % NaCl + 1 % H20 2 sowie n/10-Schwefel-, Salz-,
Salpeter- und Essigséure. Vergleich mit der Korrosionshestandig-
keit von unlegiertem Stahl mit 0,3 % C. SchweilRbarkeit der
Stdhle. [Sumitomo Kinzoku Kogyo Kenkyu Hokoku 3 (1939)
Nr. 6, S. 641/82; nach Japan Nickel Rev. 8 (1940) Nr. 1, S. 50/58.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Howe, G. H.: Sintern von Nickel-Alumi-
nium-Kobalt-M agnetstahl.* Durchfiihrung und Anwendung
der Sinterung von magnetischen Nickel-Aluminium-Kobalt-
Legierungen mit 9 bis 13 % Al zur Formgestaltung statt des
GieRens, Vergleich der Gefiige. Bearbeitung im nicht vollstandig
gesinterten Zustand mdglich; anschlieRend Fertigsinterung.
[Iron Age 145 (1940) Nr. 2, S. 27/31]

Mantell, C. L.: Elektrische W iderstandsdréhte.*
Herstellungsgang (Walzen, Ziehen, Glihen), Zugfestigkeit und
physikalische Eigenschaften von Widerstandsdrédhten aus Legie-
rungen mit 1. 80 % Niund 20 % Cr; 2. 60 % Ni, 10 bzw. 15 % Cr
und 30 bzw. 25 % Fe; 3. 30 bzw. 35 % Ni, 20 bzw. 18 % Cr und
50 bzw. 47 % Fe; 4. 30 % Ni, 5% Cr und 65 % Fe; 5. 55 % Ni
und 45 % Cu. [Wire & W. Prod. 14 (1939) Nr. 10, S. 543/50.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Watkins, Stanley
P.: Herstellung und Verwendung von nichtrostendem
Stahldraht.* Zugfestigkeit, Elastizitatsgrenze, Dehnung und
Harte, z. T. auch Bestandigkeit in Salpeter-, Schwefel- und Salz-
sdure, folgender drei Stahlgruppen, z. T. nach unterschiedlicher
KaltVerformung und nach Anlassen: 1. hdrtbarer Stahl mit 10 bis
18 % Cr; 2. nichthartbarer Stahl mit 14 bis 30 % Cr; 3. Stahl mit
16 bis 26 % Cr, 8 bis 14 QNi und 0 bis 4 % Mo. Herstellung von
gezogenem Draht, Schrauben, Federn, Geweben und anderen
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Erzeugnissen aus nichtrostendem Stahl.
(1939)°Nr. 10, S. 527/38.]

Stahle fur Sonderzwecke. Fahlenbrach, H., und H. H. Meyer:
W erkstoffe mit besonderer Temperaturabhé&ngigkeit
des Elastizitdtsmoduls.* Metallische Werkstoffe mit kleinem
Temperaturkoeffizienten des Elastizitdtsmoduls. Eisen-Nickel-
Chrom-Legierung fir Stimmgabeln und Magnetostriktions-
schwinger! Eisen-Nickel-Chrom-Molybdan-Legierung fiir Federn.
[Z. techn. Phys. 21 (1940) Nr. 2, S. 40/44.]

Liben, F.: Eignung nickelarmer bzw. nickelfreier
Stahle fur Dampfturbinenbeschauflungen im Bereich
niedriger und m ittlerer Temperaturen.* Ermittlung von
Zugfestigkeit, Streckgrenze und Bruchdehnung bei 20 bis 500°, der
Dauerstandfestigkeit bei 400 und 500°, der Biegewechselfestigkeit
an Luft und bei Benutzung mit destilliertem Wasser, der Kerb-
schlagzahigkeit im vergilteten und gealterten Zustande folgender
Stahlgruppen: 1. unlegierter Stahl mit 0,3 und 0,5 % C; 2. mit
0,35 % C, 1,25 % Mn und 0,2 % Cu; 3. mit 0,30 und 0,45 % C,
0,9und 1,2 % Crund 0,2 % V; 4. mit 0,25 und 0,35 % C, 0,8 und
13 % Mn, 1,1 und 1,5 % Cr, 0,2 % Ni und 0,2 % Mo; 5 mit
0,35 % C, 0,35 % Cr, 1,3 % Niund 0,35 % Mo; 6. mit 0,15 % C
und 5 % Ni; 7. mit 0,18 % Cund 14 % Cr. Stauchfahigkeit dieser
Stdhle, ermittelt aus der Druckbelastung zum Zusammendriicken
um bestimmte Verformungen, aus der Harte nach dem Zusammen-
dricken und aus der Harte nach schlagartiger Stauchung um
etwa 30 %. Beobachtungen lber die Verrottung (Korrosion) und
den Verschlei im Betrieb. Zusammenfassender Ueberblick uber
die Anwendbarkeit der verschiedenen Stdhle zu Turbinenschaufeln,

[Wire & W. Prod. 14

auch vom Standpunkt der Wirtschaftlichkeit aus. [Jb. AEG-
Forschg. 6 (1939) Lfg. 2, S. 130/44.]
Rohre. Das neue Kraftwerk Brimsdon ,,A“. Bauliche

Sonderheiten in der Ausfihrung und Auswahl der Werkstoffe.
[Industr. Power 15 (1939) Nr. 164, S. 146; nach Warme 62 (1939)
Nr. 32, S. 546.]

Prifungsergebnisse der Stahle fir die Rohre der
Loffler-Kessel im Kraftwerk Brimsdon A. [Steam Engr.
8 (1939) Nr. 95, S. 481; nach Warme 62 (1939) Nr. 40, S. 639.]

Holzhauer, [CL], und [W.] Mielentz: M dglichkeiten der
nachtraglichen Temperaturbestimmung an schad-
haften Kesselrohren.* Zusammenstellung der bei den Ver-
suchsanstalten der Technischen Ueberwachungsvereine Kéln und
Essen vorliegenden Untersuchungsergebnisse. Ueberblick Uber die
Vorgange beim AufreiBen von Rohren. Rickschlisse aus dem
Geflige der Rohre in der Nahe der RiBstelle auf deren Vorge-
schichte. [Wéarme 62 (1939) Nr. 46/47, S. 716/30.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Braley, S. A.: Beziehungen
zwischen den Einflissen beim Kaltziehen von Draht.*
Zusammenhange zwischen der chemischen Zusammensetzung des
Drahtes und der Zugfestigkeit. Aenderung der Zugfestigkeit,
Einschnirung und Hérte beim Ziehen von Draht mit 1. 0,08 % C,
0,27 %Mnund 0,10 % Cu;2.0,17 % C, 0,73 % Mnund 0,10 % Cu;
3. 0,38% C, 0,19 % Si, 0,95 % Mn und 0,10 % Cu; 4. 0,34 % C,
0,17 % Si, 0,89 % Mn und 0,10 % Cu (normalgegliiht). Vergleich
errechneter und beobachteter Zugfestigkeiten. Beziehung zwischen
Zugfestigkeit und elektrischem Widerstand. [Wire & W. Prod. 15
(1940) Nr. 1, S. 17, 19/21, 24/26, 28/29 u. 77.]

Reutlinger, Jul.: Der Verlustfaktor bei Drahtseilen.
Besprechung der Ergebnisse einer Reihe von Untersuchungen zur
Klarung des bekannten ,Verseilungsverlustes*. Es gelang, be-
kannte Eigenschaften bzw. Fehler vieler Drahtseilbauarten zu
bestatigen, jedoch gliickte es nicht, deren Ursachen so weit zu er-
grinden und festzuhalten, daR sie fur die Zukunft hétten ver-
mieden werden kdénnen. [Drahtwelt 33 (1940) Nr. 2, S. 15/16;
Nr. 3, S. 25/27.]

Sonstiges. Daeves, K., H.-U. Ritter und K.-F. Mewes: Die
Entwicklung von Teilen bester Gebrauchseignung
durch Auswertung der Schwachstellenzdhlung.* Wesen
des Verfahrens. Untersuchungsergebnisse an verschiedenen Stahl-
teilen: Gezadhen, Forderwagen, Vorhangeschléssern, Abbau-
hdmmern. Vorteile und Ausbau des Verfahrens der Schwach-
stellenzahlung. [Gliuckauf 76 (1940) Nr. 3, S. 37/43.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Prufmaschinen. Leiris, H. de: Messung des E lastizitats-
moduls durch pneumatische VergréBerung vonLangen-
dnderungen.* Beschreibung von zwei MeRgerdaten zur Ermitt-
lung des statischen Elastizitditmoduls und zur Feststellung der
elastischen Durchmesseranderung eines auf Zug beanspruchten
Stabes mit 3,5 mm Dmr. und 25 mm MeBstrecke. [Proc. Fifth
Int. Congr. Applied Mech. Cambridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938.
New York u. London 1939. S. 193/97.]

Festigkeitstheorie. Guillet jr., L.: Beitrag zur Frage des
Elastizitditsmoduls von Metallegierungen.* Genauigkeit
der Messung des Elastizititsmoduls im Zugversuch mit °dem
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Pendel von Le Rolland und in dem Gerét von Le Rolland und
Sorin.  Zusammenhang zwischen Elastizitatsmodul, Atom-
volumen und Schmelztemperatur von reinen Metallen und Metall-
legierungen. Die Betrachtungen beziehen sich vor allem auf Nicht-
eisenmetall-Legierungen. [Rev. Metall., Mem., 36 (1939) Nr. 12,

S. 497/521.]
Prager, W.: Isotrope W erkstoffe mit stetigem Ueber-
gang vom elastischen zum plastischen Zustand.*

FormelméRige Erfassung der Auswirkung eines stetigen Ueber-
ganges vom elastischen zum plastischen Zustand bei der Ver-
formung eines Werkstoffes. Anwendung auf dickwandige Rohre
bei innerem Druck. [Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech. Cam-
bridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London 1939.

S. 234/37]

Reiner, Markus, und Alfred Freudenthal: Bruch eines
W erkstoffes unter FlieBerscheinungen (eine dyna-
mische Festigkeitstheorie).* Entwicklung einer Theorie

des Verhaltens von Werkstoffen im Dauerstandversuch. Anwen-
dung auf den Versuch hei gleichbleibender Belastung, Spannung,
Dehn- und Belastungsgeschwindigkeit. [Proc. Fifth Int. Congr.
Applied Mech. Cambridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New
York u. London 1939. S. 228/33.]

Sserenssen, S. W.: Theorie der Festigkeit bei Wechsel-
belastung.* Weiterentwicklung der Formeln von Huber und
Mises fiir den Fall einer gemeinsamen Biege- und Verdrehbean-
spruchung sowie uberlagerter Wechsel- und statischer Bean-
spruchung. Berechnung von dickwandigen zylindrischen Be-
héltern gegen Schwellbeanspruchung und einer Welle gegen Uber-
lagerte Biege- und Verdrehbeanspruchungen. [Akademija Nauk
URSR Institut Budiwelnoj Mechaniki Nr. 33, 1938, 30 S.]

Zugversuch. Neue Probestabteilmaschine.* Maschine
zur sauberen Einteilung der MeRBstrecke bei Zugproben. [Abnahme
(Beil. z. Anz. Maschinenw.) 3 (1940) Nr. 2, S. 14/15]

Baxter, A. M., und C. F. Elam: Probenform fir die
Untersuchung der Streckgrenze bei Stahl.* Eine
250 mm lange Probe wird zu den Einspannenden hin in einem
kleineren Querschnitt hergestellt und so weit gereckt, daB in
diesem Teil FlieRen eintritt; dann wird insgesamt erst auf den
endgultigen Durchmesser abgedreht. Untersuchung an 4 Proben
mit unterschiedlichen Durchmessern in dem vorzubeanspruchen-
den Teil und in der eigentlichen MeRstrecke aus Stahl mit 0,16 % C
Uber die Lage der oberen und unteren Streckgrenze. [Engineering
149 (1940) Nr. 3866, S. 176.]

Broniewski, Witold: Einschnirdehnung und Bruch-
arbeit bei Zugbeanspruchung.* Berechnung der Gleich-
maRdehnung. Einschniirdehnung fiir verschiedene MeRlangen-
verhaltnisse. Brucharbeita = 0,0025 (3an -f as)-8. Anwendungs-
beispiele fur geglihte Stdhle verschiedener Harte (a = 0,92 an ¢8)
und Kupferlegierungen. [Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech.
Cambridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London
1939. S. 178/82.]

Lessells, J. M., und C. W. MacGregor: W andlungen in der
Frage der zusammengesetzten Beanspruchungen.*
Zugversuch an dinnwandigen Hohlstdben aus vergltetem Stahl
mit 0,37 % C, 1,1 % Cr, 2,1 % Ni und 0,35 % Mo bei gleich-
zeitigem Innendruck. Gleichzeitige Messung der Poissonsschen
Zahl mit einem besonders genauen Querdehnungsmesser bei
reinem Zug. Aufnahme von Hysteresisschleifen der Zug-Deh-
nungs-Kurven in Langs- und Querrichtung bei eingeschalteten
Entlastungen. [Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech. Cambridge
(Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London 1939.
S. 201/07.]

Nédai, A.,und J. Boyd: Eine neue Maschine fir Dauer-
standversuche mit nachlassender Spannung.* Be-
schreibung einer Dauerstand-Prifmaschine, bei der die MeRBl&nge
der Probe gleichgehalten und die Spannung in Abhéngigkeit von
der Zeit aufgetragen wird. [Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech.
Cambridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London
1939. S. 245/48.]

Robinson, Ernest L.: Dauerstandfestigkeit von Werk-
stoffen.* Ermittlung des Dauerstandverhaltens durch Versuche
mit nachlassender Spannung. Vergleich mit Versuchen mit gleich-
bleibender Spannung. Ergebnisse von unlegierten Stdhlen mit
0,35 und 0,58 % C sowie legierten Stahlen mit 0,09 bis 0,45 % C,
bis 0,63 % Mn, bis 1,0 bzw. 4,9 % Cr und bis 0,56 % Mo. Unter-
suchungen mit Bolzenverbindungen. FormelméRige Erfassung
der Dauerstandkurve fiir nachlassende Spannung. [Trans. Amer.
Soc. mech. Engrs. 61 (1939) Nr. 6, S. 543/54.]

Soderberg, C. Richard: Plastisches FlieBen in viel-
kristallinen W erkstoffen.* Mathematische Wiedergabe von
Dauerstandkurven, z. B. von Stahl bei der Annahme gleich-
zeitigen Vorliegens von elastischer und plastischer Verformung,
Verfestigung und Entfestigung durch Gluhen. Erfassung dieser
Einflisse in einer Formel. Dauerstandversuche bei gleichbleiben-
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der Spannung sowie Dehnungs- und Belastungsgeschwindigkeit.
Maglichkeit, zuverlassige Ergebnisse aus einem Kurzzeitversuch

zu erhalten. [Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech. Cambridge
(Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New York u. London 1939
S. 238/44.]

Ward, N. F.. Kurzzeit-Dauerstandversuche mit

lichtbogengeschweiltem weichem Stahl.* Dauerstand-
versuche bis zu tber 100 h Dauer bei 260 bis 480° und Zug-
belastungen von 4 bis 10,5 kg/mm2 mit ungeschweif3ten und ge-
schweillten Proben aus kaltgezogenem unlegiertem Stahl mit
0,10 % Cund 0,37 % Mn im gegliihten und ungeglihten Zustande.
Nicht ratsam, die Rekristallisationstemperatur fiir Dauerstand-
versuche zu uberschreiten. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 1 (Suppl.:
Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 14/20.]

Biegeversuch. Gottfriedt, F.: Probleme der Biege-
festigkeit. Eine physikalische Betrachtung. (Mit 32 Textabb.)
Dusseldorf: L. Schwann (1940). (48 S.). 8°. 1JtJil. — Ueber-
legungen iber die bei der Biegung in Balken auftretenden
Spannungen und deren Berechnung. Zusammenwirken von
Schub- und Querspannungen auf das Verhalten gegeniiber Biege-
beanspruchungen. SBS

Shudin, M. D., und O. I. Strelbitzka: Plastische Ver-
formung von Stahl. Untersuchungen iber die Biege-
grenze.* Biegeversuche mit 34 rechteckigen, I- und T-férmigen
Proben aus Stahl mit 1. 0,46 % C, 0,07 % Si, 0,78 % Mn, 0,075 %
P, 2. 0,24 % C, 0,26 % Si, 0,82 % Mn, 0,026 % P, 0,49 % Cr,
0,40 % Cu, 3.0,51 % C, 0,36 % Si, 1,0 % Mn, 0,081 % P, 4.0,41 %
C, 0,22 % Si, 0,82 % Mn, 0,026 % P. Auswertung der Spannungs-
Dehnungs-Kurven nach aufgestellten Verformungsgesetzen. Die
obere Biegegrenze iberschreitet die obere Streckgrenze um 1 bis
18 %. Kein EinfluR der Querschnittsform auf die gefundene
Biegegrenze. Spannungsverteilung uber den Querschnitt. Be-
furwortung des Biegeversuchs zur Bestimmung der unteren FlieR-
grenze. [Akademija Nauk URSR Institut Budiwelnoj Mechaniki
Nr. 37, 1939, 147 S]

Hérteprifung. Mengenpriufung auf ,Gut* und , Aus-
schuR*“ bei Kugeldruckversuch nach Brinell.* Angaben
Uber das Briviskop 3000 H der Firma Georg Reicherter, ERlingen.
[Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 2, S. 60.]

Frank, K.: Optisches Gerédt zur Auswertung bei der
Vorlast-Héarteprafung.* [Abnahme (Beil. z. Anz. Ma-
schinenw.) 3 (1940) Nr. 2, S. 16.]

Hanemann, Heinrich, und Eugen Oskar Bernhardt: Ein
M ikrohéarteprifer.* Beschreibung eines Gerates, bei dem eine
Diamantpyramide auf die Frontlinse des Objektivs gesetzt wird,
so da mit demselben Objektiv beobachtet und der Harteeindruck
erzeugt werden kann. Ablesung der Eindruckskraft mit einem auf
die hintere Objektivlinse aufgesetzten Hilfsobjektiv. Anwendung
des Gerates zur Aufdeckung von Kristallarten, Kristallseigerungen,
Oberflachenschichten, u. a. Kristallarten in Hartmetallen, Harte
der Karbide und der martensitischen Grundmasse in karbidischen
Stahlen. [Z. Metallkde. 32 (1940) Nr. 2, S. 35/38.]

Schwingungsprifung. Untersuchungen tber dieDauer-
haltbarkeit von Fahrzeugrahmen. [1.] Erker, Armin,
Dipl.-Ing., (Darmstadt): Beeinflussung der Dauerhaftbar-
keit von Rahmentrédgern durch Bohrungen, Nietungen
und SchweiBungen. (Mit 32 Bildern.) (S. 1/12.) — [2.] Cleff,
Th., Dipl.-Ing., (Uerdingen), und Dipl.-Ing. Armin Erker (Darm-
stadt), Materialprifungsanstalt an der Technischen Hochschule
Darmstadt (Leiter: Prof. Dr. A. Thum): Dauerhaltbarkeit
geschweilSiter und genieteter Eckverbindungen. (Mit
34 Textbildern.) (S. 13/26.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1939. (26 S.) 4°. 2,65IMI. (Deutsche Kraftfahrtforschung
im Auftrag des Reichs-Verkehrsministeriums. H. 35.) — Inhalt
der ersten Abhandlung: Untersuchungen iber den Einfluf von
Kerben,wiesieBohrungen,Nietungenund SchweilRungendarstellen,
im Steg, im druck- und zugheanspruchten Flansch auf die Biege-
schwellfestigkeit von Tragern aus Stahl mit 0,15 % C, 0,41 % Si,
1,2% Mo, 0,05% Crund 0,27 % Cu. Vergleich von genieteten und
geschweilliten Tragern im Hinblick auf Dauerhaltbarkeit. — In-
halt der zweiten Abhandlung: Prifungsergebnisse an ver-
schieden gearteten Eckverbindungen, die aus U-Stahl und Flach-
stahl aus einem Werkstoff mit 0,15 % C, 0,41 % Si, 1,2 % Mn,
0,05% Cr und 0,27 % Cu gefertigt waren. EinfluB .von
statischen Vorspannungen. Untersuchungen uber den Bruchver-
lauf. Vorschlage fur zweckmaBige Ausbildung von geschweifSten
Eckverbindiingen. S B2

Afanassjew, M. M.:Untersuchungen Uber die Wechsel-
festigkeit.* Ungefahre Berechnung der Spannungshaufung in
ebenen und zylindrischen Proben mit Kerben und Hohlkehlen.
EinfluR der inneren Spannungen auf die Wechselfestigkeit von
Stahlen. Untersuchungen an nitrierten Stahlen Gber den Einfluf
der Oberflachenhérte und der Dicke der Nitrierschicht auf die
Wechselfestigkeit; Unempfindlichkeit nitrierter Stahle gegen
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kleine Oberflachenverletzungen. [Akademija Nauk URSR Insti-
tut Budiwelnoj Mechaniki Nr. 19, 1936, 69 S.]

Cornelius, H., und E. Bollenrath: Verdreh-Dauerhalt-
harkeit von einsatzgehdrteten, hohlen Kurbelwellen-
zapfen mit Innenverstdrkung an der Oelbohrung.*
Untersuchungen an Stahl mit 0,15 % C, 0,36 % Si, 0,51 % Mn,
1,76 % Cr, 1,94 % Ni und 0,23 % Mo. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 48,
S. 1257/58.]

Gaurtler, Gustav: Untersuchungen tuher die Schadens-
linie bei Leichtmetallen.* Verfahren zur Bestimmung der
Schadenslinie. Versuchsergebnisse iber die Beeinflussung der
Kerbschlagzéhigkeit durch eine Wechselvorbeanspruchung bei
finf Leichtmetallen. Verfolgung der Durchbiegung bei gleich-
bleibendem Biegemoment fir glatte Stadbe. Gestalter darf
Schadenslinie, die an die Stelle der Waéhler-Linie tritt, nicht Uber-
schreiten. [Z. Metallkde. 32 (1940) Nr. 2, S. 21/30.]

Horger, O. J.: Dauerbruch von Eisenbahnachsen
und Spannungen in Hohlzylindern. Biegewechselversuche
mit Eisenbahnachsen zur Feststellung des Einflusses der Aus-
bildung der Nabensitzstelle und einer 6rtlichen Kaltverformung.
Merkliche Ueberlegenheit eines Stahles mit 3 % Ni gegenuber
einem unlegierten Stahl mit 0,45 % C nicht gefunden. [Stephen-
Timoshenko-Festschr. (1938) S. 73/80; nach Zbl. Mech. 9 (1940)
Nr. 6, S. 267.]

Karpov, A. V.. Dauerfestigkeitsfragen hei Bau-
werken.* Wiedergabe von Zeit-Beanspruchungs-Schaubildern
fur eine Gebdudestltze, fir einen Brickenpfeiler und ein Ma-
schinenteil. Berlicksichtigung der Wechselfestigkeit bei Be-
rechnungen. Begriffshestimmungen fiur Ausdriicke der Wechsel-
festigkeitsprifung. Wechselfestigkeitsschaubilder. EinfluR der
Oberflachenbeschaffenheit auf die Wechselfestigkeit von legierten
Stahlen in Abh&ngigkeit von der Zugfestigkeit. Spannungsan-
haufung und -flu in genieteten und geschweiften Verbindungen.
[Metals & Alloys 10 (1939) Nr. 11, S. 346/52; Nr. 12, S. 381/88.]

Moore, H. F., und R. L. Jordan: Spannungsanhé&ufung
in Stahlstdben mit halbkreisférmigen Kerben.* Biege-
wechselversuche mit zylindrischen Proben aus unlegiertem Stahl
mit 0,2 % C (geringe Kerbempfindlichkeit) und legiertem Stahl
mit 0,46 % C, 0,7 % Mn und 3,3 % Ni (grofe Kerbempfind-
lichkeit) hei Durchmessern von 6 bis 50 mm mit geometrisch
dhnlichen Kerben. Vergleich der Werte fir wirkliche und theo-
retische Spannungsanhaufung. [Proc. Fifth Int. Congr. Applied
Mech. Cambridge (Mass.) 12. bis 16. Sept. 1938. New York
u. London 1939. S. 188/92.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Moysich,
Hans: Zur Prifung der Eignung von Schleifscheiben
und der Schleifbarkeit metallischer Werkstoffe. (Mit
13 Abb. im Text u. 49 Fig. auf 8 Tafelbeil.) Borna-Leipzig 1939:
Robert Noske. (2 Bl., 38 S.) 8°. — Breslau (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. — Versuchsergebnisse Uber den EinfluR von
Scheibenkorngréfe und Scheibenhérte auf die Schleiftemperatur
fur unlegierten gehérteten Stahl St 70.11. Beziehungen zwischen
Schleifbarkeit und Drehbarkeit sowie erzielte Oberflachengite
bei Versuchen mit Stahl St C 35.61 (50 kg/mm2 Zugfestigkeit),
Kugellagerstahl mit 0,97 % C und 1,6 % Cr (61 kg/mm2 Zug-
festigkeit), vergitetem Stahl mit 0,36 % C, rd. 1% Cr und
0,2 % Mo (90 kg/mm2 Zugfestigkeit) sowie GuReisen mit 170 Bri-
nell-Harteeinheiten. 5B5

Grundlagen der Zerspanung. [1.] Krystof, Josef,
Dr.-Ing.: Technologische Mechanik der Zerspanung.
(Mit 46 Bildern und 3 Zahlentaf.) (S. 1/19.) — [2.] Schallbroch,
H., Dr.-Ing., Prof.: Die Krystofsche statische Zerspan-
barkeitsprifung im Vergleich mit Priufergebnissen
des normalen Drehvorganges. (Mit 7 Bildern und 3 Zahlen-
taf.) (S. 20/27.) — [3.] Aussprache zu den (vorgenannten)
beiden Vortragen. (S. 28/29.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m.b. H.,, 1939. (29 S.) 4°. 7,50J13t, fir Mitglieder des Vereines
deutscher Ingenieure (Berichte uber betriebswissen-
schaftliche Arbeiten. Bd. 12.) — (Inhalt der ersten Abhandlung:)
Bildsame Verformung und Reibung als Grundlage des Zerspa-
nungsvorganges. Bedeutung der Kerbschlagzéhigkeit. Reibungs-
versuche. Rechnerische Erfassung der Schnittkrafte hei ver-
schiedenen Spanformen. Keildruckversuch, hei dem ein prisma-
tischer Prohekdrper zwischen zwei einander gegeniiberstehenden
Keilen unter Druckwirkung zerteilt wird. EinfluB des Keilwinkels
auf das Versuchsergebnis. Ermittlung der Hérte bei dieser Pri-
fung. Beschreibung einer ,statischen Zerspanbarkeitsprifung®,
hei der eine kleine ebene Probe gegen ein Hobelmesser bewegt
und der Schnittdruck aufgezeichnet wird. Vergleich der Schnitt-
druckmessungen mit der Oberflachengiite. Ergebnisse des stati-
schen Zerspanbarkeitsversuches fiir Weicheisen, Automatenstahl,
verschiedene Baustéhle, nichtrostende Chrom- und Chrom-Nickel-
Stahle und fir GuReisen. — (Inhalt der zweiten Abhandlung:)
Weitgehende Uebereinstimmung beim Vergleich der Ergebnisse
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des statischen Zerspanungsversuches und von Drehversuchen
unter Betriebsverhdltnissen fur die Baustdhle VCMo 135, St 60.11
und St 37.11 sowie zwolIf Leichtmetalle. S B3

Abnutzungspriifung. Dawihl, W.: Der EinfluR von
Diffusion und Legierungshildung auf die VerschleiB,
festivkeit von Hartmetallegierungen.* Verschweiungs-
temperaturen von Kobalt, Wolframkarbid, Titankarbid und deren
Legierungen gegentber Stahl mit 60 und 140 kg/mm2 Zugfestig-
keit bei ruhender Berihrung. Stahl mit Hartmetallegierungen
verschweit bei 650 bis 900°, Hartmetallegierungen untereinander
bei 925 bis 1025°. Ahnutzungsvergleich eines Hartmetallplatt-
chens”an einer GuBeisenwelle beim Dreh- und beim AnpreR-
versuch. Bei trockner Reibung beeinflut Legierungsbildung die
Héhe des VerschleiRes. [Z.techn. Phys. 21 (1940) Nr. 2, S. 44/48.]

Sonstige technologische Prifungen. Clayton, D.: Der
EinfluR verschiedener Schmiermittel auf das Pressen
von hartem Stahl und Bronze.* Untersuchungen Uber
den Eindruckdurchmesser von Kugeln aus Stahl und Bronze
in Abhéngigkeit von dem Schmiermittel und der Belastung.
[Engineering 149 (1940) Nr. 3865, S. 131/35.]

Prufung der magnetischen Eigenschaften. Nishina, Tamotsu:

Wirkung einer Sonderwéarmebehandlung auf die
magnetische Permeabilitdit von Nickel-Eisen-Legie-
rungen.* Erhitzen auf 600° bei Drahten aus Nickel-Eisen-

Legierungen mit 50 bis 90 % Ni und Erkalten unter Zugbean-
spruchung. Bei Drahten mit positiver Magnetostriktion nahm die
Permeabilitdt in einem schwach magnetischen Feld durch die
Zugbeanspruchung zu, bei Drédhten mit negativer Magnetostriktion
ab° [Sei. Rep. Téhoku Univ. 28 (1939) Nr. 1, S. 225/34.]

Prifung der Warmeleitfahigkeit und spezifischen Warme.
Eucken, A.: Allgemeine GesetzmalRigkeiten fir das
W éarmeleitvermdgen verschiedener Stoffarten und
Aggregatzustdnde.* Anndhernde Ermittlung der Warme-
leitzahlen von Metallen, Gasen, Flissigkeiten, nichtmetallischen
festen Stoffen aus anderen physikalischen GroBen. Berichtigungs-
glied beim Wiedemann-Franz-Lorenzschen Gesetz fiir Metalle.
Fur nichtmetallische feste Stoffe genaue Berechnung schwierig.
Bei Gasen Berechnung aus Zahigkeit und spezifischer Wérme.
[Forsch. Ing.-Wes. 11 (1940) Nr. 1, S. 6/20.]

Karweil, J., und K. Schafer: Die W adrmeleitfahigkeit
einiger schlecht leitender Legierungen zwischen
3 und 20° K.* Ermittlung der Warme- und elektrischen Leit-
féhigkeit u. a. von Elektrolyteisen und unlegiertem Stahl mit
0,4 % C. Wiedemann-Franz-Lorenzsches Gesetz. [Ann. Phys.,
Lpz., 36 (1939) Nr. 6, S. 567/77.]

Prifung der Warmeausdehnung. Laig-Horstebrock, Wilhelm:
Freie Ausbiegung beliebig geformter Bimetallstrei-
fen.* Gleichungen fiir die Ausbiegung bei konstanter Temperatur-
verteilung und zeichnerische L6sung fur beliebig geformte Bi-
metallstreifen. N&herungsverfahren mit beliebiger Temperatur-
verteilung. [ETZ 60 (1939) Nr. 43, S. 1226/29.]

Zerstorungsfreie Prifverfahren. Miller, E. A. W.: Fehler-
erkennbarkeit bei der technischen Rontgendurch-
strahlung. Il. Erkennbarkeit von Rissen und Binde-
fehlern. Fehlererkennbarkeit hei der Durchleuchtung.
EinfluR der Rohrenspannung.* [Arch. techn. Messen 1939,
Lfg. 98, V 9114-9, S. T 104/05.]

Miiller, E. A. W.: Fehlererkennbarkeit bei der tech-
nischen Rdéntgendurchstrahlung. IV. Bestimmung der
Tiefenausdehnung und Tiefenlage des Fehlers, Be-
wegungsvorgange.* Subjektive und objektive Bestimmung
der Tiefenausdehnung eines Fehlers. Feststellung der Tiefenlage
des Fehlers auf stereoskopischem Wege. Auflésung von Bewe-
gungsvorgédngen. [Arch. techn. Messen 1939, Lfg. 102, V 9114-11.
S. T 156/57.]

Sonstiges. Dalchau, J.:
Messen und Prifen.

Organisch eingegliedertes
Technisch mdgliche und wirt-
schaftlich vertretbare MeB- und Prufverfahren im
Maschinenbau.* Darin kurze Angaben Uber ein elektrisches
MeRgerdt zur laufenden Dickenmessung von Band und Blech,
tUber den Harteprifer der Firma Focke-Wulf-Flugzeugbau
G. m. b. H., Bremen (Dr. Mdller), iber den Schnittdruckmesser
von H. Schallhroch zur Zerspanbarkeitsprifung sowie Uber ein
Gerdt von J. Perthen zur Ermittlung der Oberflachenrauhigkeit.
[Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 2, S. 55/59.]

Frocht, Max M.: Optische Ermittlung des Span-
nungszustandes durch zurickgestrahltes Licht.* Unter-
suchungen der Spannungen in einem Ring aus nichtrostendem
Stahl auf der Grundlage der Interferenzerscheinung des Lichtes.
Vergleich mit photoelastischer Untersuchung eines Bakelitringes.
[Proc. Fifth Int. Congr. Applied Mech. Cambridge (Mass.) 12. bis
16. Sept. 1938. New York u. London 1939. S. 221/27.]

Taschinger, Otto: Festigkeits- und Zerstérungsver-
suche an Wagenkasten.* Grundlagen fir die Ausfiihrung
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von Zerstérungsversuchen an Wagenkésten. Durchfiihrung der
Druckversuche, Schwingerversuche, Auflaufversuche und Ab-
sturzversuche. Hervorragende Bewdhrung der in Leichtbau-
technik hergestellten vollkommen geschweiten Wagen; ortliche
Unvollkommenheiten an einzelnen Konstruktionen, die noch zu
beseitigen sind. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 94 (1939) Nr. 20,
S. 385/97; Nr. 21, S. 403/18.]

Metallographie.

Gerate und Einrichtungen. Scherzer, O.: Das theoretisch
erreichbare Auflésungsvermogen des Elektronen-
mikroskops.* Abschédtzung der durch Beugung und Oeffnungs-
fehler bedingten Grenze des Auflésungsvermdgens. Grenze bei
allen Arten des Elektronenmikroskops von gleicher GroRen-
ordnung. [Z. Phys. 114 (1939) Nr. 7/8, S. 427/34.]

Priufverfanren. Neuwirth, Friedrich, Roland Mitsche und
Hans Dienbauer: Anwendbarkeit des Oxydabdruckver-
fahrens nach M. NieRBner. Gemeinschaftsarbeit des
Korrosionsausschusses des Arbeitskreises ,Eisen-
hutte“ in der Ostmark im NS.-Bund Deutscher Tech-
nik.* [Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) Nr. 8, S. 355/58 (Werk-
stoffaussch. 490); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 8, S. 165.]

Roéntgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Hirata, Hi-
deki, Hajime Kotd und Mituo Hara: Die Wirkung von frem -
den Metallionen im Elektrolyten auf den inneren Auf-
bau von Elektrolyt metallen.* RoOntgenographische Unter-
suchung des kristallinen Aufbaus von weiem Zinn, das aus
Zinnldsungen mit geringem Eisen-, Mangan- und Kupfergehalt
elektrolytisch ausgeschieden wurde. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si
3(1939) Nr. 12, S. 460/69.]

Terminassow, Ju. S.: Rdéntgenographische Unter-
suchung der plastischen Verformung von Kristallen.
Die Verdopplung von Flecken im Réntgenbild ist durch verschie-
dene Drehung gleitender Teilchen des Kristalls im Wege des
Strahlenbundels bedingt. [Shumal technitscheskoi Fisiki 9 (1939)
S. 769/81; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 7, S. 983.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgénge. Hayashi,
Isao, undMasaruEbisuda: Form des Stickstoffs in Chrom-,
Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Molybdadn-Stahlen.*
Im abgeschreckten Zustande fast aller Stickstoff im Austenit
oder Martensit gelést. Anlassen bei héheren Temperaturen ver-
ursacht Ausscheidung des Stickstoffs als (Fe,Cr,N). Kein
EinfluR von Nickel und Molybdan auf die Stickstoffausscheidung.
Auswirkung von Aluminium und Titan im Stahl. [Tetsu to
Hagane 25 (1939) Nr. 12, S. 1035/42.]

Maurer, Eduard, Theodor D&ring und Wilhelm Pulewka:
Ein oder zwei Vanadinkarbide im Stahl?* [Arch.
Eisenhittenw. 13 (1939/40) Nr. 8, S.337/44 (Werkstoffaussch.488);
vgL Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 8, S. 164.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(Auszug) von W. Pulewka: Freiberg (Bergakademie).

Rekristallisation. Masing, G.: Rekristallisationserschei-
nungen.* Keimbildung beim Beginn der Rekristallisation.
Plétzliche Bildung von grobem Korn (sekundére Rekristallisation).
Rontgenbild bei der Erhitzung des kritisch verformten Werk-
stoffes. Temperatur der Grobkombildung wird durch die kritische
Reckung nur herabgesetzt, wenn der Werkstoff vor der kritischen
Reckung einer Erhitzung unterworfen ist. [Schweizer Arch.
angew. Wiss. Tech. 6 (1940) Nr. 1, S. 11/20.]

Sachs, George, und J. Spretnak: Beobachtungen dUuber
die Rekristallisation von Eisen-Nickel-Legierungen.*
Réntgenographische Untersuchung einer Eisen-Nickel-Legierung
mit 36 % Ni im kaltgewalzten, im kaltgewalzten geglihten sowie
anschlieBend wieder kaltgewalzten Zustande zur Auffindung
etwaiger Beziehungen zwischen den Gefiigen. [Amer. Inst. min.
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1143, 7 S., Metals Techn. 7
(1940) Nr. 1]

EinfluR der Wéarmebehandlung. Hurst, J. E.: Aufldsung
von Graphit im GuReisen beim Abschrecken wund
Anlassen.* Untersuchungen an GufReisen mit 3 bis 3,6 % C,
1,9bis 2,6 % Si, 0,4 bis 3,1 % Mn, 0,02 bis 1,2 % P, 0 bis 0,35 % Cr
und 0 bis 1 % Ni tber Zugfestigkeit, Elastizitdtsmodul und Hérte
bei verschiedenen Abschreck- und AnlaRbehandlungen. SchluR-
folgerung, daR GuBeisen auch abschreckgehdrtet werden kann,
wenn im Ausgangszustand kein gebundener Kohlenstoff vor-
handen ist. [Metallurgia, Manchr., 21 (1940) Nr. 124, S. 91/94.]

KorngrofRe und -Wachstum. Yanagisawa, Shichiro, und
MasaakiYamashita: AustenitkorngréBe von unlegiertem
«Stahl.* Untersuchung von unlegierten Stahlen mit 0,65 % C,
die im sauren und basischen Siemens-Martin-Ofen erschmolzen
wurden, auf Festigkeitseigenschaften im normalgegliihten Zu-
stand. Basischer Stahl in der Kerbschlagzéhigkeit unterlegen.
Zusammenhang mit der ermittelten McQuaid-Ehn-KomgroRe.
BefUrwortung der Ueberwachung der Korngrofe. [Tetsu to
Hagane 25 (1939) Nr. 12, S. 1027/34.]
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Fehlererscheinungen.

RiBerscheinungen. Afanassjew, M. M.: Ursachen von
Rissen in Dampfkesseln. Ueberlegungen lber die Bean-
spruchungen des Werkstoffes in Dampfkesseln. Anforderungen
an Weehselfestigkeit und Geflige des Werkstoffes. Bedeutung
der Alterungsanfélligkeit und Kerbschlagzéhigkeit. Verwendbar-
keit alter gebrauchter Dampfkessel. [Akademija Nauk URSR
Institut Budiwelnoj Mechaniki Nr. 28, 1938, 59 S.]

Monma, Kaizo: Fragen bei abgeschreckten Stéhlen.
I. Risse.* Erklarung der Schleifrisse in unlegierten Stdhlen
aus der Martensitumwandlung beim Anlassen. Bei einem Stahl
mit 0,9 % C konnen die Schleifrisse durch Anlassen auf 150° vor
dem Schleifen vermieden werden. Kritisches Temperaturgebiet
der RiBbildung in Schnellarbeitsstahl mit 0,56 % C, 4,6 % Cr,
20% W, 7% Co, 1,3 % V beim Anlassen 500 bis 650°. Risse
durch Zugspannungen in der entkohlten Zone infolge Umwand-
lung von Restaustenit in Martensit im Innern bewirkt. [Sei.
Rep. Téhoku Univ. 28 (1939) Nr. 1, S. 128/42.]

Korrosion. Bétz, K.: Korrosionserscheinungen an
elektrischen Maschinen.* Beispiele fiir Korrosionserschei-
nungen an den Metallteilen in Transformatoren und Motoren.
[ETZ 61 (1940) Nr. 2, S. 29/32]

Feitknecht, W.: Topochemische Grundlagen der
Korrosion.* Begriff Topoehemie. Umsetzungsablauf und seine
Beeinflussung durch topochemische Stoff- und Formfaktoren.
Beispiele fir Umsetzungen von Metallen mit Gasen, in Flissig-
keiten und von kompaktdispersen Stoffen. [Schweizer Arch.
angew. Wiss. Tech. 6 (1940) Nr. 1, S. 1/10.]

Franz, K.: Korrosionsprifungen im Fernmelde-
gerdtebau. Gesichtspunkte fiir Korrosionsversuche im Labora-
torium mit Werkstoffen der Fernmeldetechnik, die im Betrieb
klimatischen Einflissen unterworfen sind. BewertungsmaRstab,
vor allem Auftreten ortlicher Korrosionen und Salzausblihungen.
[ETZ 60 (1939) Nr. 51, S. 1453/56.]

Guzzoni, G.: Die Korrosion des Eisens im Erdboden
und der EinfluR des th-Wertes.* Untersuchungen tber die
Korrosion von Stahl in 19 verschiedenen Béden. Zusammenhénge
zwischen den Korrosionserscheinungen, der Wasserstoffionen-
Konzentration und dem Verhdltnis von oxydierenden zu reduzie-
renden Stoffen (rH) in den Bdéden. [Korrosion u. Metallsch. 15
(1939) Nr. 5, S. 144/50; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1383/84.]

Kono, Michitoshi, und Norio Nagata: Korrosionsver-
suche mit metallischen W erkstoffen in Reisbier,
Soja, Essig, Natriumglutamatlésung, Aminosauren

und Stadtwasser.* Gewichtsverlust zylindrischer Proben von
GuReisen, weichem Stahl, Aluminium, Messing, Bronze und
Monelmetall in obigen Priflésungen in Zeiten bis zu 30 Tagen.
Starkste Korrosion zeigten GuBeisen, weicher Stahl und Alu-
minium. Von den Priflésungen griff Essig am meisten an.
[Jozo Zasshi 17 (1939) Nr. 9, S. 618/26; nach Japan Nickel Rev.
8 (1940) Nr. 1, S. 31/34]

Norlin, Evert: Untersuchung einer Stahlprobe nach
16jéahriger Lagerung in Seewasser.* Angaben (ber den
&duBeren Befund. Zusammensetzung der Rostknollen usw. auf
Stahlblech, das 16 Jahre teils in Schlamm, teils in Seewasser
gelegen hat. [Tekn. T. 70 (1940) Kemi Nr. 2, S. 9/14]

Schirm, Erich: Verhinderung von Anfressungen bei
Lufterhitzern infolge  Taupunktunterschreitung.*
Kennzeichnende Ld&sungsmdéglichkeiten werden beschrieben und
einer kritischen Prufung unterzogen. [Brennstoff- u. Warme-
wirtsch. 22 (1940) Nr. 1, S. 1/7.]

Smith, Wm. Thompson, und Thomas C. Marshall: Zink fur
den kathodischen Schutz von Rohrleitungen. Beispiele
fir den Korrosionsschutz von eisernen, im Erdboden verlegten
Rohrleitungen durch Verbindung mit einer Vielzahl langs der
ganzen Leitung verlegten, untereinander verbundenen Zinkplatten.
[Gas Age 84 (1939) Nr. 4, S. 15/18 u. 35/36; nach Chem. Zbl.
111 (1940) I, Nr. 10, S. 1561.]

White, Albert E.: Aenderungen bei einem Hoch-
druckkessel zur Vermeidung von Rissen durch Kor-
rosionswechselbeanspruchung.* Zurlckfiihrung von Rissen
an der Wassereintrittstelle der Kesseltrommel sowie Rohrteilen
des Ueberhitzers auf Korrosionswechselbeanspruchung infolge
Spannungen durch Temperaturdnderungen auf der Oberflache des
Werkstoffes sowie verhdltnismaRig geringen pH-Wert des Wassers.
Bauliche Aenderungen an dem Kessel zur Behebung von Rissen.
[Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 61 (1939) Nr. 6, S. 507/19.]

Ziundern. Bourggraff, Robert: Abhéngigkeit des Ab-
brandes von der Zusammensetzung der Gasatmo-
sphédre, der Warmdauer, der Warmtemperatur und der
Gasgeschwindigkeit.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 7,
S. 129/37; Nr. 8, S. 156/61 (Wé&rmestelle 278).] — Auch Dr.-Ing.-
Diss. (Auszug): Aachen (Techn. Hochschule).
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Chemische Prufung.

Allgemeines. Allgemeines deutsches Gebuhrenver-
zeichnis fir Chemiker. Schriftleitung: Dr. F. W. Sieber,
Stuttgart, Kriegerstrale 16. 7. Aufl. Berlin: Verlag Chemie,
G. m. b. H., 1940. (115 S.) 8°. Geb. 7,50 JIM. — Das vom Ge-
buhrenausschuB fiir chemische Arbeiten unter Fiihrung des Ver-
eins Deutscher Chemiker aufgestellte Verzeichnis umfal3t folgen-
des: Normalgehuhren fiir allgemein vorkommende Arbeiten und
Einzelbestimmungen. Spezielle Untersuchungen von Lebens-
mitteln und Bedarfsgegenstanden. Technische Untersuchungen
der Metalle und Erze. Metallographische Untersuchungen.
Untersuchungen und Begutachtungen fur Gerichts- und Polizei-
behérden. Physikalisch-chemische Untersuchungen. s B s

Behre, Alfred, Professor Dr., Hamburg: Chemisch-physi-
kalische Laboratorien und ihre neuzeitlichen Ein-
richtungen. Mit 90 Bildern, Zeichnungen und Pldnen sowie
einem Bezugsquellenverzeichnis. 3., umgearb. u. erw. Aufl. Leip-
zig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1940. (VIII,
284 S.) 8°. 10,20JIM, geb. 11,80JtM. — Das Buch, das schon
hei seinem ersten Erscheinen in dieser Zeitschrift gewdirdigt
worden ist — vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1271/72 «—— behandelt
die verschiedenen Arten von Laboratorien und ihre Einrichtungen
(Architektur, Raumverteilung, Zahl, Art, Beschaffenheit und
Lage der Raume: Waagenraum, Titrierraum usw.), die Einrich-
tungsgegenstande (Gerdte, Werkstoffe und Chemikalien), die
Gefahren des Laboratoriumsbetriebes und die SchutzmaBnahmen,
die Laboratoriumsordnung und die Biichereien sowie sonstige
einschlagige Dinge. Zahlreiche Plane und Bilder veranschaulichen

den Inhalt. S BS
Geradte und Einrichtungen. Buhl, Peter: Elektrische
Oberflachenstrahler fir das Laboratorium.* Quarzgut-

Oberflachenstrahler von 800 W und bis 6 kW zum Eindampfen
von Losungen. Es wurden ganz beachtliche Betriebszeiten ohne

irgendwelche Stérungen erreicht. [Elektrowdrme 10 (1940)
Nr. 2, S. 17]
Frost, Walter: Ein Apparat zur kontinuierlichen

Filtration.* Das abgebildete Gerat (DRGM.) besteht aus einem
Erlenmeyer-Kolben mit angesetztem weiten Birettenhahn, der,
geoffnet, gleichzeitig als Heber wirkt. Durch Anwendung der
Vorrichtung erspart man das primitive und langweilige Filtrieren
von Hand. Die Vorrichtung arbeitet nach dem Prinzip der
Mariotteschen Flasche. [Chemiker-Ztg. 64 (1940) Nr. 11/12, S. 60.]

Work, H. K., und H. T. Clark: Bestimmung des Kohlen-
stoffgehaltes.* Beschreibung einer neuen Vorrichtung, die
,Carbanalyser* genannt wird, zur raschen Bestimmung des
Kohlenstoffgehaltes des Bades. Eichkurven fiir niedrige und
hohe Kohlenstoffgehalte. Einzelheiten der Bauart. [Foundry
Trade J. 62 (1940) Nr. 1222, S. 65 u. 67.]

MafRanalyse. Ripan-Tilici, Raluca: Argentometrische
Titration des Zyanions mit Diphenylcarbazon als
Indikator. Man verwendet eine 0,01- bis 0,05-m-Kaliumzyanid-

16sung und eine 0,1- bis 0,05-m-Silbernitratlésung. Die alkoho-
lische Diphenylcarbazonldsung ist 0,3prozentig. Im Anfang der
Titration werden davon 4 bis 5 Tropfen und gegen Ende nochmals
1 bis 2 Tropfen zugegeben. Der erste Farbumschlag in Violett
ist scharf. [Z. anal. Chem. 118 (1940) Nr. 9/10, S. 305/07.]

Ripan-Tilici, Raluca: MaRanalytische Bestimmung
des Nickelions mit Kalziumzyanid und Diphenyl-
carbazon als Farbstoffindikator. Nickelbestimmung.
Die Kalziumzyanidlésung wird erst vor Ausfiihrung der Probe
hergestellt. Die Konzentration dieser genau titrierten Ldsung
soll 0,05 bis 0,01 m sein. Zu der Kaliumzyanidldsung werden
3 bis 4 Tropfen der 0,3prozentigen alkoholischen Diphenyl-
carbazonlésung zugegehen. Darauf wird mit der zu analysierenden
Nickellosung titriert. Bestimmung von l8slichen Zyaniden.
[Z. anal. Chem. 118 (1940) Nr. 9/10, S. 308/10.]

Potentiometrie. Steuer, H.: Zur Kenntnis der potentio-
metrischen Analyse der Metalle der Schwefelammo-
niumgruppe. Manganbestimmungen mit Oxalsdure und Ka-
liumferrizyanid und nach Erich Miller mit Kaliumpermanganat.
Kobaltbestimmungen mit Kaliumzyanid und Kaliumferrizyanid.
Zinkbestimmung. [Z.anal. Chem. 118 (1940) Nr. 11/12, S. 385/98.]

Brennstoffe. Grimmendahl, F.: Studie tber die Bestim-
mung des Pyritgehaltes und des Gesamtschwefel-
gehaltes in Steinkohlen und Bergen. Das sicherste Ver-
fahren, Pyritschwefel in Feinhergen und Pyritkonzentraten zu
bestimmen, ist das nach Lunge. Das schnellste Bestimmungs-
verfahren des Gesamtschwefels bzw. des verbrennlichen Schwefels
ist das nach W. Grote und H. Krekeler, besonders in ihrer Abande-
rung nach B. Wurzschmitt und W. Zimmermann, oder die Ver-
brennungsverfahren nach A. Seuthe bzw. der Friedrich-Alfred-
Hutte. [Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr 1
S. 34/38.]
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Gase. Eymann, Constanz: Ueber rasch ausfihrbare
Analysenmethoden zur Bestimmung des Zyanwasser-
stoffs in Kohlendestillations- und &hnlichen Gasen.
Die in der Tutwiler-Burette ausgefiihrte Jodzyanmethode zeichnet
sich durch besondere Einfachheit und schnelle Ausfiihrbarkeit
aus. Fur die laufende Untersuchung wird ein einfaches und schnell
ausfiihrbares jodometrisches Verfahren beschrieben, das auf
Bildung und Messung von Bromzyan beruht. [Gas- u. Wasser-
fach 83 (1940) Nr. 5, S. 52/55.]

Metalle und Legierungen. Bauer, Robert, und Josef Eisen:
Die Bestimmung von Mangan, Magnesium und Blei
in Dbleihaltigen Aluminiumlegierungen. Die vorge-
schlagenen Verfahren fiigen sich gut in die Serienanalyse blei-
freier Legierungen ein. Mangan wird mit Persulfat als Mangan-
dioxydhydrat geféllt und titriert, Magnesium aus der gleichen
Einwaage nach Ausflllung des Bleis mit Aluminiumgrief bzw.
-draht wie Oblich als Pyrophosphat bestimmt. Blei wird im
Ammonazetatauszug mit Kaliumchromat gefdllt und als Blei-
chromat jodometrisch bestimmt. [Metall u. Erz 37 (4940) Nr. 2,
S. 33/35]

Erze. Konopicky, K., und F. Caesar: Zur Kenntnis des
Chromerzes. Nachtrag zur FeO-Bestimmung in Chrom-
erz. Hochkonzentrierte Phosphorsdaure (d = 1,9), die Vanadin-
Pentoxyd enthéalt, 16st Chromerz schnell auf. Das S&uregemisch
gestattet eine rasche und genaue Bestimmung des Eisenoxydul-
gehaltes ohne Ueberleiten eines Kohlensaurestromes. [Ber. dtsch.
keram. Ges. 21 (1940) Nr. 1, S. 18/20.]

Sonstiges. Schmidt, Gerhard: Ueber die S&urebestén-
digkeit von Emails (eine neue Methode zu deren
Bestimmung).* Mathematisches zum Auslaugvorgang. Prak-

tische Beispiele. Versuchsanordnung zur Bestimmung des Ge-
wichtsverlustes von Emails bei Angriff von S&ure. Auslaugzahlen.
Das Zeitgesetz, nach dem sich die Emails bei Saureangriff richten,
wurde in der Formel x = a<In (1+ cet) gefunden. Mit der
Auslaugformel ist eine neue Maéglichkeit fir die Beurteilung der
Sdurebestandigkeit von Emails gegeben. Mdglichkeit von Kurz-
versuchen. [Chem. Fabrik 13 (1940) Nr. 3, S. 49/54.]

Einzelbestimmungen.

Silizium. Ishii, Raizo: Schnellmethode zur Bestim-
mung von Silizium in Eisen und Stahl.* Das neue Schnell-
verfahren eignet sich zur Untersuchung von unlegierten Stéhlen,
GuReisen und den meisten Sonderstdhlen sowie einigen Ferro-
legierungen. Nicht anwendbar ist das Verfahren, wenn der
Siliziumgehalt kleiner als 0,1 % ist, oder wenn die Probe Wolfram
enthalt. Die Bestimmung dauert in unlegierten Stahlen 15 min,
bei Sonderstdhlen 30 min. [Sei. Pap. Inst. phys. chem. Res.,
Tokyo, 36 (1939) Nr. 945, S. 491/96.]

Kobalt. Pinsl, Hans: Verfahren zur photometrischen
Bestimmung des Kobalts in Stadhlen.* [Arch. Eisen-
hittenw. 13 (1939/40) Nr. 8, S. 333/36; vgl. Stahl u. Eisen 60
(1940) Nr. 8, S. 164]

MelRwesen (Verfahren, Geréte und Regler).

Allgemeines. Die elektrischen Schalteinrichtungen
der kontinuierlichen Bandstahlstrale bei der Firma
Richard Thomas & Co., Ltd., Victoria Steel Works,

Ehbw Vale.* Angaben lber die Bauart und Arbeitsweise der
einzelnen Ueberwachungsgerate fir fast alle Ofenarten (Tief-
ofen, Brammenwéarmofen, Normalglihéfen wusw.), Schwarz-,
WeiB- und Durchlaufbeizeinriehtungen und elektrolytische Reini-
gungsanlagen. Beschreibung des elektrischen Anschlusses der
Warmeiberwachungsgerate mit den Aufschreibevorrichtungen
der Strahlheizrohr-Nachglihéfen fiir Bunde und Blechtafeln.
Kurze Angaben (ber Prifeinrichtungen hei der Schutzgas-
erzeugung, der Palmdélsammlung und -Verteilung und bei den

Verzinnungsmaschinen. [Iron Steel 13 (1940) Nr 4, S. 102/04;
Nr. 5, S. 155/57.]

Ratzke, J.: Neue elektrische MeRgerdte mit Trager-
frequenzmodulation.* Beschreibung, Empfindlichkeit und
Betriebsergebnisse vom dynamischen Dehnungsmesser, statischen
Feindehnungsmesser, Drehschwingschreiber, Schwingungsmesser
und Drehmomentenmesser. Zusatzgerate zum Kraftverlaufmesser.
uslegung der MeRspulen und MeRBbriicke. Verstarkereinrichtung,
Schleifringabnehmer. [MeBtechn. 15 (1939) Nr. 12, S. 209/16.]

Léngen, Flachen und Raum. Reitzig, Gerhard: Die mikro-
skopische Messung feiner Draht- oder Bohrungsdurch-

messei.* Arbeitsweise und MeRgenauigkeit eines fir diese
Sonderzwecke entwickelten MeBmikroskops. [Drahtwelt 33
(1940) Nr. 7, S. 69/70.]

Temperatur. Lohausen, K. A., und G. Schumann: Tempe-
ratur-Regeleinrichtungen und Schaltanlagen fir elek-
trische Oefen.* [AEG-Mitt. 1939, Nr. 9, S. 415/19]
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Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Krug, C.: Stahlleichtbau bei Werkzeug-
maschinen. Grundlagen und Ausfiihrungsbeispiel.*
Grundlagen, starrer Leicht- und Schwerhau, Bedeutung der
Déampfung des Werkstoffes. Beseitigung schéadlicher Schwin-
gungen, Eigenspannungen und Ausgliithen, Beispiele. [Z. VDI 84
(1940) Nr. 1, S. 11/16.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Berthelot, Ch.: Der Bau
groBer Behélter fiir Kohlenwasserstoffe.* Mehrere Aus-
flhrungsbeispiele fiir die Bauart Wiggins. [Génie civ. 115 (1939)
Nr. 17, S. 301/05.]

Cuyper, G. de: Die Stahlbriicken Uber den Albert-
Kanal.* Zusammenfassender Bericht uber die Entwicklung der
Briickenbauten (iber den Albert-Kanal in genieteter und
geschweilter Ausfihrung. Von den insgesamt 56 Briicken sind
23 genietet, 10 genietet und geschweift, die restlichen 23 aus-
schlieBlich geschweifit. [Oss. Metall. 8 (1939) Nr. 11, S. 465/73.]

Schaper, G.: Der Bricken- und Ingenieurhochbau
der Deutschen Reichsbahn im Jahre 1939.* Arbeiten zur
Klérung der Ursachen von RiRerscheinungen an geschweil3ten
Briicken aus Baustahl St 52. Folgerungen fir die zukinftigen
Lieferungen an diesen Baustdhlen. Versuche Uber Rostschutz
von Stahlbauten. [Bautechn. 18 (1940) Nr. 1, S. 3/7; Nr. 4,
S. 37/40; Nr. 10, S. 109/10; Reichsbahn 15 (1939) Nr. 29/30,
S. 732/66.]

Beton und Eisenbeton. Emperger, Fritz v.: Vorgespannte
Armierungs-Zulagen in den Tragwerken aus Eisen-
beton.* Madglichkeiten zur Verhinderung von schédlichen RiR-
breiten in Betonbauwerken durch vorgespannte Stahleinlagen,
zugleich ein Mittel zur Stahlersparnis. [Schweiz. Bauztg. 114
(1939) Nr. 13, S. 151/53.]

Etéve: Die Verwendung geschweillter Einlagen bei
eisenbewehrtem Beton.* [Travaux 23 (1939) S. 333; nach
Bauingenieur 20 (1939) Nr. 47/48, S. 576/77.]

Zement. Guertler, William: Neue Vervollkommnung
des alkalischen Verfahrens zur Zerlegung von Ton in
reine Tonerde und Zement. Physikalisch-chemische Grund-
lagen. Praktische Anwendung in ihrer einfachsten Grundform
und ihre Wirtschaftlichkeit. Verlegung des Schwergewichtes auf
die Zementerzeugung. Weitere Verbilligung des Verfahrens
durch Verwendung alkalischer Tone und entsprechende Gewin-
nung von Alkali als Nebenerzeugnis. Verwendung deutscher
Kohlenaschen als Ausgangsstoff. Weitere Aussichten und Ent-
wicklungen. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 2, S. 30/32; Nr. 3,
S. 46/47.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Fairless, B. F.. Vorschldge zur Normung
von Stahlarten und -profilen. Die bisher erreichten Erfolge
hei der Normung in verschiedenen Zweigen der Eisenindustrie
sowie ihre Vorteile werden geschildert. Es wird vorgeschlagen,
unndtige Stahlarten und -profile auszumerzen, weil ihre groe
Verschiedenartigkeit nur zu Bestellungen kleinen Umfanges
fihrt, die die Massenherstellung hindern und ihre Ausfiihrung
verteuern. [Yearb. Amer. Iron Steel Inst. 1939, S. 46/55; vgl. Iron
Age 143 (1939) Nr. 22, S. 53 u. 80/82.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Baldus, Th.: Die ,Be-
triebswirtschaftliche Abteilung” eines GroBunter-
nehmens der Eisen schaffenden Industrie. 1. Einord-

nung der Abteilung in die Organisation des Unternehmens.
II.  Aufgaben der Abteilung: Statistik und Planung, Wirtschaft-
lichkeitsrechnungen, Organisation der Buchfiihrung und der
Selbstkostenrechnung, des Vordruck- und Terminwesens und
der menschlichen Arbeit. Verbindung mit der betriebswirtschaft-
lichen Forschung und Berichterstattung an die Fihrung des
Unternehmens. 111. Aufbau der Abteilung. [Z. handelswiss.
Forschg. 34 (1940) Nr. 1, S. 13/23.]

Klemenz, A.: Gegenwartsaufgaben der Betriebs-
wirtschaft. WirtschaftlichkeitserlaB vom 12. November 1936.
Grundsatze fur Buchhaltungsrichtlinien mit Kontenrahmen vom
11. November 1937. Allgemeine Grundsétze der Kostenrechnung
vom 16. Januar 1939. Bedeutung und Auswirkung dieser Anord-
nungen. Betriebswirtschaftliche Zusammenarbeit von Ingenieur
und Kaufmann. Betriebswirtschaft im richtigen Sinne bringt
Leistungssteigerung. Betriebsvergleiche in der Industrie im all-
gemeinen und im GieRereigewerbe im besonderen. Erziehung
zu gréRtmoglicher Wirtschaftlichkeit und héchster Leistung zum
Nutzen von Volk und Staat. [GieRerei 26 (1939) Nr. 26, S. 617/21.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisation. Weichsel-
mann, Friedrich: Betriebswirtschaftliche MaRnahmen
zur Leistungssteigerung in der Eisenhittenindustrie.*
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[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 9, S. 169/73 (Betriebsw.-
Aussch. 165).]
Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Stevens, Hans:

Bestimmung des Zeitbedarfs fiir das Richten von Stab-
stahl mit Hilfe der EinfluRgréBen-Rechnung.* [Stahl
u. Eisen 60 (1940) Nr. 5, S. 103/04.] ,

Sonstige betriebstechnische Untersuchungen. Tschekmarjew,
A. P.: Zur Frage der Leistungshewertung und des Aus-
nutzungsgrades von W alzenstralen.* Erzeugungs- und
Ausnutzungszahl und Formeln fur deren Errechnung. GroRe
der Ausnutzungszahl schwankt zwischen 0,25 und 0,50. Beziehung
des Metergewichtes des Walzgutes zu der Héhe der Ausnutzungs-
zahl und deren Beeinflussung durch regelbare Walzgeschwindig-
keit. Hochste Ausnutzungszahlen bei kontinuierlichen StraBen,
Drahtwalzwerken usw., niedrigste Ausnutzungszahlen bei Um-
kehr- und BlockstraBen. [Teori. prakt. met. 10 (1939) Nr. 1,
S. 49/53]

Rentabilitdts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen.  Nick-
lisch, H.: Abnitzung und Kapitaltilgung im Frieden
und im Kriege. ,Abnitzung” ist nicht dasselbe wie ,,Ab-
schreibung®, ja nicht einmal dasselbe wie ,,Abschreibung wegen

Abnitzung®. [Betr.-Wirtsch. 33 (1940) Nr. 1/2, S. 1/5.]
Betriebswirtschaftliche Statistik. Euler, Hans: Betriebs-
statistik und zwischenbetrieblicher Vergleich (Be-

triebsvergleich) in Walzwerken. I. Vereinheitlichung
der Betriebsstatistik und Einteilung der Walzwerke
und Erzeugnisse in W alzklassen und Leistungsgruppen.
Il. Die technischen Kennzahlen fir Betriebsstatistik
und Betriebsvergleich bei Stab- und Formstahl, Ober-
bau, Draht und Blech.* [Arch. Eisenhuttenw. 13 (1939/40)
Nr. 8, S. 359/67; Nr. 9, S. 409/18 (Betriebsw.-Aussch. 163 u. 164);
vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 8, S. 165; Nr. 12, S. 254]
— Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug): Aachen (Techn. Hochschule).

Antoine, Herbert: Betriebsstatistik im Kriege.* Ver-
einfachung, aber nicht Beseitigung. Aufstellen einer Dringlich-
keitsskala.  Gefolgschaftsstatistik. ~ Arbeitsleistung.  Umsatz.
Unmittelbarere LeistungsmeBzahlen. Stundenaufwandsstatistik.
AusschuRerfassung. Kriegsstatistische Kapazitatsiiberwachung.
Lohnstatistik in neuer Form. Mindestschema der Betriebs-
statistik im Kriege. [Z. Organis. 14 (1940) Nr. 2, S. 19/23]

Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Heitmiuller, Wilhelm:
Politik um Rohstoffe. Diplomaten und Hé&ndler auf den
Weltmarkten. Disseldorf: Vélkischer Verlag, G. m. b. H.,
(1939). (93 S.) 8» 1,80JIM. =B =

Textor, Hermann: Volkische Arbeitseignung und
W irtschaftsstruktur. Hrsg.: Forschungs-Institut fir Arbeits-
gestaltung, fir Altern und Aufbrauch, e. V., Frankfurt a. M.
(Mit einem Vorwort von Gauleiter und Reichsstatthalter Sprenger
und einer Einleitung von Prof. Dr. med. Dr. h. c. Ludolph Brauer,
Vorstand des genannten Forschungs-Institutes.) Berlin (SW 68):
Wilhelm Limpert, Verlag, (1939). (132 S.) 8°. Geb. 3,80JIM.

Wirtschaftsgebiete. W irtschaft im Westen. Einzeldar-
stellungen der wirtschaftlichen Entwicklung an Ruhr und Rhein.
Naph Ver6ffentlichungen der (Zeitschrift) ,,Ruhr und Rhein,
Wirtschaftszeitung® bearh. u. hrsg. von Dr. Fritz Pudor. Essen:
Verlag Glickauf, G. m. b. H. 4°. Bd. 1, 1939. (47 S.) Geb. 3,50.
— Aus dem Inhalt: Krupp ist nicht nur Waffenschmiede, von
Dr. Fritz Pudor (S. 16/17); Konzernausbau bei Mannesmann,

von Dr. llse Barleben (S. 22). 5 BS
Frobdse, Alfred: Die Industrie im W irtschaftsraum
der Stadt Duisburg. Eine wirtschaftskundliche Unter-

suchung. (Mit 3 Tah.) Wirzburg-Aumihle: Konrad Triltsch 1939.
(1V, 108 S.) 8°. — Konigsberg (Handels-Hochschule), Wirtschafts-
wiss. Diss. S B5S
Baum, Hermann: Kolonien als metallwirtschaftliche
Faktoren. Der MetalliberschuR der kolonialen Machte. Hohe
Bergbauerzeugung in den Mandatsgebieten. Umfangreiche,
noch unerforschte Mineralvorkommen in den deutschen Kolonien,
z. B. Chromeisenstein, Roteisenerz und Bauxit in Togo, Eisen,
Gold, Zinn und Titan in Kamerun, Gold, Zinn, Glimmer und
Salz in Deutsch-Ostafrika, Gold und Phosphat in den Sidsee-
besitzungen. [Dtsch. Kolonial-Ztg. 52 (1940) Nr. 2, S. 31/33]
Behaghel, Georg: Der Aufbau der Industrie Ober-
schlesiens im Wechsel der Zeiten und W irtschafts-
radume.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 5, S. 89/100.]
Eisenindustrie. Die W eilRblechindustrie im Jahre
1939. Verbesserungen wahrend der Kriegslage beim
Eintritt der Firma Richard Thomas &Co., Ltd., Victoria
Steel Works, Ebbw Vale, in den W ettbewerb. Abneh-
mende Nachfrage durch stdndige Kriegsdrohung, Preisentwick.
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lung und Lohngestaltung. Ausblick. Rev. 140
(1940) Nr. 3751, S. 88.]

Reichert, J. W.: Die englische Eisenwirtschaft im
W eltkriege.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 8, S. 149/56.]

Smith, Paul 1.: Die britische Eisenindustrie im
Kriege.* Kriegsgesetzgebung und Gefahrenversicherung. Rege-
lung des Transportwesens. Rohstoffbesprechung. Anlagen fir
kriegswichtige chemische Erzeugnisse und Treibstoffe. [Chem.
metall. Engng. 47 (1940) Nr. 1, S. 12/14]

Metallindustrie. Die wichtigsten Bestimmungen der
M etallbewirtschaftung. [Drahtwelt 33 (1940) Nr. 8, S. 81/82.]

Weiterverarbeitungsindustrie. Plum, Gustav: Der Maschi-
nenbau in 1938/39. Eine durch eine ausfihrliche Zahlentafel
erlauterte Uehersicht Uber die Entwicklung im Maschinenbau.
Diese ist zwar einheitlich aufwérts gerichtet, aber das Ausmal
der Belebung weist sehr beachtliche Verschiedenheiten auf. [Vier-
jahresplan 4 (1940) Nr. 3, S. 109/14]

Preise. Dichgans, H., Dr., Reichsbahnrat, Leiter des Refe-
rates Eisen beim Reichskommissar fir die Preisbildung, (und)
Dipl.-Ing. H. Burkart, Mitglied der Gesché&ftsfihrung der Wirt-

[Iron Coal Tr.
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nahmen in einem Betrieb der Elektroindustrie.
(1940) Nr. 10/11, S. 189/93.]

Wolff, Martin: Verhitung von Unféllen bei der Her-
stellung und dem Transport von GielStrichtern.* Ein-
fache Blgelvorrichtung, die ein senkrechtes Aufhdngen der GieR-
trichter gewahrleistet, im Interesse des Unfallschutzes empfehlens-
wert. [Reichsarb.-Bl. 20 (1940) Nr. 2, S. 11l 12/13]

Gewerbekrankheiten. Kinkele, F.: Die unabsichtliche
(chronische) Arsenvergiftung und ihr chemischer Nach-
weis. I/11.* Eingang des Arsens in den Organismus. Erkran-
kungsbilder. Ausscheidung und Nachweis des Arsens. Die Haupt-
ursachen unabsichtlicher (gewerblicher) Arsenvergiftungen sind Ar-
senwasserstoff und Schadlingsbekdmpfungsmittel. Die Verwen-
dung der kolorimetrischen Methode zum Nachweis geringer Arsen-
mengen hat sich als brauchbar erwiesen. Angabe der genauen
Arbeitsweise. [Chemiker-Ztg. 64 (1940) Nr. 7/8, S. 37/38.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerblicher Rechtsschutz. Kegel, Walther, Oberingenieur:
Patentrechts-ABC. Patentrechtliches Nachschlagewerk mit
Anhang der wichtigsten Gesetze des gewerblichen Rechtsschutzes.

[RKW-Nachr. 13

schaftsgruppe GieRerei-Industrie: Die Preisbildun in der X . . . .

G ieBe?'eiF-)Fl)ndustrie. [Hrsg.:] Wairtschaftsgruppe gGieBerei- (Teil .l: Zusammenfassqu einer im »Maschinenmarkt®, Pofneck,

industrie. Dusseldorf: GieRerei-Verlag, G. m. b. H., 1940 erschienenen Aufsatzreihe.) PoORneck: Vogel-Verlag (1940).

(128 S) é" 375MM. o "S B s (4 Bl, 119 S) 8» Geb. 3JIM. =Bs
Soziales. Bildung und Unterricht.

Unfalle, Unfallverhiitung. Gehrmann, Fritz: Kohlen, Arbeiterausbildung.  Friedrich, A..  Berufsausbildung
oxyd.* Gefahren des Kohlenoxyds, Art seiner Giftwirkung ~Und Leistungsertichtigung im Betrieb. Aufgabenerweite-
Feststellung von Kohlenoxyd, Auer-Kohlenoxydanzeiger. [Gas- rung fur die Betriebsingenieure bedingt durch die Kriegswirt-
maske 11 (1939) Nr. 4, S. 97/101.] schaft. Aufgaben innerbetrieblicher Ausbildung. Anforderungen

Hammer,. Fritzz Unfallverhiitung in Industrie- an Ausbildungskrafte. Ausblick. [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940)
betrieben.* Praktische Gestaltung von UnfallverhitungsmaB- ~ Nr. 1, S. 1/2.]

Statistisches.

GroRbritanniens Bergbau im Jahre 1938.

Nach der amtlichen englischen Statistik1) wurden im Jahre
1938, verglichen mit dem Vorjahre, gewonnen:
1937 | 1938
t zu 1000 kg

Steinkohlen insgesamt........ccccceenee. 244 255 987 230 647 553

davon in:

England und W ales......ccoveenne 211 497 903 199 883 581

Schottland 32 758 084 30 763 972
Eisenerz2) . 14 442 434 12 048 938
Schwefelkies 4701 4351
Bleierz (Bleiinhalt) 33 946 38 744
Zinnerz (Zinninhalt) 3421 3223
Zinkerz (Zinkinhalt) 13 292 19 450

Die Zahl der beschéaftigten Personen ist aus nachstehender
Zusammenstellung ersichtlich:

Beschéftigte Personen 1937 1938
im Kohlenbergbau 803 359 802 443
im Erzbergbau...... 12 717 12 457
im sonstigen Bergbau... 75 923 76 128

Der Durchschnitts-Verkaufspreis fiir die t Kohle (zu 1016 kg)
stellte sich im Berichtsjahre auf 16/8 sh gegen 15/2 sh im Jahre
1937, fur die t Eisenerz auf 5/9 (5/1) sh.

Iron Coal Tr. Rev. 140 (1940) S. 326 u. 400.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 851.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Februar 1940.

Januar Februar
1940 1940
Kohlenférderung. t 2616 190 2616 950
Kokserzeugung..... ot 506 6801)
Brikettherstellung. .t 185 840
Hochdfen in Betrieb E S 44 44
Erzeugung an Roheisen. 305 180 284 240
Rohstahl. 315 490 293 320
StahlguB. . 6990 7320
Fertigerzeug .t 203 720 215 210

J) Davon Hiuttenkoks 244 740.

Die Kohlenférderung nahm im Februar geringfligig zu,
obwohl die Zahl der Arbeitstage nur 24,1 betrug gegen 25,9 im
Januar. Die durchschnittliche tégliche Leistung je Arbeiter hob
sich ziemlich betrachtlich, und zwar von 776 auf 814 kg.

Die Roheisen- und Rohstahlerzeugung wies abermals

einen Rickgang auf, wahrend hei Stahlguf3 und Fertigerzeug-
nissen eine kleine Steigerung eintrat.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1939.

Nach amtlichen Angaben belief sich die luxemburgische Roh-
eisenerzeugung im Jahre 1939 auf 1 837 800 t gegen 1 550 703 t
im Jahre 1938. Die Zunahme betragt trotz der durch den Kriegs-
ausbruch verursachten Stockung 19 %. Die Rohstahlgewin-
nung stellte sich 1939 auf 1 762 000 (1 436 506) t; die Erzeugungs-
zunahme betrégt hier 22 %. Auf Grund der Ergebnisse der beiden
ersten Monate des neuen Jahres wirde die gesamte luxem-
burgische Rohstahlerzeugung im Jahre 1940 sich auf hdchstens
1300 000 bis 1400000 t belaufen. Da aber die luxemburgische
Koksversorgung jetzt verhaltnismaBig befriedigend ist, wird die
Erzeugung schon im Mérz wesentlich héher ausfallen und dirfte
bei einem einigermaBen normalen Verlauf der Dinge in den kom-
menden Monaten noch weiter zunehmen.

Der Auflenhandel der Niederlande im Jahre 1938.

Einfuhr Ausfuhr
1938 1939 1938 1939
t t t t

Bunkerkohlen (fur fremde

Schiffe). — — 122 436 106 768
Bunkerkohlen (fur heimische

Schiffe). — — 120 319 105 442
Steinkohlen. 1915032 5881584 3417075 2 737552

| . 330 577 369 SH 2169 977 2299 791

Steinkohlenbriketts 319 788 353 301 413 321 313 320
Braunkohlenbriketts 133 253 157 491 23 164 24 900
Eisenerz. 1S9 K5 483 776 - —
Manganerz. 18 006 34 663 1356 1928
Alteisen 23 134 23 045 240 725 214 322
Roheisen und Elsenleglerungen 17 759 19 267 217 552 171979
Halbzeug.....covviinici, 2ii2ti 34 809 3 18
Eisenbahnoberbaustoffe 32 168 38 065 2 869 1208
Trager, T- und U-Stahl usw. si; 55,2 105 723 1169 1789
Stabstahl aller Art, auch

Winkel und andere Profile 176 294 211077 2 965 2716
Betonstahl....... 80 392 152 647 1519 1096
Spimdwandstahl 12 222 18 370 4 32
Streifen.. 8 270 1179S 95 125 1
Bandstahl, 22 495 47 455 222 728
Bleche, schwarz oder verzinkt,

verbleit usw.. 240 923 268 574 5552 13 062
WeiBblech.. 52 454 65 128 97 42
Walzdraht.. 26 862 33 563 1 66
Réhren, schmiedeeiserne, und

Verbindungsstiicke . . . 49 042
Radsatze und Teile, Achsen 5 844 Gg égi 1o ggi 1o ii;
GuRB- und Schmiedestlicke . 7229 7613 1530 1214 i
Draht, gezogen.. - 21114 43 460 1961 3913 j
Drahtstifte . 3834 8 681 2130 2435
Nieten, Bolzen, Schrauben . 6 589 11 025 5965 3682 |
Eiserne Konstruktionen 5622 4030 25 750 17 624
Roéhren, gegossen, imd Ver-

bindungsstiicke ................. 25 706 21 747 2307 1781
Sonstige Eisenwaren . . . . 65 843 87 238 29 567 28171
Eisen und Eisenwaren ins-

gesamt ... 990 412 1286 371 552 738 476 673
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Indiens Eisenerzforderung, Roheisenerzeugung und -ausfuhr im
Jahre 1938.

Die Eisenerzférderung Indiens belief sich im Jahre 1938
auf 2 787 774 t gegen 2916 765 t im Vorjahr. AuBerdem wurden
noch 25400 t von der Burma-Gesellschaft gefdrdert, die als Zu-
satz beim Bleischmelzen dienten. Von der Gesamtforderung ent-
fielen 1441 534 t auf den Singbhum-Bezirk, und hieran waren
wiederum die Tata Don and Steel Co. mit 614 823t und die Indian
Iron and Steel Co. mit 791 253 t beteiligt: der Rest von 35458 t
verteilte sich auf kleinere Betriebe.

Die Roheisenerzeugung betrug insgesamt 1564 527 t
»,egen 1647 200 t im Jahre 1937. Davon entfielen auf:

1937 193S
t t
Die Tata Iron and Steel Co. . . . S99 559 1004 159
Die Tndian Iron and Steel Co. . . 724 439 548 921
Die Mysore Iron and Steel Works 23 202 11447
Insgesamt 1647 200 1564527

Xach Sorten stellten her:

Die Tata lron Die Indian lron

and Steel Co. and Steel Co.1)
1937 193S 1937 | 1938 |
* t t
Roheisen fur das Daplei-Verfahren . 663 472 717 717
Roheisen fiir das Siemens-Martin-Ver-
fahren 150955 147 477
Stahleisen 118 441
GieRereiroheisen... 70 609 123 665 427 382

GuBwaren erster Schmelzung . . . . *>61 239 *)27 982

i) EinschlieBlich der Bengal Iron Co., die sich 1936 mit der Indian Iron and
Steel Co. verschmolzen hat.
*) Auf den Kulti-Werken der Indian Iron and Steel Co.
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AuBerdem erzeugten die Mysore Don and Steel Works noch
11447 t Holzkohlenroheisen im Jahre 1938 gegen 23 202 t
im Vorjahre.

Die Eingeborenen hatten 1938 in den Zentralprovinzen
136 Renn- oder Stuckdfen in Betrieb gegen 110 im Jahre 1937.

Der Riickgang der Roheisenerzeugung von 1937 auf 1938
hatte mengenmaRig eine geringe Abnahme der Roheisenaus-
fuhr zur Folge, die von 606 888 t auf 533 658 t sank. W ert-
méRig war jedoch eine nicht imbetrachtliche Steigerung fest-
zustellen, da der Ausfuhrpreis je t Roheisen von £ 2.6.- im Jahre
1937 auf £ 3.7.- imBerichtsjahranzog. Nach deneinzelnenLé&ndern
wurden ausgefihrt:

1937 1938
t t
China 6874 —
Japan.. 286 25G 328 215
England 219 254 131 901
Vereinigte Staaten 69 101 6 544
Sonstige 25403 66 998
Insgesamt 606 SS8 533 658

Japan war nach wie vor der Hauptkunde, seine Kéaufe stiegen
von 1937 auf 1938 um rd. 15 %. Insgesamt nahm es 61,5 % der
gesamten indischen Roheisenausfuhr auf gegen 47,2 % im Jahre
1937. Xach England, auf das 24,7 °0 der Gesamtausfuhr ent-
fielen gegen 36.1 °0 im Vorjahr, ging die Ausfuhr um 39 % zu-
rick. Xoch gréRer war der Ausfall bei den Vereinigten Staaten,
wahrend sich die Ausfuhr nach sonstigen Landern mehr als ver-
doppelte.

Von der Roheisenerzeugung verbrauchten die
Stahlwerke im Jahre 1938 865 194 t oder 55,3 %.

indischen

Buchbesprechungen.

Wassermann, G., Dr. phil. habil.: Texturen metallischer Werk-
stoffe. Mit 184 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1939.
(VI, 194 S)) 8« 18JM, geb. 19,80JLH.

Das Buch bildet eine sowohl fur den Praktiker als auch den
Theoretiker auBerordentlich begriiRenswerte Zusammenstellung
der sehr reichhaltigen Erfahrungen, die sich in den letzten rund
zwanzig Jahren auf diesem Gebiete angesammelt haben und an
deren Entstehung der Verfasser selbst tatkraftig mitgewirkt hat.
Die groBe praktische Bedeutung des vorliegenden Gegenstandes
ist darin zu sehen, daB durch eine Textur, d. h. eine bevorzugte
Orientierung des Kristallgitters der einzelnen Kristallite des
Gefliges, die physikalischen Eigenschaften einschlieRlich der
Festigkeitseigenschaften in verschiedenen Richtungen des Werk-
stoffes verschieden sein konnen; dies fallt um so starker ins Ge-
wicht, als es einerseits Werkstiicke gibt, die technisch gar nicht
ohne Fasertextur hergestellt werden kénnen, anderseits aber bei
dem uberragenden Grofteil wissenschaftlicher und technischer
Veroffentlichungen jede Angabe tber die Textur fehlt. Sollte die
muhevolle und die verschiedensten Teilgebiete wenigstens in den
Grundzigen erfassende Arbeit des Verfassers das Ziel erreichen,
uns bei Untersuchungen in diesem Punkte zu einer vollstandigeren
Angabe des Versuchswerkstoffes zu erziehen, als es durch bloRe
Angabe, z. B. von chemischer Zusammensetzung, Warmebehand-
lung und optischem Gefligebild, seither geschieht, so wére ihr
bereits ein schéner und fir die weitere Entwicklung segensreicher
Erfolg besehieden.

Die Behandlung des Gegenstandes selbst wird in die folgenden
Abschnitte gegliedert: Die Arten der Gefligeregelung, die Bestim-
mung der Kristallorientierung, Beschreibung der Texturen, deren
Entstehung und ihr EinfluR auf die Werkstoffeigenschaften.
Wahrend in dem ersten Abschnitt, der sich auf die Arten der
Gefligeregelung bezieht, die verschiedenen Fasertexturen bespro-
chen werden, ist der folgende Abschnitt den réntgenographischen,
optischen, akustischen, mechanischen und magnetischen ~ erfahren
der Texturbestimmung gewidmet, wobei naturgemaR die erst-
genannten den breitesten Raum in der Darstellung beanspruchen.
Xach der Betrachtung von Texturen im Guf und in Schichten,
die aus einem Dampf oder einer Flissigkeit niedergeschlagen
sind, folgen die fir unseren Leserkreis besonders wichtigen Ab-
schnitte Gber Zieh- und Walztexturen, die bei Kaltverformung
besonders ausgepragt sind, sowie iber Rekristallisationstexturen.
In dem Abschnitt Uber die Walztextur kubischer Metalle wird
u. a.an dem Beispiel flaichenzentrierten Kristallgitters (z. B. Eisen-
Xiekel-Legierungen mit > 30 % Xi) der Unterschied beim
Walzen regellosen und texturbehafteten Gefliges behandelt,
em Gegenstand, der fiir raumzentrierte Metalle, wie eisenreiche
Legierungen, auBer in dem Abschnitt iber das Kreuzwalzverfah-
ren, das zur Verringerung der Streuung um die ideale Lage der
Kristalle dient, in dem letzten Abschnitt des Buches zur Sprache

kommt, der eine Uebersicht Uber die Beeinflussung der magne-
tischen Eigenschaften durch die Textur gibt. Auf dem praktisch
ziemlich bedeutungsvollen Gebiete der Rekristallisation werden
neben den hexagonalen und kubisch raumzentrierten Metallen
besonders die kubisch flachenzentrierten besprochen mit der
technisch unter Umstdnden fiir magnetische Zwecke wichtigen
Wiirfellage, bei der eine Wirfelebene des Kristallgitters in der
Wakebene liegt, mit der Wirfelkante in Walzrichtung. Poly-
morphe Umwandlung kann zu bemerkenswerten Erscheinungen
AnlaR geben; so kann z. B. die Textur eines Stahles bei Erhitzung
Uber den A3-Punkt verschwinden.

Xach einem kurzen Abschnitt Gber die physikalischen Vor-
gange, die zur Entstehung einer Textur fihren, kommt der grofRe
letzte Abschnitt tiber den EinfluB der Textur auf die Werkstoff-
eigensehaften, wo zundchst einleitend in bezug auf die rechnerische
Ermittlung von Eigenschaften die Problematik gerade dieser
besonderen Aufgabe gezeigt wird, indem man, grob gesprochen,
zwar Uber einige saubere theoretische Ansétze, aber bis jetzt Uber
keine hierzu sauber passenden Versuche verfiigt. Bei den mecha-
nischen Eigenschaften wird u. a. darauf hingewiesen, daB3 in Rein-
eisen der Elastkitdtsmodul je nach Textur zwischen 20 000 und
28 000 kg/mm2 schwanken kann. Richtungsabhéngigkeit von
Dehnung, Festigkeit, thermischen und elektrischen Eigenschaften,
der Korrosion und der magnetischen Eigenschaften sind im wesent-
lichen der restliche Inhalt des Abschnittes, wobei die Behandlung
der Grundziige bei den magnetischen Eigenschaften entsprechend
der Entwicklung der letzten Jahre einen ziemlich breiten Raum
einnimmt. Hier wird z. B. ein kurzer Ueberbliek tber die Ent-
wicklung der Isoperme gegeben, d. h. der Werkstoffe mit einer von
der Feldstarke praktisch unabhéngigen Permeabilitat bei niedrig-
stem Hvstereseverlust; wenn hier auch, ahnlich wie bei den eben-
falls behandelten kaltverformbaren Eisen-Xickel-Kupfer-Dauer-
magneten, die durch Verformung im Werkstoff entstandenen
inneren Gitterversetzungen eine wichtige Rolle spielen, ist die Art
der dabei vorliegenden Textur keineswegs ohne Bedeutung. Auch
die Riehtungsabhéngigkeit der Eigenschaften im Transformatoren-
blech findet hier ihre Behandlung. Eine Tafel (iber die wichtigsten
einfachen Texturen beschlieft die Ubersichtliche Darstellung des
Verfassers. Heinz Schlechtweg.

Vielhaber, Louis, Ing.-Chem.: Emailtechnik. (Mit 25 Bildern u.
24 Zahlentaf. im Text.) Berlin (XW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H. 1939. (3 Bl, 146 S.) 8». 9JUI.

Xach dem bekannten Buch von L. Stuckert ,Die Email-
fabrikation" aus dem Jahre 1929 ist nach 10Jahren dieses kleinere
Werk von L. Vielhaber erschienen. Vielhaber gibt in seinem
Buche eine kurze Uebersicht tber den Stand der Emailtechnik,
und zwar behandelt er in sehr ubersichtlicher Gliederung nach
kurzer Schilderung der Entwicklung der Emailindustrie die Aus-
gangsstoffe fir die Emailherstellung, den Aufbau der Emails, die
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eigentliche Emailerzeugung. Nach kurzer Beschreibung der
Eigenschaften des Emails sowie der gebréuchlichen Prifver-
fahren geht der Verfasser im dritten Hauptstick auf die Vor-
behandlung des Emailtragers, das Emaillieren von Stahlblech
und GuReisen und auf die Emaillierfehler ein. Ein weiterer Ab-
schnitt ist den Eigenschaften des Emailiiberzuges und seiner
Prifung gewidmet. Im letzten Teil ist noch einiges gesagt tiber die
emailgerechte Gestaltung von Stahlblech- und GuReisenteilen.

Entsprechend der wirtschaftlichen Bedeutung der Email-
technik ist auch das Emailschrifttum in den letzten Jahren
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stark angewachsen. Das Erscheinen dieser kleinen Schrift von
Vielhaber ist daher zu begriBen, da sie dem Emailtechniker
und dem Blechlieferer eine leichtverstandliche und anschau-
liche Uebersicht Gber den Stand der Emailtechnik vermittelt.
Sie wird hoffentlich dazu beitragen, die Kenntnis des Email-
lierwesens in weiteren Kreisen zu fordern. Mit Rucksicht auf die
augenblicklichen Zeiterfordernisse, devisenpfliehtige Rohstoffe
auszutauschen, ware es zweckmaBig gewesen, die Frage der
Austauschstoffe fir Emails und die bisherigen Erfahrungen auf
diesem Gebiete im Rahmen dieses Werkchens zu behandeln.
Josef Klarding.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhlttenleute.
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Eisenhiitte Stdost
im NS.-Bund Deutscher Technik,
Fachgruppe Bergbau und Huttenwesen.

Die ,Eisenhiitte Stdost* halt am Samstag, dem 6. April
1940, 17.30 Uhr, im Hdrsaal | der Montanistischen Hochschule
zu Leoben eine

Vortragsveranstaltung
ab, bei der Dr. mont. Alois Legat, Donawitz, lber Keime,
KorngréRe und Stahleigenschaften sprechen wird.

Am gleichen Ort und Tag findet um 16 Uhr ein von der
Montanistischen Hochschule und den Arbeitskreisen ,,Bergbau”
und ,,Metall und Erz*“ veranstalteter Vortrag von Regierungs-
prasidenten a. D. Dr. F. Friedensburg, Berlin, Uber: Das
bergbauliche Potential der kriegfihrenden Maéchte-
gruppen statt. Die Mitglieder sind hierzu ebenfalls bestens ein-

geladen. Um 20 Uhr zwanglose Zusammenkunft im Grandhotel
mit Damen.



